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Wenn man als Ingenieur mit offenen Augen durch das Ausstel-
lungsgelidnde der Technischen Messe Hannover 1951 ging, so
kan man sehr bald zu der Feststellung, dass sich unter der
Fiille der vorgefﬁhrten Maschinen, Apparate und Gerdte sehr
viele Neukonstruktionen, Weiterentwicklungen oder Verbesse-
rungen bekannter Standardmodelle befanden.

Der Verfasser dieses Berichtes hat sich nun wdhrend seines
3~-tdgigen Messebesuches bemiiht, mdglichst viele Neuheiten
aus den einzelnen technischen Gebieten zu erfassen. Dabei
besteht die MOglichkeit, dass vielleicht einige wesentli-
che Neuerungen nicht beobachtet wurden, zumal da die fir
den Messebesuch angesetzte Zeit recht kurz bemessen war.

Der vorliegende Bericht behandelt die technische Seite der
Messe vom deutschen Standpunkt aus betrachtet. Die Zusam~-
menstellung dieses Berichtes ist durch Auswahl aus dem um=
fangreichen Prospektmaterial, aus den Ricksprachen mit zahl-
reichen Firmenvertretern und aus einigen Presseberichten
entstanden. Es war oft nicht einfach, das wirklich Wichti-
ge von dem weniger Wiéhtigen zu trennen. Soweilt geeignete
Abbildungen erhidltlich waren, wurden sie den einzelnen kurz
gefassten Beschreibungen beigefiigt, um sie verstdndlicher
zu machen.

Es wurde versucht, durch geeignete Auswahl aus den gezeig—
ten Neukonstruktionen und Fortschritten der letzten Zeit
den Leser dieses Berichtes einen allgemeinen Ueberblick
Uber die Ausstellung zu vermitteln. Der Bericht umfasst
8ls0 nur einen kleinen Teil der Neuheiten oder Gegenstin-
de, die durch besondere lerkmale hervortraten, wie sie dem
Verfasser im Rahmen dieser Berichbterstattung erwdhnenswert
- erschienen.
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Uebersicht tiber Neuheiten und Verbesserungen.

Aus der Unmenge der auf der Ausstellung zum Teil erstmals gezeigten
Gegenstinde, von denen ein kleiner Teil in dem Abschnitt "Die Ma~-
schinen, Apparate und Gerdte" behandelt wird, sollen hier in einer
kurzen Zusammenfassung die wesentlichsten Neukonstruktionen und Ver—
besserungen aufgezdhlt werden, die die Aufmerksamkeit des technisch
interessierten Messebesuchers besonders auf sich lenkten. Dieser Ab-—
schnitt gibt auf diese Weise eine ganz kurze Messeiibersicht fir den
eiligen Leser. Diese Seiten stellen kein Werturteil gegeniiber den
anderen neuen Ausstellungsgegensténden dar, die im folgenden nicht
erwahnt werden.

Drehbsnke mit lomentschaltung der Drehzahlen waren zu sehen. Durch
Schaltung erhdlt man augenblickliche Aenderung der Drehzahl (von
Null bis zur hochsten Drehzahl) oder der Drehrichtung.

Bei einer in letzter 7Zeit entwickelten Schleifmaschine fir Spiral-
bohrer werden durch besondere Bewegungen des Bohrerhalters die bei-
den bchneldllppen bei jedem Durchgang an der Schleifscheibe ohne
ein Umspannen abwechselnd hitereinander geschliffen.

Eine Vielzahl-Doppelhobelmaschine erhSht die Zerspanungsarbeit etwa
um das 4-fache. An der schriégen Stirnfliche eines Stosgels mit Rund-
fithrung wird an den Umkehrpunkten ein revolverkopfdhnlicher Mehr-
fachstahlhalter hydraulisch um 180° geschaltet und festgezogen und
ermdglicht das Zweiwege—Hobeln.

Die selbsttatige Zahnrad-Wdlzfrdsmaschine eignet sich zur laufenden
Fertigung der Trieblinge von Spiralkegeltrieben mit versetzten Ach—
sen, deren Verzahnung bisher auf Kegelrad—-Maschinen durch Abwilzen
von Planriddern verschiedener Grdsse, notfalls mit Sonderfrasern,
erzeugt wird.

Aus dem Gebiet der Holzbearbeitungs-Maschinen ist die Dicktenhobel-
maschine mit schraubenloser und schallgedampfter liesserwelle erwih-
nenswert. Bei ihr werden sdmtliche Messer gleichzeitig gespannt.
Dadurch wird grdissere Spanngenauigkelt gegeniiber normalen lMesser-
wellen erreicht.

Tine neue automatische Sperrholzplatten-Formatsige hat hydromecha-
nische Steuerung fiir die Léngs— und Querschnitte. Diese Sdge wird
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fiir jede Platten— beziehungsweise Pressengrisse geliefert. Es be-
steht die Mdglichkeit mit beliebig vielen ILings— und Querschnitten
zu arbeiten.

Die nach einem neuen Kopierverfahren bei geringem Druck und gerin-
gem Gewicht der schwingenden Masse arbeitende Kopiermaschine zur
Herstellung unregelmassiger Holeérper fand viel Beachtung.

Eine sogenannte Steinpumpe sah man, mit der feste Stoffe wverschie-
dener Korngrdsse unter Wasser weggerdumt oder gewonnen werden koén-
nen. Sie findet bei Hafen— und Flussbegradigungsarbeiten Verwendung.

Ein Schraubenschaufler fiir eine Fdrderleistung von 8000 Liter Was-—
ser je Sekunde bei 4 m Hhenunterschied war ausgestellt.

Aus der Gruppe der Baumaschinen fand der Betonbahn-Automat das In-
teresse der Messebesucher. Diese neue Strassenmaschine kann ohne
jegliche Nacharbeit bis zu 60 m laufende Zementbetonstrasse bei 5 m
Breite in der Stunde herstellen. Dabei wird die Kiesschiittung, Un=
terbeton und Oberbeton verdichtet.

ﬁnter der Werkzeugen ist der neue selbtdéffnende Gewinderollkopf von
Bedeutung, der als feststehendes und als umlaufendes Werkzeug die
Gewinde nach dem bekannten Gewindewirbelverfahren herstellt.

Fine Neukonstruktion stellt der Schnittgeschwindigkeits-Automat fir
Drehbinke dar, der die beliebig einstellbare Schnittgeschwindigkelt
iiber den gesambten Drehbereich beim Plandrehen konstant halt. Die zu-
gehdrige Drehzahl wird vollautomatisch und stufenlos geregelt.

Neben dem stufenlos verstellbaren gleichachsigen Reibradgetriebe
ist ein im Aufbau ganz einfaches stufenloses Getriebe zur Uebertra-
gung kleinerer Leistungen bemerkenswert. Das iesentliche dieses Ge-—
triebes ist ein sehr schmiegsamer Breitkeilriemen mit aufvulkani-
sierten Gummikldtzchen.

Ein Elektromotor wurde gezeigt, bei dem bei Wicklungsschéden mit
Wehigen Handgriffen der Stator ausgewechselt werden kamm. - Ein an-
derer Motor wird jetzt mit Beschleunigungsregler gebaut, wodurch das
Pendeln der Last bei Hangebahnen unterdriickt wird.

Allgemeine Beachtung fand das neue Ultraschall-Lotgerdt fir Alumini-
um. Bei diesem Gerdt wird die Oxydhaut durch einen sich im Frequenz-—
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gebiet des Ultraschalls bewegenden Griffel auf mechanischem Wege be-—
seitigt, sodass sich das Zinnlot ohne Flussmittel mit dem Aluminium
verbindet.

Ein Gerat fir die Materialprﬁfung stellt die ScHér-Wolfram-Bombe dars
Die Priifung wird durch Isotope vorgenommen.

Ein sogenanntes Aktiv-Ruder besteht aus einem Unterwasser—-Elektro-
motor mit Propeller, der im Ruderblatt eines Schiffes befestigt wird
Da die Kraftwirkung in Richtung des Ruders verliduft, wird die Mandv-
rierféhigkéit des Schiffes sehr erhoht.

Eine Neukonstruktion eines Dreheisen-Prdzisions-Messinstrumentes

fiir Wechsel- und auch fiir Gleichstrom lag vor. Die Fortschritte auf
dem Gebiet der hochpermeablen magnetischen Werkstoffe haben es zu-
gelassen, bei dem neuen Messwerk unter Verzicht auf eine Astasierung
einen wesentlich besseren Fremdfeldschutz zu erreichen, der bis Null
herab wirksam ist.

Eine Messuhr mit StoBschutz zur Bestimmung der Abweichungen vom
Sollmass wurde vorgefiihrt. Dieses Feinmessgerdt kann durch eine be-
sondere konstruktive Massnahme alle stossartigen Beanspruchungen,
die auf den Tastbolzen einwirken konnen, aufnehmen, ohne dass die
Messgenaulgkeit darunter leidet.

Ein kurvengingiges Fdérderband sus Gummi, das ein Stahlseil als rich-
tunggebendes Element und Fugorgan hat, wurde ausgestellt.

Auf dem Messegelinde befand sich ein Turmwipp-Kran in Rohrs&ulenkon-—
struktion mit einer Hubhdhe bis zu 35 m. Es verdient wegen einiger
konstruktiver Neuerungen Erwihnung. Unter anderen Lerkmalen wire
seine hohe Kippsicherheit, seine in der Hohe verstellbare Fihrer—
kabiné und seine klappbare Lagerung am Kranfuss zu nennen und auch
seine leichte Zusammenlegbarkeit und damit leichte Transportféhig-
keit.

Unter den Biiromaschinen fiel der adressierende Briefvervielf&lti-
gungs—Automat auf, mit dem sich individuelle Werbebriefe mit farbi-
gem Briefkopf und Fussnote, mit Datum und wechselnder Anschrift,
persénlicher Anredé, schreibmaschinengleichem Brieftext, Unterschrift
und Blickfang in Tintenfarbe in einem Arbeitsgang herstellen lassen.

- e e e e e o o
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"Allgemeines Uber die Messe.

Zum finften Mal nach dem Kriege fand die Technische Messe in Hanno-
ver vom 29. April bis zum 8. ifai 1951 statt. Es war der zweite Teil
der Deutschen Industrie-llesse, die mit der Muster=-lMesse vom 28. Fe-
bruar bis zum 4. Marz 1951 in Hannover begann. In Anwesenheit des
britischen Hohen Kommissars und weiterer hoher Persdnlichkeiten er-
0ffnete Bundespridsident Prof. Heuss in der Niedersachsenhalle die
Technische iesse. Prof. Heuss bezeichnete die Ausstellung als eine
Selbstdarstellung der friedenswilligen Arbeit des deutschen Volkes.

Ein grosser Strom in- und ausldndischer Besucher hat sich 10 Tage
lang auf der Technischen Messe iiber den Stand sehr vieler Industrie-
zweige unterrichten kdnnen. Fir die Kdufer war es bel der lienge der
Angebote nicht immer leicht die richtige Wahl zu treffen. Fir den
Ingenieur bot die Messe eine uniibertroffene Gelegenheit, sowohl auf
seinem Fachgebiet Studien zu treiben, als auch die Fortschritte auf

Caststiitten: 1-20 = Messehallan

Haus der Nationen Exportbérse

Cantina Romana Reisebiro
Bierklause
Gartencafé
Hauptgaststétte
Zeltgaststéitte

und weitere Hallengaststatien

Messepostamt .

a n T o

Giterabfertigung

Tmo N e >

P = Parkplatz
F = Freigeldnde

Uebersichtsplan zur Technischen lMesse Hannover
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anderen Gebieten kennenzulerneh oder zu beobachten.

Die Ausstellung war die bedeutendste und grdsste Leistungsschau, die
bisher in Deutschland nach dem Kriege gezeigt wurde. In 20 grossen
Hallen und auf einem grossen Freigelidnde waren die Maschinen, Appa-
rate und Gerdate zur Schau gestellt. In wenigen Jahren entwickelte
8ich die Technische Messe in Hannover, ausgehend von den ersten
deutschen Nachkriegs—-Exportmessen , zu ihrer heutigen Bedeutung. Vom
deutschen Standpunkt aus gesehen stelltediese llesse éine eindruck-
volle Demonstration der Leistungsfdhigkeit der deutschen Industrie
dar. Vom Standpunkt des Auslandes war sie ein Ereignis von interna-
tionaler Bedeutung. -

Die Wertung dieser Ausstellung widre unvollkommen, wollte man den
erzielten Fortschritt nur inbden neuen Hallen, in dem vergroésserten
Freigelinde, in der so viel grdsseren Zahl der Aussteller und be-
sonders der auslandischen Aussteller und Besucher erblicken. Diese
Messe wird vielmehr im Vergleich zu den vergengenen dadurch charak-
terisiert, dass auf allen Teilgebieten ein erfreulicher technischer
Fortschritt festgestellt werden konnte.

Viel beachtet wurde in Hannover nicht aur, was gezeigt wurde, son-
dern auch wie es gezeigt wurde. Messeleitung und Aussteller hatten
im Zusammenwirken mit den Industrieverbinden einen Rahmen geschaf-
fen, der den ausgestellten Erzeugnissen ebenbiirtig war. Es ist nicht
einfach, riesige liaschinen, Motore und sperrige Gerdte reprisenta—
tiv und wirkungsvoll auszustellen. Trotzdem war es den meisten Aus-
stellern gelungen, durch einen ansprechenden Zusseren Rahmen die
Blicke der Besucher auf ihre #rzeugnisse zu lenken.

Un dem Eink3ufer die Uebersicht zu erleichtern, wurde eine straffe
Zusammenfassung der einzelnen Industriegruppen vorgenommen. Auch die
béteiligten ausléandischen Aussteller sind innerhalb der entsprechen-
den Untergruppen aufgenommen worden. Auf diese Weise tritt der in-
ternationale Charakter der kesse deutlich in Zrscheinung. Der Schwer
punkt der gezeigten Ausstellungsgliter lag einerseits auf dem lMaschi-
nenbau, der etwa 50 % der Ausstellungfldche inne hatte, und dabeil
ganz besonders bel den Werkzeugmaschinen. Die Letzteren hatten 4
Hallen belegt. Weiter war die Elektro-Industrie stark vertreten, ge-
folgt von den Bliromaschinen. In einigen Industriegruppen gab das An-
gebot der Aussteller einen beinahe liickenlosen Ueberblick iber die
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Erzeugnisse der Branche. Das kann beispielsweise fiir die Gruppe der
Holzbearbeitungs=Maschinen oder fiir die Bliromaschinen behauptet wer-
den.

Von ausléndischen Ausstellern waren die Schweiz und Oesterreich be-
sonders hiufig vertreten. So stellte die Schweiz allen in sechs
Gruppen ihre BErzeugnisse aus, wobei Werkzeugmaschinen und Priifma-
schinen im Vordergrund standen. Oesterreichische Werke fihrten in
der Hauptsache Werkzeug—, Textil- und Kraftmaschinen sowie Kompres=
soren vor. Aus Uebersee waren die Firmen der Vereinigten Staaten mit
Transportfahrzeugen, Biromaschinen und Messgeriten erschienen. Fran-—
zdsische Hersteller zeigten Werkzeug—, Textil- und Biiromaschinen,
englische Firmen Kranwagen und Textilmaschinen. Italien war vor al-
lem mit Nahrungs- und Genussmittelmaschinen vertreten und die skan-
dinavischen ILdnder mit Holzbearbeitungs—, Werkzeug— und Genussmit-
telmaschinen. Oft stellten auslé&ndische Firmen durch deutsche Han-
delsvertretungen ihre Erzeugnisse zur Schau. '

BEs war erfreulich, dass sehr viele Firmen aus West-Berlin auf der
Messe zu sehen waren, und zwar nicht nur die grossen und bekannten
Werke stellten ihre neuen Erzeugnisse aus, sondern auch kleinere
Spezialbetriebe konnte man hiufig treffen. Am stirksten beteiligte
sich die Berliner Elektro-Industrie an der Ausstellung. Ausserdem
waren neben anderen Industriegruppen vorwiegend Werkzeugmaschinen,
Biiromaschinen, Papierverarbeitungs— und Druckersimaschinen, luft-
"technische Anlagen, Industriedfen und auch Erzeugnisse der optischen
und feinmechanischen Industrie anzutreffen. Die Berliner Firmen, die
teilweise mit guten Neuentwicklungen aufwarteten, waren bemiiht, fir
ihre noch freien Kapazitdten Auftrdge besonders aus dem Ausland zu
erhalten.

Firmen aus der Ostzone Deutschlands hatten die iesse nicht beschickt.
Nur einige wenige Zweigwerke ostzonaler Firmen, die in Westdeutsch-
land ihre Produktipn aufgenommen haben, waren auf der Ausstellung
ziu finden. Dies waren dann aber Erzeugnisse Westdeutschlands.

Mehrere Tagungen und Konferenzen wurden wihrend der Messetage auf
dem Ausstellungsgelidnde durchgefiihrt. So fanden sich der Verein
Deutscher Ingenieure (VDI), die Aussenwirtschaftsreferenten der
Industrie- und Handelskammcrn, der Verband des Elektro— und Rund-
funkhandels sowie dle reisenden Kaufleute zu Tagungen zusammen.
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Auch die Arbeitsgemeinschaft"Verpackungen"traf sich zu Besprechun-
gen. Dariiber hinaus fand ein Treffen der Diplomaten und Kaufleute
der stidamerikanischen Staaten mit deutschen Politikern und #irtscleft-
lern auf einem Ibero-Amerikanischen Tag statt. Auch der Wirtschafts-—
ausschuss des deutschen Bundesrates hielt eine Sitzung auf der kiesse
ab.

Welche Bedeutung das Ausland dieser Ausstellung zugemessen hatte,
ging daraus hervor, dass 10 Staaten, darunter die Tschechoslowakei
und Ungarn, zur Messe Fahrpreisermissigungen bis zu 50 % gewdhrt
hatten. Innerhalb Deutschlands betrug die Pahrpreiserméssigung bei
der Bundesbahn 3% ¥2 %. An einem besonders eingerichteten Messe -
flugdienst waren die britische Gesellschaft (BEA), die skandinavi-
gche (3AS), die hollandische (KLM) und die schweizerische Gesell-
schaft (Swissair) beteiligt. Ausserdem hatte das Auswdrtige Amt der
Bundesrepublik alle deutschen Auslandsvertretungen angewiesen, Sicht
vermerke (Visa) fiir Besucher der Technischen Messe gebiihrenfrei vor-
zunehmen. = Die skandinavische Luftverkehrsgesellschaft hatte auf
dem Ausstellungsgelinde einen Hubschrauber stationiert, der den
Gasten fir Rundfliige zur Verfiigung stand.

Der Preis fiir den Messedauerausweis betrug 10.- DM, der Eintritts-
preis fiir einen einmaligen Besuch der Messe 6.- DM. An den beiden
allgemeinen Besuchertagen konnte das Ausstellungsgeldnde fir 2.— DM
betreten werden.

Um die XKaufleute liber die Unterbringung bestimmter Firmen, falls die
Angaben im amtlichen Messekatalog unzureichend waren, und iiber Be-
zugsmbglichkeiten fiir nicht ausgestelite Erzeugnisse des Maschinen-
und Apparatebaues zu informieren, stand ein vom Verein Deutscher
Maschinenbauanstalten eingerichteter Auskunftsstand zu Verfigung.

Sehr verschieden war die Aufmachung der St&nde der Firmen, aber auch
die Art, wie die grossen Firmen ihre Erzeugnisse zur Schau stellten.
S0 hatten einige grosse Werke zum Teil recht ansprechende’ Pavillone
errichtet, andere zeigten ihre Maschinen und Gerdte auf mehreren
Standen in verschiedenen Hallen und auf dem Freigelidnde, wieder an-
dere Firmen hatten nur einen, aber dafiir recht grossen Stand, der
manchmal zweistdckig aufgebaut war. Als Beispiel wird hier der Plan
des Ausstellungsstandes der Firma Siemens (siehe néchste Seite) ge-
zeigt, der dem interessierten Besucher das Auffinden bestimmter Ge-
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rite des Werkes erleichtern sollte. Teilweise war der Stand zwei-
gtéckilg. Im oberen Stockwerk befanden sich die Verhandlungsrdune.
Dann hatte die Firma noch einen Stand auf dem Freigelénde.

Installationsmaterial Installationsmaterial . : .
tiir feuchte und trockene T fiir feuchte und trockene Innen- und Aufienleuchten

Raume Raume
Elekirizitatsz&hler Elektrische Hausgerale Kessel-Schalitafel

Flugplatz-
befeuerung - Kabel und Leilungen
fiir die Fernmeldetechnik

Kabel und ) Elekirische Hausgertite MeBinsirumente
Leitungen fiir die und Wandler
Fernmeldetechnik .
Pneumatische Regler
Flussigkeitszéhler
Kabel und
Leitungen fir Starkstrom Elektrische Hausgerate
Schweifeinrichtungen Zshlerpriifeinrichiung
Pumpen ) N
Antennen, Rohren, Fernsprech- Eleklrische Uhren
Bauelemente der Nebensiellen- Selbstlallqe _Feuermeld_er
Nachrichtentechnik Anlagen ' :
Halbfertig-Fabrikate
aus Weich- und Harlgummi,  Hochfrequenz-
Messing und Kupfer Keramik Grofie Wihler-
Hochtrequenz-  Ultraschall- Nebenstellen-
Trockengleichrichter Generaloren  Létgersit Zentrale
Fernsprech-Zentrale fir
Schiffs- . Energieversorgungs-
Hochspannungs Signal-Geréte Uber- Unternehmen
- Textilmaschinen- und Stellungs- mikroskop .
Kondensatoren Antiiebe Fernzeiger Fernmessung
Steuerantriebe Fernsprech-
1lr Triebwagen Forderband- | Vermittlungs-
Anlage tisch
HF-Telefonie
Fern-
steverung
Hoch- und Textilmaschinen- . Fernschreib-
Niederspannungs- Aniriecbe i\;clirieerr;:schmen- Gertite . UKW-Fernsprechen
Schaltgertite Fernschreib {Iems.;?‘llech-
= ermiitiungs-
Kransieuerung MefBgerite schrank
Fernmessung
Hoch- und
Niederspandorgs- = = ° Steuerpult 1 Siemens-Hell-Schreiber
. i Gleichrichter
Schaltgerite Férdermaschinen Relais Hochspannungs-

Schallgerite

Beispiel eines Ausstellungsplanes einer grossen Firma

Abschliessend soll noch darauf hingewiesen werden, dass auch der
auslédndische Messebesucher einen guten Eindruck von der Messe be-
kommen hat. Dies zeigt auch folgendes Beispiel, das allgemein be-
kannt wurde: Der Leiter eines grosseren Industriewerkes in den USA
berief telegraphisch noch 10 seiner Ingenieure auf dem ILuftweg nach
Hannover.
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Die Messe in Zahlen.

An dieser Stelle mOgen einige Zahlenangaben einen allgemeinen Ueber-—
blick liber die Messe vermitteln. Zu Beginn zeigen zwei Schaubilder
die Entwicklung der Deutschen Industrie-Messe widhrend der letzten 5
Jahre bezliglich der Ausstellerzahl und der Ausstellerfliache. Es han—
delt sich also hierbei um die Summe der Zahlen aus der Muster-Messe
und der Technischen Messe. Die zeitliche Zweiteilung der Messe hat
erst mit dem Jahr 1949 begonnen. S —

AstTel Iungsﬂache
E UTSCHE INDUSTRIE-MESSE

i —gﬂ#whrhbﬁbqﬁuﬁhc-

- HANN OVE s
j Ilnmmwhnen : N
;;.@Nt,'srrrr-ﬂm:sz“ S , ////////
_ 7 , ; G xnﬁgegf@;é;éggg
LA AIR )3/§§§g> /54
ﬂE!IIIIIIEIIEII IHEI
Die Entw1cklung der Deutschen Industrle-Messe Hannover

Die nun folgenden Zahlen beziehen sich nur auf die Technische Messe:

Grosse der gesambten Ausstellungsfléache: . . . . . 600 000 n°
davon gedeckte Hallenflidche 144 Q00 m2
Freigelinde 40 000 m°
sonstige Bauten,Anlagen,Parkpl. 416 000 m2
Anzahl der Aussteller: .« « « ¢« ¢« ¢ es s e« + . L2045
davon ausldndische Aussteller 148
Aussteller aus West=Berlin 192

Aussteller aus West-Deutschland 2305

Anzahl der Aussteller nach Braanchen aufgeteilt:

Maschinenbau 1180
Elektro-Industrie 587
Biromaschinen und Blirobedarf 262
Eisen-,Stahl- u. Metallwaren,Werkzeuge 203
Feinmechanik und Optik o4
Sonstige Aussteller 201
Auslandische Aussteller 148
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Anzahl der Besucher: . « « « o+ o« o o« etwas tiber 1 000 000
davon Auslénder iiber 60 000

Die tdglich von den Ausstellern in Anspruch genommene Strommenge,
fiir die ein ﬁnterirdisches Verteilernetz von grossem Ausmass gelegt
wurde, entsprach dem Stromverbrauch einer Stadt mit etwa 100 000
Einwohnern. Ebenso kam der tidgliche Verzehr an Lebensmitteln auf dem
Messegeldnde dem Verbrauch einer mittleren deutschen GroBstadt
gleich. = HAbtte man alle Ausstellungsstinde in den 20 Hallen und
auf dem Freigeldnde auf dem kiirzesten Weg besuchen wollen, so hat-
te man einen Weg von ungefdhr 21 km zurlicklegen miissen.

Aus folgenden 11 Staaten waren Firmen auf der Ausstellung vertreten:
USA, Oesterreich, Schweiz, Frankreich, England, Italien, Belgien,
Holland, Schweden, Norwegen und Lichtenstein.

Der gessmte Wert fiir die inldndischen und ausldndischen Auftrage,
die die Aussteller wihrend der Messe erhalten haben, konnte leider
nicht in Brfahrung gebracht werden.
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Die wirtschaftliche Seite der Messe.

Wenn innerhalb von sechs Jahren eine Messe aufgebaut werden konnte,
wie sie sich in diesem Jahr in Hannover darbot, dann ist das nicht
zuletzt auf dem krdftigen Impuls zuriickzufiihren, den die deutsche
Industrie durch die Hilfe aus dem Marshall-Plan erhalten hat. Auch
der Aufbauwille unseres Volkes, besonders der Fleiss des Arbeiters,
die Erfindungsgabe des Ingenieurs und die Wendigkeit des Kaufmanns
.8ind ebenfalls daran beteiligt gewesen.

Industrielle und Kaufleute aus Deutschland und der Welt waren er-
staunt iiber das, was das riesige Schaufenster der deutschen Industrie
in Hannover ihnen zeigte. Anerkannt wird vor allem, in welchem Um~
fang es der deutsche Fabrikant verstanden hat, in seinen Konstruk-
tionen trotz der langen Abgeschlossenheit Deutschlands von den Welt-
mirkten dem internatbtionalen TFortschritten zu folgen.

Die auf der Messe getitigten Geschiaftsabschliisse mit dem In— und
Auslande haben die Erwartungen der Aussteller bei weitem lbertrof-
fen. Manche Firmen haben sich wegen der Rohstoffschwierigkeiten und '
des Ereditmangels erst der Unterstiitzung amtlicher Stellen versi -
chert, bevor sie Millionenauftrédge iibernahmen. Von vielen deutschen
Ausstellern wurde bedauert, dass nicht alle Abschlussmdglichkeiten
ausgenutzt werden konnten, da manchmal der Umfang der Kaufantrége
die Hbhe ihrer gegenwidrtigen Jahresproduktion iibertraf oder die Ver—
knappung einiger Rohstoffe hemmend wirkte. Bei zahlreichen Verhand-
lungen war aus diesem Grunde die Lieferfrist fiir den Kaufabschluss
entscheidend. Die Frist lag im allgemeinen zwischen zweil und acht-
zehn lonaten, zum Teil auch linger. Dieser Umstand fiihrte seitens
der Kiufer manchmal zu einer Zurilickhaltung bei der Auftragserteilung,
und zweifellos scheiterten so auch manche Exportgeschifte. Zum Bei-
spiel sahen sich einige Firmen folgender Artikel gezwungen die Auf-
trige zu rationieren oder die Lieferfristen zu verléngern: im Werk-
zeugmaschinenbau, flir Messgerdte, fiir feinmechanische Prédzisionsge-—
rédte oder fiir Neuheiten aus der Elektro-Industrie.

Auch die Exporthoffnungen sind hoch iibertroffen worden, denn aus
fast 40 Lindern waren ernsthafte Kdufer gekommen. Das Geschidft mit
dem Ausland hat das innerdeutsche noch bei weitem {iberfliigelt. Aus-—
schlaggebend hierfilir dlirfte gewesen sein, dass die Preise unserer
Erzeugnisse hdufig noch unter denen des Weltmarktes liegen, sodass
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dadurch ein Anreiz fir das Ausland gegeben war. Leider mussten je-
doch grosse Exportauftridge, die deutschen Firmen teilweise eiﬂé jah-
relange Beschiftigung geben wiirden, besonders zur Industriealisie-
rung der stid- und mittelamerikanischen Staaten, zundchst einmal zu-
rickgestellt oder sogar ganz aufgegeben werden, da die Verknappung
wichtiger Rohstoffe und die hohen Anforderungen fiir den Export von
Halbzeugen die Lieferfidhigkeit stark beeintridchtigen. Auch kdnnen
die Firmen die deutschen Auftridge nicht ganz fallen lassen.

Zur leichteren Abwicklung der Exportgeschidfte waren das Bundeswirt-
schaftsministerium, das Aussenhandelskontor, Fachverbinde, Handels-
kammern, Aussenhandelsbanken usw. auf der Messe vertreten. Die wich-
tigsten Exportliander hatten sogar eigene Verﬁretungen nach Hannover
entsandt, die sowohl den Eink8ufern ihres Landes wie auch den deut-
schen Ausstellern beratend zur Verfligung standen.

Die zahlenmidssig grossten Abschliisse wurden im Maschinenbau, vor-
nehmlich im Werkzeugmaschinenbau, getitigt. Grosse Auftrige erteil-
ten Einkdufer aus den USA, aus Indien, Pakistan, Ausstralien, Neu-
seeland, Stdamerika, aus dem vorderen Orient und Indonesien, abge-
sehen von den Eink#ufen europdischer Ldnder. Auch die Elektro-In-
dustrie erzielte hohe Umsdtze, und das Geschdft in der Bilrogruppe
war sehr lebhaft. Dabei sind die USA als ein grosser Einkdufer fir
Bliromaschinen und Erzeugnisse der Elektro-Industrie aufgetreten.

Es wurde auch auf der ilesse mit Genugtuung festgestellt, dass die
Liicken, die durch den Ausfall der Ostzone besonders in Werkzeug-
und Textilmaschinen sowie bei der Buromaschinen-Industrie entstan-
den waren, durch Verlagerung und Inbetriebnahme neuer Anlagen im
Bundesgebiet fast villig geschlossen werden konnten.

Wenn auch der Produktionsstand von West—Berlin bei 46 % liegt ge-
geniiber der Vergleichszahl von 127 % fiir West=Deutschland - bezo-
gen auf die Zahl vom Jahre 1936 — , so hat die lMesse doch erneut
die Leistungs— und Konkurrenzfihigkelt der Westberliner Wirtschaft
bewiesen. Die vielen Berliner Firmen erschienen mit zahlreichen HNeu-
erungen, die Anerkennung fanden und auch viel gekauft wurden.

Ganz allgemein wird man die geschdftlichen Erfolge erst nach iiona—
ten, aber dann auch nur annihernd abschitzen kénnen. Fiir die Forde-
rung der zwischenstaatlichen Beziehungen hat die Deutsche Industrie-
Messe Hannover einen bedeutenden Beitrag geleistet. Es ist zu hof-
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fen, dass dem Marshall-Plan bald ein neuer Plan folgen wird, der
durch eine ebensolche sinnvolle Lenkung von Rohstoffen und Fertig-
fabrikaten den weiteren wirtschaftlichen Zusammenschluss der west-
europdischen Staaten fordert.
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Die Maschinen, Appérate und Gerite.

Allgemeine Fortschritte.

Es hat sich gezeigt, dass die deutsche Industrie in den vergangenen
Jahren neue konstruktive Ideen entwickelt und verwirklicht hat, die
infolge des fehlenden Patentschutzes bisher der Oeffentlichkeit nicht
gezeigt wurden. Da dieser Schutz jetzt gewdhrt wird, hat die Techni-
sche Messe den Vorhang geliiftet und bot dem deutschen und ausléndi-
schen Publikum viele neue Konstruktionen, sinnvolle Verbesserungen
und Weiterentwicklungen alter Standardmodelle. Aber auch die fort-
schreitende wirtschaftliche Entwicklung, gestilitzt durch die Gelder
der ERP-Hilfe, gab die Voraussetzung fir manche Forschungsarbeit
und die daraus entstandenen Neukonstruktionen. Natiirlich stehen beil
den Neuheiten die wirtschaftlichen Gesichtspunkte im Vordergrund.

Betrachtet man ganz allgemein die ausgestellten Maschinen, Gerdte
und Apparate, so fielen unter anderem folgende besondere Merkmale
auf, die fiir die neuen Maschinen charakteristisch sind:

Zweckmissige und formschone Gestaltung,

Vervollkommnung der Automatik,

Erhéhung der Genauigkeit bei der Herstellung,

Ausnutzung der vollen lMaschinenleistung,

welterer Ausbau der Vielverwendbarkeit (Baukastensystem).

Die Schonheit der Busseren Form wird immer mehr vom Kdufer bevor-
zugt. Diese Tendenz ist zwar nicht neu, aber sie tritt merklich wei-
ter in den Vordergrund. Dies trifft nicht nur fir Haushaltungsgegen-
stédnde, sondern auch fﬁr alle Maschinen zu. Auf dem Gebiet der Form-
gebung hat zweifellos der deutsche Maschinenbau wesentliche Anregun-—
gen aus der Maschinen-Industrie der Vereinigten Staaten erhalten.
Der Maschinenbauer hat gelernt, dass die schéne Form auch in der Re-
gel die zweckmissigste ist. Geschlossene und glatte Formen bedeuten
obendrein Schutz vor Verschmutzung und erhdhte Sicherheit vor Unfal-
len sowie gréssere Stand- und Schwingungsfestigkeit, die beide fir
das einwandfreie Bearbeiten des Werkstiickes von Wichtigkeit sind.
Auch auf den Weltmidrkten geht es im Wettbewerb nicht nur um Lei-
stungsfahigkeit und Preiswlirdigkeit, sondern auch um das Aussehen
der Maschine. In dieses Gebiet gehort ebenfalls die zweckmissige An-
ordnung der Bedienungshebel, die bei Neukonstruktionen besondere Be-
rlicksichtigung fand. Einige Beispiele einer neuzeitlichen Formge-
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bung zeigen die drei folgenden Bilder:

Saldiermaschine
der Olympia-Werke

4-Funkt-Rahmen und Ka-
rosseriepresse mit Un-
terflurantrieb der Ma-
schinenfabrik Weingarten

links:; Revolver-Drehbank
der Firma Gildemeister

formschdn gestaltete Maschinen

Die Automatik im Maschinenwesen findet zunehmende Verwendung und ist
_ welter vervollkommnet worden. Teilweise sind aus den Halbautomaten
in der Weiterentwicklung Vollautomaten geworden. Bei den Werkzeug-
maschinen ist oft nur noch die Fiillung des Maﬁerialmagazins von
Menschenhand vorzunehmen. Diese Entwicklung wird durch wirtschaft-
liche Forderungen bestimmt, denndie Automatik gibt kiirzeste Nebern—
und Hauptzeiten fiir das Werkstiick und damit ErhShung der Produktion.
Erst die Weiterentwicklung der Antriebs— und Regeltechnik besonders
auf dem elektrotechnischen Gebiet (Programmschaltung, elektronische
Steuerung, elektromagnetische EKupplungen mit Fernschaltung, Gleich—-
lsufschaltungen usw.) haben die Fortschritte auf dem Gebiet der
Vollautomaten gebracht. Fiir die Anwendung der elektronischen Steu-
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erung waren die Entwicklungen in den USA fiir die deutsche Industrie
massgebend. Die automatische Bearbeitungsmethode findet jetzt auch
bei schweren Maschinen Anwendung, wie es auf der Messe zu sehen war.
Auch die schwersten Maschinen werden nur noch von einem Schaltpult
aus elektrisch gesteuert.

Die Forderung nach dem Genauigkeitsgrad fiir die Abmafe des bearbei-
teten Werkstiickes nimmt weiter zu. Das brachte eine Verfeinerung der
Bearbeitungswerkzeuge und Maschinen mit sich. Durch bessere Lagerun-
gen und Behandlungsarten wurde die Standfestigkeit des Werkzeugma-
terials erhoht. Ausserdem wurde der festigkeitsmissige Aufbau der
Maschinen, ihr Material und die Lagerung der bewegten Teile und ihre
Einstellvorrichtung verbessert und verfeinert, um eine moglichst ge-
naue Abmessung bei der Bearbeitung des WerkstTiickes einhalten zu kdn-
nen. Auch die Messgerdte wurden weiterentwickelt, um die Abmessungen
des bearbeiteten Werkstiickes mit mdglichst grosser Genauigkeit fest-
stellen zu konnen. Hier findet oftmals die in Amerika entwickelte
elektrische Abtastmethode Verwendung. '

Aus wirtschaftlichen Grinden wird die volle Ausnutzung der Antriebs-—
leistung gefordert. Das filhrt zu einer statisch und schwingungsmis—
sig festen Konstruktion der Maschine, um die Bearbeitungsgenauigkeit
bei schnellster Fertigung nicht herabzusetzen. So sah man vielfach
Maschinen, die durch ihren neuen konstruktiven Aufbau stidrksten Be—
lastungen gewachsen sind.

Die sogenannten Aufbaueinheiten, mdgen es Bohreinheiten, Dreheinhei-
ten, Friseinheiten, RHumeinheiten, Vorschub- oder Getriebeeinheiten
sein, werden jetzt von einer Reihe namhafter Firmen geliefert und
laufend verbessert. Diese Aufbaueinheiten werden gerade von kleine-—
ren Betrieben bevorzugt, fir die sich die Anschaffung einzelner Son-
dernmaschinen nicht lohnt. Die Moglichkeiten, die einzelnen Einheiten
zu den verschiedensten vollwertigen Sondermaschinen nach dem Bau—
kastensystem zusammenzusetzen, wurden erweitert. Ebenfalls entwik-
kelte man die Vielverwendbarkeit aller mdglichen Maschinen weiter,
um eine Grundeinheit durch Zusatz- oder Austauschgerédte recht vielen
Verwendungszwecken zufiihren zu kdnnen. Dieses System wird jetzt zum
Beispiellbei schweren Baumaschinen weitgehend angewendedb.

Nach diesem allgemeinen Ueberblick werden in den folgenden Abschnit-
ten einzelne Maschinen und Gerdte behandelt, die sich durch Neukon-

konstruktion, Weiterentwicklung oder Verbesserungen oder hesondere
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Merkmale auszeichneten. Aus der riesigen Menge der auf der Ausstel-
lung vorgefilhrten Gegensténde konnte hier nur eine kleine Zahl kurz
beschrieben werden, die dem Verfasser dieses Berichtes beim Rundgsng
durch das Messegeldnde besonders auffielen. Viele vielleicht auch
wesentliche Neuerungen wurden mit Riicksicht auf den Umfang des Be-
richtes nicht erwdhnt. Um eine allgemeine Uebersicht zu geben, komn-
te immer nur auf einige wenige Maschinen einer bestimmten Untergrup-—
pe eingegangen werden.

Eisen, Stahl und Nichteisenmetalle.

In einer kleinen Halle befanden sich die Ausstellungsgegenstidnde der
Hiittenwerke, der Giessereien, der Schmieden, der Ziehereien, der
Walzwerke und der Firmen, die sich mit der Metallveredlung befassen.
Ein Teil der Werke stellte grosse Maschinenteile oder Halbzeuge zur
Schau, um auf ihre Fertigungsmdglichkeiten aufmerksam zu machen., An-
dere Firmen boten mit einer ganzen Reihe ausgestellter Erzeugnisse
einen Ueberblick iiber ihr Produktionsprogramm, wobei Artikel gezeigt
wurden, die hiufig nach Qualitdt und Verwendungszweck einen ersten
Rang einnehmen.

So sah man unter anderem ein Kurbelwellen-Gesenk fiir eime 10-fach
gekrSpfte Kurbelwelle von der Firma Ruhrstahl A.G. Henrichshiitte,
Hattingen-Ruhr. Der Werkstoff dieses Gesenkes ist ein Chrom-NlckeL-
Molybddn-Vanadium—- legierter Hochleistungsstahl mit 120 kg/mm Fem-
stigkeit. Das gleiche Werk zeigte eine Kurbelwelle fir einen Schiffs-

dieselmotor, die ein Gewicht von 36 t hat. Die Hiilbe waren aus einem
Stiick hergestellt. Auch fand ein grosses Hochleistungs—S#geblatt fir
cine Heisseisen-Schlittensdge, hergestellt aus Chrom-Nickel-Sédge-—
blatt-Spezialstahl, Beachtung. '

Die Gutehoffnungshiitte, Oberhausen, hatte den 5-hiibigen Teil einer
9-hiibigen Kurbelwelle fiir einen Dieselmotor zur Ansicht gestellt.
Die Linge dieser Teilwelle betrdgt 7370 mm und der Durchmesser 550
mm bei einem Gewicht von 45 t. Die Welle besteht aus St 50/60, die
Kurbelhiibe aus Elektro-Stahlguss. Aus dem grossen Fertigungspro-

gramm des Werkes seien neben Guss— und Schmiedestiicken noch Ein-
richtungen fiir den Bergbau und die Huttenindustrie, Turbo- und For-
dermaschinen, Kessel, Behdlter, Drahtseilbahnen, Dréhte usw. genannt.
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Ein Ausschnitt aus dieser Produktion war ausgestellt.

Ein Beispiel fiir schwere Freiform—Schmiedestiicke aus Katerial hoher
Festigkeit war der Schmiedering mit einem Durchmesser von 2050 mm
und 100 mm Wandstirke, hergestellt von der Firma Hittenwerk HOrde,
Dortmund-Horde. Der Ring bildet das Ausgangsstiick fiir einen Getrie-
bezahnkranz. =- Ein anderes schwieriges Schmiedestiick ist eime?7 ©

schwere Pleuelstange, die fiir eine mit Hochofengichtgasen betriebe-

ne Grcsskraftmaschine Verwendung finden soll.

Ein Laufrad fiir eine Freistrahlturbine aus Stahlguss wurde viel be-
achtet. Das von der Firma Stahlwerke Bochum A.G. gefertigte Rad hatw:
te etwa einen Durchmesser von 1700 mm. = Auf einem anderen Stand

konnte man einen schweren Stahlgussanker fiir ein Seeschiff betrach-
ten., = Auch eine 12 t schwere und 9000 mm lange Turbinen-Hohlwel-
le fiir eine Wasserturbine war zu sehen, die trotz ihrer Linge einen
hohen Genauigkeitsgrad in ihren Abmessungen aufweist.

Tnteressant war auch das von der Firma Elmore’s Metall A.G.,Schla-
dern-Sieg, ausgestellte nahtlose Kupferrohr mit einem Durchmesser
von 2500 mm. Neben anderen Kupfererzeugnissen und Verkupferungen
stellt die Firma auch Druckwalzen fiir das Textil- und graphiséhe
Gwerbe her.

In der Abteilung Gilesserei der Schwietzke-lMetallwerke, Diisseldorf,
wird als Spezialitdt korrosionsbestédndiger Metallguss hergestellt.
Besonders wurde auf den Schleuderguss '"SL1" flir hochbeanspruchte
Lagerorgane hingewiesen, der nach seiner chemischen Zusammensetzung
in die Gruppe der Rotgusslegierungen f&llt. Durch Anwendung stark
wassergekiihlter Kokillen ergibt sich in einem sonst unbekannten

Ausmass das charakteristische Gefiige bester Lagermetalle, n&mlich
stirkste Ausbildung und feinste Verteilung der harten Kupfer-Zinn-
Mischkristalle als Verschleisstriger in einer weichen Grundmasse.

Warmgewalzte und auch kalt gewalzte Bandeisen in unberuhigten und
beruhigten Tiefzieh- und Tiefziehsondergliten flir hochste Beanspru-
chungen in Breiten bis zu 550 mm sollen aus dem umfangreichen Prc-
duktionsprogremm der Firma Hoesch A.G.,Abteilung Hohenlimburg, ge-—
nannt werden. '

Das Eisenwerk Kritzler, Weidenau-Sieg, bot ihre Schmiedestiicke und
Pregsteile in Kalt- und Warmverformung fir Waggon—-, Berg— und Fahr-
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zeugbau, ihre Rippenrohre und -systeme und ihre Rollenlagerachsen

an. Diese Achsen fiir Kegelrollenlager mit innenlaufenden Achsstum—

meln fiir Gespannwagen und langsam laufende Fahrzeuge sind bemerkens—
wert, da diese Achsen durch besondere Profilform Verdrehweichheit
bei geniigender Biegesteifigkeit besitzen. Sie konnen den aufgezwun-
genen Verdrehverformungen in weitem Masse nachgeben, ohne dass zu
hohe Verdrehspannungen in der Achse ausgelOst werden.

Besondere Vorteile bietet ein Zahnrad-Getriebestahl "CV 58" auf
Chrom-Vanadium-Basis, der im Gegensatz zu den Ublichen Einsatzstah-

len eine einfache Warmbehandlung ermdglicht. Der Stahl wird nur in
Oel gehirtet und anschliessend entspannt und hat besonders geringe
Verzugsneigung. Br ist ein Erzeugnis des Gufistahlwerkes Witten A.G.

Das Hiittenwerk Geisweid zeigte unter anderem rost— und sdurebestén-
dige Stdhle und auch hitzebesténdige Stéhle fiir Temperaturbeanspru-
chungen bis zu 1200 °C.

Nach einem neuartigen Verfahren erfolgt die Herstellung sehr diinn-
wandiger, geschweisster Rohre bis zu 0,05 mm Wandstiarke, die neben

vielen anderen Verwendungsmiglichkeiten zur Auskleidung starkwandi-
ger FluBstahlrohre gebraucht werden kdnnen. Sie werden von der Me-
tallschlauch~Fabrik, Pforzheim, hergestellt.

Die Deutsche Hdelstahl-A.G., Krefeld, filhrte ihren in letzter Zeit
entwickelten Werkstoff Titanit fiir Bearbeitungsstédhle vor. Er ist

starken Schlagbeabspruchungen gewachsen. Dies ging aus einer in Be-
trieb gezeigten Feilenhaumaschine hervor, die mit diesem Werkstoff
ausgeriistet war.

Verschiedene Werke stellten Proben aus ihrer Fabrikation in eigenen
Pavillonen zwischen den Hallen zur Schau, wie zum Beispiel die Fir-
men Rheinische Réhrenwerke oder die Westdeutschen lMannesmannrdhren.
So zeigten die unter dem Namen Krupp-GuBstahl-Fabriken zusammenge=

fassten Betriebe im Krupp-Pavillon einige ihzer bekannten Sonderer—
zeugnisse aus der laufenden Fertigung, unter anderem Apparate und

Behilter aus nichtrostenden und hitzebesténdigen Stéhlen, Schmiede-

stiicke, gehirtete Kaltwalzen und nitriergehartete Spindeln. — Eben-
falls zeigte die Firma geprigten und gegossenen Zahnersatz aus den
mundbestindigen Nichtedelmetallen Wipla, Wirid, Wisil und Witex.
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Fin besonderes Kennzeichen der neueren Entwicklung im Werkzeugma=
schinenbau sind die Bemilhungen um eine weitere Verkiirzung der Neben-—
zeiten. Diese Tendenz driickt sich aus in den Schalterleichterungen
an den Getrieben, in der Verringerung der Zahl der Bedienungselemen—
te und in der Verwendung elektromagnetischer Kupplungen mit Fern-—
schaltung. Auch die Verwendung der Gleichlasufschaltungen, die FPro-
grammschaltung in Abhéngigkeit von Mehrfach-Werkzeugtrdgern und die
hydraulischen und elektrischen Fiilhlersteuerungen zum Drehen und Fra-
sen sind durch weitere Vervollkommnung dazu angetan die zusétzlichen
Arbeitszeiten zu verkiirzen. Teilweise sind auch die elektronischen
Steuerungen anzutreffen. Neben den stufenlos regelbaren Schaltge-
trieben sind besonders bei den grosseren Leistungseinheiten die
feinstufigen Schaltgetriebe zu finden. Ganz allgemein kann gesagt

" werden, dass die Firmen ihre grossen und gridssten Maschineneinhei-
ten zur Schau stellten und sie in Betrieb vorfiihrten.

Im Vordergrund der Maschinenmesse standen die Werkzeugmaschinen. Da-
bei war es auffiéllig, dass die Schleifmaschinen aller Art recht
zahlreich vertreten waren. Im Rahmen der MOglichkeiten waren die
einzelnen Untergruppen der Werkzeugmaschinen straff zusammengefasst,
wodurch eine gute Uebersicht gegeben war. Auch die auslandischen
Aussteller hatte man innerhalb der einzelnen Gruppen untergebracht,
die mit leistungsfihigen und tellweise mit recht grossen Einheiten
erschienen waren.

Aus der Vielzahl der ausgestellten Werkzeugmaschinen wird in diesem
Bericht nur eine ganz kleine Zahl behandelt. Bei weitem kOnnen nicht
alle Neukonstruktionen und Weiterentwicklungen besprochen werden. Es
soll vielmehr versucht werden, einen Ueberblick iiber das Gebotene zu
geben.,

Auf den folgenden Seiten wird ein Messe-Vorbericht zu den Werkzeug-
maschinen gebracht, der eine gute Uebersicht vermittelt. Er wurde
dem Sonderheft zur Technischen iesse der Zeitschrift "Werkstatt und
Betrieb" entnommen. Anschliessend wird dieser Bericht noch durch ei-
nige weitere Werkzeugmaschinen, die erwéhnenswert erscheinen, er-
génzt.
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Leistungsschau des Werkzeugmaschinenbaues

Vorbericht zur Deutschen Industrie-Messe Harnover 1951

Zum zweitenmal nach dem Kriege stellt der deutsche Werk-
zeugmaschinenbau im Rahmen einer Messe die Ergebnisse
seines Schaffens vor. Er bietet damit dem Betricbsmann
erneut die Moglichkeit, sich im Zusammenhange und am
Objekt dariiber zu unterrichten, was an einschligigen Betriebs-

mitteln derzeit verfiigbar ist. Dariiber
hinaus hat der Messcbesucher wieder
Gelegenheit, den Stand der konstruk-

_tiven Entwicklungsarbeit kennenzulernen,

soweit er sich in den Ausstellungsgegen-
stdnden abzeichnet. Ihm dafiir einen niitz-
lichen Anhalt und dem Lescrkreis insge-
samt zugleich erste Kunde zu geben von
dem, ‘was die diesjihrige Werkzeugma-
schinenschau an technisch Neuem oder
Bemerkenswertem vorzuweisen hat, ist
der Zweck dieses Ubersichtsberichtes.
Er stitzt sich auf Informationsunter-
lagen 'der ausstellenden Firmen. Linige
Vorbemerkungen mégen die Darstellung
abrunden,

Messe und Werkzeugmaschinenbau

Das Bild der Maschinenschau hat sich
gegeniiber dem Vorjahr noch erweitert,
Augerlich erweist das schon die Inan-
spruchnahme einer weitéren (dritten)
Halle dafiir. Die Schau ist dementspre-
chend reichhaltiger geworden. Dabei darf
indes nicht iibersehen werden, daf eine
Messeschau in erster Linie der Anbahnung
und Pflege geschiftlicher Verbindungen
gilt. Aus der Messeentwicklung 148t sich
demnach woh! auf die Steigerung indu-
strieller Regsamkeit, nicht aber ohne
weiteres auf das AusmalB konstruktiver
Fortschritte schlicBen. Aus der allge-
meinen Industrieentwicklung ist vielmehr
zu folgern, daf3 die diingende Nachhol-
arbeit des Wiederaufbaucs, in Verbindung
mit neuen Produktionsanforderungen, das
Tempo der Férderung von Entwicklungs-
arbeiten zur Werkstattreife zwangliufig
verlangsamen muB., Um so bemerkens-
werter ist es, daf eine ganze Reihe von
Unternehmen trotzdem wieder mit Neue-
rungen oder Weiterentwicklungen heraus-
tritt. Hinzu kommt, daB innerhalb der
Werkzeugmaschinenschau * diesmal auch
der- Werkzeugmaschinen-Industrie des
Auslandes Gelegenheit zur Beteiligung
geboten ist. Es verrit Wagemut und einen
starken Behauptungswillen des deutschen
Industriezweiges,” wenn er sich mit dem
Handikap erschwerter Arbeitsbedingun-
gen schon jetzt messemaBig dem Rampen-
licht internationalen Wettbewerbs aus-
setzt. - ’ v

Von Dr.-Ing. Kurt Schulz, Miinchen
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Bild 2. Anteil des deutschen Werkzeugma-
schinen-Exportes an der deutschen Maschinen-
und Gesamtausfuhr
Nach Erhebungen der amil. Statistik fir die
Jahre 1928 und 1936 (Reichsgebiet) sowie 1948 bis
1050 (Ver,Wirtsch.-Gebiet, ab OkL. 1919 Bundes-
gebiet); WerkzeuézmaschinemExport einschlieBl.
Walzwerksanlagen, aber chne Beriicksichtigung
von Ersatz- und Einzelteil-Lieferungen

Will man hiernach die Arbeitsleistung der deutschen Werk-
zeugmaschinen-Industrie im vergangenen Jahre ermessen, so
wird man tiber den sichtbaren Einzelbcobachtungen nicht die
internen fabrikatorischen Anstrengungen auBer Acht lassen
dilrfen, den konstruktiven Fortschritten im Wege wirtschaft-

licher Tertigung zum Durchbruch zu ver-
helfen; so geschen, diirfte manches von
dem, was im vergangenen Jahr ,,Neuheit*
war, erst in diesem Jahre nutzbare tech-
nische Neuerung geworden sein. lhre ent-
scheidende Bewertung findet jede be-
triebliche technische Leistung letzten
Endes in jhrem wirtschaftlichen Ergeb-
nis, dessen Sicherung auch das Anliegen
einer Messe ist. Als Gesamtleistung der
Industrie-Fachgruppe spiegelt sich dieses
in den Zahlen der Produktions- bzw. Ab-
satzstatistik. Deren Aussage wird mit
cinigen charakteristischen Daten in Bild 1
veranschaulicht. Obwohl fiir den betrach-
teten Zeitraum die Kontinuitidt der sta-
tistischen Erhebungsgrundlage durch die
politischen Ereignissec wicderholt gestort
worden ist, vermittelt das Bild doch eine
plastische Vorstellung von dem allge-
meinen Entwicklungsverlauf. Er ist fiir
das letzte Jahr durchaus positiv. Am
Rande sci noch vermerkt, daB in dem
vorldufigen Ergebnis fiir 1950 auf Werk-
zeugmaschinen der spanabhebenden For-
mung rd. drei Viertel (gewichtsmaBig an-
néhernd zwei Drittel) entfillt,

Weiterhin erhellt das Zahlenbild, in
Verbindung mit der Darstellung Bild 2;
die besondere wirtschaftliche Bedeutung,
die der Werkzeugmaschinen-Industrie im
Rahmen des Gesamtmaschinenbaues zu-
kommt. Fiir ein grofies Millionenvolk, das
auf engstem Raum zusammengepfercht
und seiner von jeher zu knappen Roh-
stoff- und Nahrungsmitteldecke weitge-
hend entduBert ist, wird das Problem einer
weitestméglichen Steigerung der indu-
striellen Produktion und der Ausfuhr in-.
dustrieller Wertgiiter schlechthin zur Exi-
stenzfrage. Hierbei nimmt der Maschinen-
bau, und innerhalb dieses wiederum der
Werkzeugmaschinenbau, eine Schiijssel-
stellung ein. Bild 2 148t dariiber hinaus
erkennen, in welchem MaBe Maschinen-
bau-Erzeugnisse auch unmittelbar dazu
beigetragen haben, Exporterlése fiir die
Einfuhr lebensnotwendigen Bedarfs be-
reitzustellen, Zur Darstellung sei bemerkt,
daB die zugrundeliegenden absoluten Ge-
samtausfubrzahlen {{ir das letzte Erhe-
bungsjahr (1950) wertmiBig um rd. 50%,
niedriger sind als im ersten (1928), selbst
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wenn man RM == DM sctzt. Der grofite Anteil an der Aus-
fubrquotc cntfillt unter den verschiedenen Maschinenbau-
Fachgruppen auf dic Werkzeugmaschinen-Industrie. Im Durch-
schnitt der Jahre zwischen den beiden Weltkriegen hat sic
rd. 259, ihrer Produktion ausgefiihrt.

Iis ist modern geworden, derlei Betrachtungen unter curo-
piischen Aspekten anzustellen. In diesem Sinne wire daran
zu crinnern, dalb die erwidhnte Ausfuhr von jeher zu ecinem
GroBteil in curopiische Linder ging und daB in der Versorgung
dieser Lander mit den nétigen Produkticnsmitteln der deutsche
Werkzeugmaschinenbau vor dem Kricge ecinen ersten Platz
cinnahm. Lis handelt sich somit um ecinen eminent européischen
Industriczweig, der hier zur Lrérterung steht. Diesc Rolle
wiirde noch eindeutiger zutage treten, wenn man den Anteil
der gesamtdeutschen Werkzeugmaschinen-Ausfuhr innerhalb
Furopas dem gesamtcuropdischen Einfuhrbedarf an ein-
schligigen Frzeugnissen gegeniiberstellen wiirde.

Technische Entwicklung und Bedarf

Die Ausrichtung der Werkzcugmaschinen-Produktion aul
cinen namhaften aulerdeutschen Bedarf teilt sich dem Be-
sucher der Werkzeugmaschinenschau in ciner zunéichst fast
verwirrenden Vielfalt der Erzeugnisse mit. Sic hat die deutsche
Industric in dic Lage versetzt, Bedarfswiinsche jeder Art zu
erschwinglichen Dreisen und meist aus ciner grofen Auswahl
befriedigen zu kénnen. Ob das kiinftig in gleicher Weisc mog-
lich sein wird, diirfte vor allem davon abhingen, inwicweit cs
der Werkzeugmaschinen-Industrie gelingt, ihre frithere Ab-
satzstruktur wicder zu gewinnen. Fiir die konstruktive Ma-
schinenentwicklung der jiingsten Zeit bedeutet das, daB manche
der an sich bestechenden technischen Lésungen, z. B. auf dem
Gebicte der Schaltung und Steuerung, sich in breiterem Um-
fange erst durchsetzen kdnnen, wenn entsprechende Produk-
tionszahlen (beim Hersteller oder Abnchmer) die erforderlichen
wirtschaftlichen Voraussetzungen dafiir schaffen. Dabei ist
ferner zu beriicksichtigen, daB die teilweise recht unterschied-
lichen Arbeitsbedingungen in der Industrie der friheren Ab-
satzlinder des deutschen Werkzeugmaschinenbaues dic Aus-
weitung des Bedarfes nach dieser Richtung beengen.

Die Unterschicdlichkeit der technischen Bedarfsrichtung,
dic dem aufmerksamen Messebesucher in dem Nebencinander
verschiedener Entwicklungsstufen fiir Maschinen gleichen
Bedarfszweckes erkennbar wird, iiberschattet ein wenig den
allgemeinen Entwicklungszug im Werkzeugmaschinenbau, dex
durch das Bemithen um cine betricbswissenschaftliche Durch-
dringung der maschincllen Werkstattarbeit vor einem halben
Jahrhundert ausgelést wurde und seitdem durch dic Anfor-
derungen ciner austauschbaren rationellen Mengenfertigung
stindig neuc Impulsc erhilt. Es ist anregend, cinmal nach-
zulesen, was einer unscrer betricbswirtschaftlichen Dioniere,
A. Wallichs, aus scinen personlichen Erinnerungen heraus
namentlich @iber die Anfinge dieser Epoche zu berichten weiB?).
Im Bereich der spanabhebenden Metallbearbeitung hat sich,
in Verbindung mit gleichzeitig einsetzenden Lortschritten
in der Entwicklung leistungsfihigerer Schneidenbaustoffe
(Schnellstahl, nach dem ersten Weltkriege Hartmetalle), noch
ein Leistungswettbewerb zwischen Maschinen und Werkzeug
hinzugesellt, bei dem die Maschinenentwicklung noch immer
Anstrengungen zu machen hat, den zeitweilig betréachtlichen
Tcistungsvorsprung der Werkzeugentwicklung auf der ganzen
Linie einzuholen.

Dic technischen Wiinsche des Werkstattmannes an den
Werkzeugmaschinenkonstrukteur kreisen um die beiden Pole:
Steigerung der geometrischen [formgenauigkeit und MaB-
haltigkeit sowic Verminderung der gesamten Bearbeitungs-
zeit (cinschlieBlich Nacharbeitszeit); am liebsten mochte er
beides zusammen erfilllt schen, bei moglichst universcller
Verwendbarkeit der Maschine, Ohne Zweifel ist es dem Werk-
zeugmaschinenbau in dicsem Sinne gelungen, das Ausbrin-
gungsniveau in anschnlichem Mafle allscitig zu heben. Indes
muf sich der Benutzer dariiber klar sein, daB Arbeitsgenauig-
keit und Arbeitsbeschleunigung an sich heterogene Torde-
rungen sind, deren gleichzeitiger Berticksichtigung physikalisch
und Skonomisch Grenzen gesetzt sind. Im iibrigen bedingt
cine Steigerung der Arbeitsgiite bis zur FFeinstarbeitsstufe
u. U. einc angemesscne Erhohung der Arbeitsgenauigkeit in
den Vorarbeitsstufen (Schmieden, GieBen, Zuschneiden) und
cine extreme Verminderung der Arbeits- und Kontrollzeiten
durch Erhéhung der Maschinenleistung sollte verniinftiger-

%) Wallichs, A.: Aus der Geschichte der Betriebswissenschaft. In: Wirt-

schaftliche Fertigung und Forschung. Herausgegeben von . Opilz. Miinchen
1949, S. 11/33.
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weise crst zur Diskussion stchen, wo dic Moglichkeiten der
Arbeitsplanung und werkstattgerechien Gostaltung  ausge-
schoplt sind. In letzterer Bezichung hat die Entwicklung der
letzten fiinfzehn Jahre nicht sonderlich erzicherisch gewirkl,
zweckentsprechendes, aber zuriickhaltendes Bemafllen und
Tolerieren zu eciner selbstverstindlichen Ubung werden zu
lasscn®).

Die Steigerung der Maschinenleistung hat anderseits das
Gefahrenmoment der Maschinenbedicnung, objektiv im glei-
chen Verhiltnis, erhoht. Dic Entwicklung der Produktions-
maschine zur Fochleistungsmaschine verlangt kinetische
Energien, deren Beschleunigungsvermogen dic Reaktions-
fithigkeit des menschlichen Hirns bei weitem iibersteigt. In
der spanabhebenden Formung wirkt sich zwar schon der Zug
zur Verminderung der Nebenzeiten durch Vercinfachung
von Einspannvorgingen an Werkstiick und Werkzeug, ihre
Darallelschaltung mit der Maschinenarbeit oder ihre Auto
matisierung — zugleich positiv unfallvermindernd  aus.
Dariiber hinaus sollte dic unabdingbare [Forderung konstruk-
tiver SicherheitsmaBnahmen (nicht Behelfe) indes nicht ledig-
lich aus dem Gesichtswinkel der Maschinenbedienung durch
Anlernlinge geschen werden, deren Respelkt vor der Maschinen-
kraft ohnchin wach zu scin pflegt. Mitunter ist gerade der
erfahrene Werkmann, der im Gefiihl sciner sicheren TFertigkeit
an der arbeitenden Maschine hanticrt, gefihrdeter als jene.
Die Achtung vor dem Menschenleben und der menschlichen
Arbeitskraft hat in unserer Zeit cinen Tiefstand erlebt, der
schlechterdings nicht mehr zu unterbieten ist. Ilier Wandel
zu schaffen, ist ein Anlicgen, das -~ im gréBeren Zusammen-
hang — gerade von und in der Maschinentechnik nicht ernst
genug genommen werden kann.

Ausrichtung und Einteilung des Berichtstoffes

Zweck und Gegenstand dieses Berichtes legen Stoffwahl
und -behandlung Beschrinkungen aul. Im vorigen Jahr ist
an dieser Stelle?) mit breiten Strichen cin Gesamtbild des
deutschen Werkzeugmaschinenbaues gezeichnet worden
gewissermaBen als Inventur dessen, was noch oder wicder
vorhanden ist. Die folgende Darstellung kann sich infolge-
dessen strenger daran halten, die Neu- und \Veiterentwick-
lungen seit der letzten Messc hierauszustellen, wobei die in sich
geschlossene Werkzeugmaschinenschau (diesmal in den Tallen
[ bis TII) wicder im Mittelpunkt der Betrachtung steht. Tm
Hinblick auf dic Erwciterung des Ausstellerkreises und den
allgemein unterrichteten Charakter einer Messevorschau er-
schien es aber angebiacht, nach MaBgabe der verfitgbaren
Unterlagen dariiber hinaus wenigstens zu erwihnen, was sonst
noch zu schen ist.

Der Berichtsstoff ist in Anlechnung an dic Vorj ahrsglicderung
in eine Anzahl Teilberichte zerlegt, dic den spanabhebenden
Metallbearbeitungsgingen (I.) Drehen, (IT.) Bohren, (ITT.)
Sclleifen, (IV.) Frisen und (V.) Ilobeln bzw. StoBlen (auch
TRéumen) entsprechen. Erginzende Teilberichte sind (VL) dem
Gedanken der Aufbaucinheiten sowie den Sonderfertigungs-
gingen (VIL) Verzahnung und (VIIL) Gewindeherstellung
gewidmet. Daran schlieBt sich cin Teilbericht (IX.) fir das
Gebiet der vorwicgend spanlosen Verarbeitung von Ialbzeug
(Blechen, Stangen, Profilen, Rohren, Draht), dem aus Zweek-
miBigkeitsgriinden auch das Trennverfahren des Sigens zuge-
ordnet ist. Ein SchluBbericht (X.) schlicflich faBt dic Berizht-
erstattung iiber Arbeitsmittel fir Warmverformen (Schmie-
den) zusammen,

Dic Darstellung kann manches Bemerkenswerte nur streifen.
Das gilt namentlich fiir das groBe Gebiet der Werkzeuge und
des allgemeinen Maschincenzubehors, ferner fiir MeB- und Prif-
gerite sowic Betricbseinrichtungen, dic in anderen Messchallen
ihren Platz haben. Andercs wiederum muld herausbleiben, weil
scine Fertigstellung fiir die Messe bei BerichtschluB nocl [rag-
lich ist. s muB der laufenden Berichterstattung Giber Neue-
rungen in dieser Zeitschrift bzw, einem Nachbericht im An
schluB an dic Messe vorbehalten Dbleiben, hier vorhandene
Liicken zu schlicBen.

%) In dicsem Zusammenhang verdient die Neuerscheinung  Beachtung:
Morgenroth, E.: BemaBen, Tolerieren und Lehren im Austauschbau., Miinchen
1951,

3) Kienzle, 0., u. C. Stromberger: Deutsche Werkzeugmaschinen auf der
Tndustriemesse Ilannover 1930. Werkst. u. Betr. 83 (1950) Nr. 5, S. 162/228;
ferner als Nachbericht: DBéker, IT.: Werkzeuge, Betricbsmittel und Werkzeug
maschinen auf der Deutschen Industriemesse Hannover 1850. Werkst. u.
Betr. 83 (1950) Nr. 7 S. 299/316, insbes. Abschn. 5. Werkzeuginaschinen,
S. 309/316.

Auf diese Verdlfentlichungen beziehen sich alle Seitenangaben in den Full-
noten der folgenden Teilberichte, sowcit nichts Abwelchendes vermerkt ist
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_aber doch einen Vergleich mit den entsprechenden
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Messe-Teilbericht 1:

Drehen

(Leit- und Zugspindeldrehbéinke, Karusselldrehbsinke, Klein-, Sonder-, Nachform-, Revolverbiinke, Automaten)

Drehbénke — fiir den Nichttechniker vielfach der Inbegriff
einer metallbearbeitenden Maschine {iberhaupt ~— haben im
allgemeinen Werkstattbetrieb in der Tat wohl immer noch die
Hauptlast spanabhebender Formgebung zu bewiltigen. Des-
halb ist cs eigentlich merkwiirdig, daB der Sprachgebrauch
ihr trotzdem nicht einmal die Bezeichnung ,,Maschine* zu-
erkennt, ganz zu schweigen von so pomphaften Namen, wic
»-werk' u.d., die jiingeren Artverwandten der Drehbank
verschwenderisch zufliegen. Statt dessen mufl sie mit einem
halben Dutzend allgemeiner Beiworte, wie ,,Schnell-, ,,Pro-
duktions-, , Genauigkeits-, , Fochleistungs-“ usw., vorlicb
nehmen, um die Selbstverstindlichkeit auszudriicken, daB einc
so unentbehrliche Maschine sich auf die Anforderungen neu-
zeitlicher Fertigung einzustellen vermag. Diese Anforderungen
formen in zunehmendem MaBe das duBere Bild der Drehbank
um. Nur in den Kleinbinken ist cigentlich die Urform noch er-
kennbar, die dieser Maschine cinst ihren Namen gab.

Die Verdnderungen der duBeren Form haben cine Parallcle
in der Funktionswandlung des Aufgabenbercictes, die sich
allméhlich deutlicher abzuzeichnen beginnt. Die herkémmliche
Bedeutung der Drehbank als Produktionsmaschine beruht ohne
Zweifel auf ihrer universellen Verwendung und Verwendbar-
keit. Die ,,Universalbank’* 148t sich konstruktiv zwar auch bei
den heute ins Vielfache gesteigerten Anspriichen an Stufung
und Steuerung der mechanischen Kraftiibertragung in der
Maschine verwirklichen, bedingt aber allmahlich cinen Auf-
wand, der ihre rationelle Verwendung einengt. Die Messe-
besucher finden diese Zwangliufigkeit der Entwicklung bei
einer ganzen Anzahl von Typen in der Weisc beriicksichtigt,
daB ihre fiir universelle Verwendung geplante Grundform als
Genauigkeits-, Mengenfertigungs- oder Sonderdrehbank aus-

gestattet ist.

Dartiber hinaus hat sich der Kreis der Drehbankhersteller
erweitert, die ihre Erzeugnisse leistungsmiBig allgemein ver-
stirkt haben oder ihre als Produktionseinheiten ausgestatteten
Baumuster mit erhéhter Antriebsleistung und Arbeitsgeschwin-
digkeit anbieten. Ebenso hat die Ausstattung mit Nachform-
einrichtungen zugenommen. Neu- und Weitcrentwicklungen
sind namentlich bei den kleinen Bénken festzustellen. Auf der
anderen Scite, bei den groBen Bankeinheiten, wird der Eindruck
der Weiterentwicklung dadurch vertieft, daB die Aussteller
aus ihrer Produktion vielfach dic gréSeren Modelle zeigen. Das
duBere Bild der fritheren Maschinenschau wird auf dem Dreh-
bankgebiet schlieBlich dadurch abgerundet, da auch die
Bankeinheiten mit senkrechter Werkstiicklagerung, die sog.
Karussell-Drehbiinke, mit ihren z. T. imposanten AusmaBen
wieder in Erscheinung treten.

Leit- und Zugspindel-Drehbinke

Die Neu- und Weiterentwicklungen mittlerer BaugréBe, also
von Binken mit etwa 380...550 mm Dreh-Dmr. iiber Bett,
die im vorigen Jahr die besondere Aufmerksamkeit des Be-
tricbsmannes auf sich lenkten, sind sclbstverstindlich auch
in dicsem Jahre vertreten. Weitere Hersteller warten
mit Verbesserungen auf. Von Herstellerfirmen, die ihren
Sitz auBerhalb des Bundesgcbietes haben, stellt dic
Maschinenfabyik Heid Aktiengesellschaft, Wien, Dreh-
bénke'aus, von denen die Type DN 26 in diesen Be-
trachtungsbereich fillt., Sie wird in der Ausstattung
mit einem ,,Revolver-Reitstock* vorgefiihrt, der an
Stelle . cines normalen Pinolen-Reitstockes angebracht
wird. Insbesondere ist damit die bei normalen Revolver-
binken schwierige stirnseitige Bearbeitung -besonders
langer. Werkstiicke méglich, Die Bauweise der Bank
ist an sich nicht unbckannt. Die Maschinendaten lassen

Zahlen des deutschen Entwicklungsstandes zu (vgl.
umseitige Zahlentafel). Auf ein weiteres Erzeugnis der
Maschinenfabrik Heid wird im Abschnitt Nachform-
drehbinke hingewiesen (s. S. 169).

Als leistungsstiirkste Maschine ihrer GréBenklasse ist
auch diesmal die Hartmetallbank der Werkzeuginaschi-
nenfabrik Cayrl Hasse & Wrede GmbH., jetzt Mannheim,
zu nennen?), die wieder bei der Arbeit zu schen ist.

Sic darf zugleich als Verkérperung des konstruktiven Prinzips
erwihnt werden, den Aufgaben ciner leistungsfihigen Produk-
tionsmaschine gerecht zu werden, ohne an den traditionellen
TFunktionsmitteln ciner Drehbankkonstruktion unbedingt fest-
zuhalten. In der gleichen Entwicklungslinie liegt die Produk-
tionsbank, Type PR I12), der Firma Ferdinand C. Weipert,
Heilbronn; man baut sie jetzt einheitlich mit-der gréBeren
Spitzenhohe von 230 mm, um Werkzeugtriger und -halter
kriftiger ausfithren zu kénnen. Die Vielseitigkeit dieser Ma-
schine veranschaulicht dic Firma durch ihre Ausstellung in
zwei unterschiedlichen Ausriistungen. Davon ist die eine mit
zwei Kreuzsupporten versehen, die gleichzeitiges Lings- und
Plandrehen bei stillstehenden Bettschlitten gestatten. Neben
dicsem Muster ist auch die Genauigkeits-Drehbank mit
430 mm Dreh-Dmr. iiber Bett ausgestellt.

Die planmiBige Entwicklung zur Produktionsbank setzt
voraus, daB ein Verzicht auf ecinzelne Elemente und Be-
quemlichkeiten der gewohnten vielseitigen Maschinen-Grund-
ausriistung, die fiir die allgemeine Mengenfertigung ent-
behrlich sind, auch im Anschaffungspreis ihren Niederschlag
findet. Eine kritische Priifung der Unentbehrlichkeit von
diesem Standpunkt ans diirfte dann mitunter — wie oft bei
derartigen Sachlagen — zu der unerwarteten Feststellung
fiihren, daBl durchaus nicht alle Einrichtungen so wichtig sind,
wie ¢s gewohnheitsmilig scheint. Die Folgerung daraus er-
gibt u.U. eine vereinfachte Ausfithrung, wofiir die Produktions-
bank der Breuer-Werke GmbH., Frankfurt-Hichst, als Beispiel
zitiert sei.

In Drehzahl- und Vorschubbereich sowie Maschinenaus-
stattung am universcllsten von den leistungsstarken Maschinen
der genannten GroBenordnung ist die Type S, mit der die
Vereiniglen Drehbank-Fabyiken (VDF ) Gebr. Boehvingey GmbH.,
Géppingen, Heidenyeich & Harbeck, Hamburg, und H. Wohlen-
berg KG., Hawnover, ihr LEinheits-Drehbankprogramm er-
weitert haben. In Erginzung der dariiber schon vorliegenden
Beschreibung?) darf sie daher als reprisentative Vertreterin
dieser Gruppe im Rahmen des Berichtes auch im Bild vorge-
stellt werden (Bild 3). In der Maschinenschau werden von
diesem Typ, neben Modellen der lang cingefiihrten Typen E,
V und W, dic Baugréen 400 und 500 gezeigt. Als kenn-
zeichnend darf hier die konstruktive Erfiillung weitgespannter
Verwendungsanspriiche unter Beibehaltung der fiir cine Dreh-
bank typischen Grundelemente angeschen werden, ein Ge-
sichtspunkt, der grundsitzlich auch bei anderen Drehbank-
herstellern noch vorherrscht. Einen kurzgefaBten Uberblick
in Zahlen gibt Zahlentafel 1. Dabei ist hinzuzufiigen, da aus-
gesprochene Drehbankfabriken daneben noch Bauarten anzu-
bicten haben, die dem Typ der Universal- bzw. Genauigkeits-
bank mit gemdBigteren Anspriichen an Antriebsleistung und
Schnittgeschwindigkeit entsprechen.

Von den weiterhin in der Zahlentafel aufgefiihrten Bauarten
wird die Schaerer-Bank UN 450 der Industrie-Wevke Karisvuhe
AG. noch in anderem Zusammenhang behandelt (s. S. 168).

Bild 3. VDF-Einheitsdrehbank, mit 380 mm Dreh-Dmr. tiber Bett, aus der S-Reihe
mit erweitertem Arbeitsbereich und erhShter Leistung (s. dazu Zahlentafel 1)

}) Vgl. Werkst. u. Betr. 1950, S. 164 mit Bild 4. %) 1950, S. 163/64. % 5. 1900, S, 811/12 mit Bild 20.
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164 K. Schulz, Leistungsschau des Werkzeugmaschinenbaues Werkstatt u. Betrieb
indel- Spindel-Drehzahl Vorschub
Type Antricbs- Spinde Grofiter vorsehub .
. bohrung Dreh-Dinr. e
Hersteller (Zahl leistung i . . . Bereich
d. Ausf.) (kW) {mm iber Bett Stufen- Bereich Stuflen- linas
Dinr.) (mm) zahl {U/min) zahl ——— (munfU)
6,8
id (Wi DN . . 9,6... 900 68
Heid (Wien) (@ Aust.)y 8,8 57/80 465/510 18 (bis 1600 md4l.) 63 003...3,14
(aufl 'y rednz))
1 .
1Iasse & Wrede (6 Ausf.) 8 bis 22 63/80 380/500 G, 12 od. 18 18 (70/280)...1420 9
Terdinand 80... 900
. PR II Dis 7,3 71 450 21 oder (wahlw.) 6
€. Weipert 12...1250
. 63...1000
Breuer-Werke 7 42 530 9 od. 126...2000 6 028
S . 380/410 14...2240 0,02 (0,03)...1,6 (2}
'DF 55 5 3 :
VDF (1 Ausf) | 0 bis 15 15/62 180/520 24 bzw. 9...1800 38 0,07 (0,01)...0,5 (0,71)
Schaerer UN o ; " 16...710 0,06.
Ind.-W. Karlsruhe 450 5,5 bis 8,81 38,2 150 12 (31,5...1100) 19 0,03,
Eugen Goliath Lo e s 24...1000 . AR
Weisser & Co. (3 Ausf.) 5,5 bis 7,3 10 175/515 12 (32...1100) 36 ) 0,01...0,7H
o o {Feinvorsch. 1/y4 davon)
13...600
K. Martin DL 500 | 5,5 bis 7,32) 63 500 12 bis (wahlw.) 32
22...1000%
11...1000
1. Pfeifer & Shne P 12%) 4,5 36 450 14 oder 16...1500 80
(bis 2200 md rlich)
12...600
MDR 1
Matra-Werke (1 Aust.) 1 50 140/500 18 bis (wahlw.) 55
: 25...1250
1} Dic Reihe umfaBt noch zwei weitere, wesentlich gréfiere Ausfihrungen.
2) Als Produktionsbank (Gewin leschneildkasten durch vereinfachtes 8stufizes Getriebe ersetzt) mit Spindeldrehzahlen bis 1400 Ufmin und
Antricbsleistung bis 10 kW lieferbar.
3) Nur die groBere der beiven Ausfihrunzen beriicksichtigt, und zwar in der Ausstattung mit polumschaltbarem Motor.

Zahlentafel {. Ubersicht iiber auszestellte Leit- und Zugspindeldrehbinke im Bereich 330 bis 550 mm Dreh-Dmr. (iiber Bett)
Aufgefithrt sind Normalbauwcisen, bei Vorhandensein wehrerer Baumuster dieses Grofenberciches jeweils der leistungsstirkste Produktionstyp

Thr grundsitzlicher Aufbau ist dem Lescr cbenfalls schon aus
der vorjahrigen Berichterstattung bekannt?). Dasselbe gilt fir
den Typ ,,Goliath®)* der TFirma Eugen Weisser & Co. KG.,
Heilbronn. Diese Neuentwicklung ist in ihrer duleren [Form
durch cine schr stabile, mit Riicksicht aul guten Spancabflul3
nach hinten abfallende und oben véllig geschlossenc Bett-
konstruktion gckennzeichnet, die trotz Verzichtes auf Krop-
fung und liinsatzbriicke cinen verhiltnismiBig groBen Dreh-
durchmesser zulaBt. Daneben wird von der genannten Firma
u. a. noch einc kleinere Produktions-Schnelliufer-Drehbank
PZ 165 (165 mm Spitzenhohe) gezeigt, die mit einem hinteren
Viclstahlhalter fiir Ab- und Einsticharbeiten sowie mit Zangen-
spanncinrichtung ausgeriistet ist. Ihr Drchzahlbereich liegt bei
12... 1500 U/min und 148t sich bis auf 2100 U/min erhohen.

Verwandt in der grundsitzlichen Konstruktionsauffassung
hinsichtlich Gediegenheit und Zuverlissigkeit, aber konserva-
tiver als dic eben besprochencn Bauweisen in den angewandten
konstruktiven Mitteln, sind die Modelle der Firmen Matra-
Werke GmbH., Frankfurt, und K. Martin, Offenburg. Die in
der Zahlentafel cbenfalls genannte Firma Bernhardt Pfeifer
& Sohme GmbH., Heilbronn, die als Herstellerin von Ifeindreh-
banken bekannt ist und auch fiir die aufgefiihrte Type P 129)
cine Rundlaufgenauigkeit bis zu 0,002 mm garantiert, stellt
dancben noch ein aus der frithercn Type P hervorgegangencs
Muster sowie cine Genauigkeits-Drehbank ihres Schwester-
werkes in Sulzbach aus.

Von weiteren Ausstellungsmodellen mittlerer Gréfe sind
schlieBlich noch dic aus dem Vorjahr bekannte ,,Emato*-
Drchbank 220 NI der Werkzeugmaschinenfabrik Alfred Eviksen,
Hamburg, sowic die Schnelldrehbank der Firma Lieber,
Liibbecke i. W., zu erwihnen. Die Firma Lieber kiindigt auBer
der Normalbauart noch Muster gleicher Gré8e (200 mm
Spitzenhshe) mit clektrischer Vorwihlschaltung bzw. mit einer
Rohrensteucrung an, dic im Drehzahlbereich 10. .. 1000 U/min
ein stufenloses Regeln der Maschine am Support ermdglicht.

4) 1950, S. 164 mit Bild 5. %) 1950, S. 315 mit Bild 31.

%) 1950, S. 813/14 mit den Bildern 25/26.

Die Normalausfithrung ist mit Rollenkettengetricbe und cinem
Norton-Getricbe ausgestattet, das bei jeder Spindeldrehzahl
im Lauf schaltbar ist, sowic einer halbselbsttitigen Gewinde-
schneideinrichtung und einer Kugeldreheinrichtung nach dem
Kopierverfahren als Zubehor.

Die bei ecinzelnen Firmen mitangefiihrten anderen Aus-
stellungsmaschinen fallen groBenmiBig zumeist in den Spicl-
raum zwischen der cingangs umrissenen MittelgroBe und den
Kleinbdanken. Zu diesen klcinceren BankgroBen gehért auch das
bekannte Modell?) der Wervkzeugmaschinenfabvik 1. G. Weisser
Sihne, St. Georgen, mit 170 mm Spitzenhohe, das zusammen

Bild 1. Magdeburger Drehbank D 80 mit PreBluftspannung und Prebluft-
Reitstock
Arbeitsdaten: 9 Drehzahlen, 300...2000 U/min. davon jeweils 3 durch
Polumschaltung (d. h. auch im Schnitt schaltbar); 4 Vorschiibe, 0,08... 0,8
mm/U (plan Y% davon); Antriebsleistung 1,6...2,7 kW

7) 1950, S. 163 mit Bild 2.
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Bild 5. Schwere Drehbank D 710 mit Gleichlauf-
schaltung fiir den Vorschubantrieb (sog. elektrischer
Welle), Bauart Heyligenstaedt
Antriebsleistung rd. 30 kW, Dreh-Dmr. #ioer Bett 1400 mm,
Drehlinge 3000 mm; 18 Spindeldrehzahlen im Bereich 8. .. 90 Ufmin

mit anderen Maschinen in je einer Ausfiihrung als Universal-
bzw. Produktionsbank mit 500 mm Drehlinge gezeigt wird.
Als Weiterentwicklung ist auf die kleinste Drehbankausfiih-
rung i (mit 300 mm Dreh-Dmr. iiber Bett) der Newen Magde-
burger Werkzeugmaschinenfabrik GmbH., Sinzheim, hinzuweisen,
deren 9stufiger Drehzahlbereich allgemein auf 300 ... 2060
(statt bisher 300...1500) U/min erhéht worden ist; als Fein-
drehbank steht nach wie vor der Bereich 600 ... 3000 U/min
zur Verfligung. AuBerdem ist ein mit der Maschine organisch
verbundener Antrieb geschaffen worden, der unter Verwendung
eincs Boehringer-Sturm-Getriebes die Drehzahlen im Bereich
0 ... 2000 U/min stufenlos regelt. Auf dic verbesserte Nach-
formeinrichtung wird an anderer Stelle eingegangen (s. S. 168).
Die erzielten FFortschritte werden in dreicrlei Abwandlungen
der Bank (als Produktions- bzw. Feindrchbank) zur Schau
gestellt, von denen eine Bild 4 darstellt.

An: groBeren Baumustern zeigt die schon genannte Tirma
Weipert in diesem Jahr ihre Hochleistungs-Drehbank in dem
graferen, verbesserten Modell WEZ mit 800 mm Drch-Dmr.
Die Werlzeugmaschinenfabrik Hevligenstacdt & Comp., Giefen,
die sich seit Kriegsende auf den Drehbankbau spezialisiert hat,
stellt ein weiteres Baumuster (350 E) in der Typenreihe ihrer
verbesserten Hochleistungs-Spitzendrehbinke aus. Uber die
Konstruktionsgrundsitze dafiir hat sic im Vorjahr, dem finf-
aundsiebzigsten ihres Bestehens, mit dém Modell 220 E Auf-
schiuf} ‘gegeben®). Die Bauform wird mit Spitzenhthen von
350, 400 und 450 mm sowie mit einer Antriebsleistung bis
27 kW hergestellt. Die Drehzahlen liegen zwischen 7,1 und
450 U/min.

Dartiber hinaus hat die Firma Heyligenstaedt ihr Baupro-
gramm insbesondere in Richtung der Arbeitsmittel fiir schwere
Werkstlicke und hohe' Spanleistungen weiterent-
wickelt. Daraus bringt sie das Modell D 710 nach
Hannover mit, das in Bild 5 veranschaulicht ist,
Mit dem Typ dieser Bauform, die mit Antriebs-
leistungen bis zu 110 kW, 8-stufigem Getricbe und
fiir Drehlingen bis zu 20 m bei Spitzenhdhen von
500 bis 1000 mm hergestellt werden, ist diese Firma
in das' Gebiet des schweren Maschinenbaues vorge-
drungen. Die Bank ist ebenfalls mit der neuent-
wickelten Gleichlaufschaltung fiir den Vorschuban-
trieb (elektrischen Welle) ausgeriistet, iiber diec am

- Beispiel der Plandrehbank 6 P an dieser Stelle be-
reits berichtet wurde?). )
. In der Gruppe der Plandrehbinke ist die vor-
genannte [Firma diesmal durch das Baumuster 4 P
mit einem Planscheiben-Dmr. ~ von 1500 mm
(Spitzenhohe tiber Platte 1000 mm) vertreten, dessen
Drehzahlen 2,5...130U/min durch cin PIV-Ge-
triebe stufenlos regelbar sind. Die Maschine hat
einen zweiten Support auf dem Querbett, der als
hydratlischer Plankopiersupport ausgebildet ist.
Die Arbeitsweise dieser Nachformeinrichtung dart

als bekannt angesehen werden!?), Plandrehbinke fithit
ferner die Maschinenfabrik Ravensburg AG. vor, und zwar
in zwei Ausfihrungen, die in der Linie .der im vorigen
Jahr gezeigten Baumuster!l) liegen und sich bereits. der
Grenze zur Sondermaschine nihern.

Von den beiden Ravensburger Ausstellungsmaschinen
ist die cine, Modell D 25, eine Spitzen- und Plandreh-
bank mit einer besonders tiefen Kropfung, die durch ein
auszichbares Oberbett von 150 auf 500 mm verbreitert
werden kann. Ihr groBter Drehdurchmesser betrigt
1200 mm, die Spitzenweite bei ausgezogenem Bett
2000 mm. Die Planscheibe hat 16 Drehzahlen
von 15,5...400 Ufmin, die 6 Vorschiibe
auf dem Bett liegen im Bereich
0,2...2 mm/U. Mit diesen MafBen
hat die Bank die Funktion einer
normalen Drehbank bei besonderer
LEignung fiir sperrige Werkstiicke
und ist zugleich dort am Platz,
wo eine reine Plan-Drehbank nicht
ausgenutzt werden kann. Die an-
dere Ausfiihrung ist eine Plandreh-
bank nach Bild 6, mit Support-
anordnung auf einem DBett, das
sowohl parallel zur Planscheibe als
auch parallel zur Drehachse auf-
~ gostellt und, in V-Fiihrungen der
Fundamentplatte “gefithrt, je nach Hoéhe oder Durchmesser
des Werkstiicles verfaliren werden kann. Der Arbeitsbereich
wird durch einen Reitstock erweitert. DBeim Plandrehen
werden die Drehzahlen des antreibenden. Drehstrom- -und
Regelmotors im Nebenschlul so geregelt, daB die Schnitt-
geschwindigkeit bei einem Durchmesserverhiltnis 1:3 kon-
stant bleibt. Die Abhingigkeit des Vorschubs von der
Hauptspindeldrehzahl wird durch eine elektrische Gleichlauf-
Ubertragungseinrichtung (Packy-Welle) gewahrt.

Karussell-Drehbinke

Die Firma SchieB Ahktiengesellschaft, Diisseldorf, stellt die in
Bild 7 dargestellte Ein-Stinder-Karusselldrehbank fiir hohe
Geschwindigkeiten ans. Dementsprechend ist die Formgebung
auf grolte Starrheit im Betricb abgestellt. Besonderer Wert
ist ferner auf leichte Bedienung gelegt. Die Maschine ist iiber
cine Lamellenkupplung mit Lamellenbremse ein- und auszu-
riicken. Diesc wird mit geringstem Kraftaufwand durch einen
Iebel betétigt, der in ciner dritten Stellung auch den Ge-
schwindigkeitswechsel der Planscheibe vornimmt. In zwang-
laufiger Verbindung mit der Vorwihlscheibe fiir die Drehzahl
dreht sich der Verteilerkolben cines hydraulischen Systems zur
Steucrung der 16 Geschwindigkeiten mit dem Gesamtregel-
bereich 1:50. Auch die Vorschiibe mit einem Regelbereich
1: 100 werden vorgewihlt und durch einen Febel geschaltet,
wobei die Bewegungsrichtung des Hebels sinnfallig die einge-
stellte Vorschubrichtung anzeigt. Ein weiterer Handhebel be-
titigt den Eilgang. Die Vorschubkésten sind fiir Querbalken-
und Stdndersupport ganz gleichartig ausgefiihrt.

Diecselbe Tirma stellt auBerdem eine groBe Zwei-Stinder-
Karusselldrehbank, Modell 3 K 400 neucster Bauart, aus. Die

Bild 6. Ravensburger Plandrehbank wit Support auf Querbett sowie Reitstock;
. Modell P 20

Antriebsleistung 11 kW, SpitzenhShe tiber Grundplatte 1000 mm, Spitzeaweite
8000 mm, Planscheiben-Dmr. 1500 mm mit Drehzahlen L,5... 68 U/min (12-stufig),
6 Vorschilbe 0,2..,.2 mm/U : ’

¥) 1950, S. 163. ") Vgl. 1950, S:'165 mit den Bildern 6 und 7, - 10 Vgl. 1950, 5. 189 mit Bild 21." 1) 1950, 'S. 165 mit Bild &
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Maschine besteht aus cinem hohen Untersatz, mit dem zwei
GufBstinder verschraubt sind. An ihrer Vorderseite ist der gut
versteifte Querbalken senkrecht verstellbar angeordnet. Iir
nimmt dic beiden kriftigen Supporte auf, dic selbsttitige Vor-
schiibe in scnkrechter, waagrechter und schrager Richtung
haben und hinsichtlich Vorschubgréfe und -richtung véllig
unabhingig voncinander arbeiten. Am rechten Sténder ist
ferner cin senkrecht und waagrecht arbeitender Scitensupport
vorgeschen. Auf dem Untersatz lauft cine schr hoch ausge-
fithrte Planscheibe mit grofbemessenem Zahnkranz [iir den
Antricb. Sic wird iiber mchrere auswechselbare Réderiiber-
setzungen durch cinen umsteuerbaren Motor von 50 kW
Leistung angetricben. Das Anlassen (in beiden Richtungen)
sowie das Abstellen kann von ciner der beiden Pendel-Druck-
knopfstationen aus geschaltet werden, der Geschwindigkeits-
wechsel nur iiber die rechte Station. Die Drehzahlen werden
wihrend des Laufes vorgewahlt.

Lin-Stinder- Karussclldrehbinke in vier Gréflen, mit Plan-
scheiben von 1000 ... 1600 Dmr. baut ferner dic Maschinen-
fabrik Froviep GmbdIl., Rheydt. Aus diecser Reihe zcigt dic
¥Firma die beiden kleineren Modelle, diec Ilanscheiben von
1250 und 1000 mm Dmr. sowic Antriebsleistungen von 36 kW
haben. Dic Dlanscheibe dreht sich mit 18 Geschwindigkeiten
von 2,8...140 (bzw. 3,6...80) Uf/min. Der Vorschubbercich
der Supporte ist senkrecht und waagrecht 0,1...10 mm/U
und 12-stufig. Dic Maschinen werden voll elektrisch an einem
bruckknopfpendel gesteuert. Die Ieineinstellung der Supporte
von Iand ist am Supportschlitten selbst angeordnet, so daf}
der Bedienungsmann auch bei kleinen Werkstiicken und beim
Arbeiten mit dem Support auf Werkstiickmitte dic I'einein-
stellung bedienen kann, ohne das Verhalten der MeciBelschneide
aus dem Auge zu lassen. Lline weitere Ausstellungsmaschine
der Yirma wird im Abschnitt Sonderdrehbinke (s. S. 167)
behandelt.

Line Ein-Stinder-Karusselldrehbank mit einem Tischdurch-
messer von 1000 mm wird auch von der IFirma Arn. Jung,
Lokomotivfabrik GmbH., Kirchen|Sieg, gezeigt. Dic Motor-
leistung betrigt 9,5 bis 14,5 kW. Die Maschine verfiigt iiber
eine reichliche Auswah! von Vorschiiben, davon 10 normal im
Bereich 0,25...5,6 mm/U, 10 weiterc als Itcinvorschiibe im
Bereich 0,063 ... 1,4 mm/U. Dic 16 Drehzahlen liegen im Be-
reich 4,5...140 oder 2,8...90 U/min. Kegeldrchen ist am
Querbalken der Maschine bis 140", am Scitensupport bis 90°
méglich.

Bild 7. Ein-Stinder-Karusselldrehbank Modell EK 100 (Schie) mit Plan-
scheibendurchmesser von 1000 mm

Antriebsleistung rd. 30 kW, 16 Geschwindigkeiten bis 310 U/min

K. Schulz, Leistungsschau des Werkzeugmaschinenbaues

Werkstatt u. Betrieb

Klein- und Nachdrehbéinke

An der Entwicklungsarbeit in Klcinbauweisen ist zu be-
obachten, daB ihre Richtung auf einc Erweitcrung der Aus-
wah! im unteren GréBenbereich abzielt. Is hat den Anschein,
als wiirde damit insbesondere cin Bedarf aus den zahllosen
Kleinst- und Stockwerksbelrieben angesprochen, dic nach 1945
entstanden sind. Indes handelt es sich bei den Neu- und Weiler-
entwicklungen um technisch ausgefeilte Konstruktionen mit
der Ausstattung und LEinsatzfihigkeit ausgewachscner Dreh-
banke, deren Verwendbarkeit iiber den angedeuteten Kreis
z. T. wesentlich hinausgcht.

Durch die Neuzuginge riicken die unter dem (verallgemei-
nerten) Sammelnamen Mechanikerbinke vorhandencn Klein-
drchbianke in den oberen Bercich ihrer GroBenklasse. Vou denen
in der Maschinenschau vertretenen Baumustern scien dafiir
(der Grofic nach) dic Erzeugnisse der I'irmen. Hans Biihler &
Co., Wernau, Avthur Carstens & Co., Ilamburg, und Matra
Wevke GmbH., Frankfurt, als Beispiel angefithri. Sie haben
Spindelbohrungen von 25 bis herunter zu 20 mm Dmr. bei
Spitzenhohen von 140 bzw. 130 mm und oberen Drehzahlen
von 1950, 1400 und 850 U/min. Dicsen eingefithrten Klein-
bianken stehen Ncu- und Weiterentwicklungen gegeniiber, die
bis zu 12 mm Spindelbohrung bzw. WerkstoffdurchlaBl und
70 mm Spitzenhodhe hinunterreichen und dabei Spindeldreh-
zahlen bis 60000 Ufmin aufweisen.

Die neue Kleindrehbank der Firma Frans Kuhlmann, Wil-
helmshaven, ist eine stabile, vielscitig verwendbare Maschine,
deren Genauigkeit und Leistungsfihigkeil auch fiir normale
Reihenfertigung von kleinen Teilen mit erhohten Genauigkeits-
anspriichen ausnutzbar ist. Ebenso ist sic als Naclidrehbank
verwendbar. Die in Bild 8 dargestellte Ausfithrung wird [lir
diesen Zweck mit Hebel-Kreuzsupport, Ilebel-Reitstock und
Revolverschlitten sowic einem  Spindelstock mit  Schnell-
spannung ausgestattcet, der mit einem einzigen Hebel das Lin-
und Ausspannen des Werkstiickes sowie Ein- und Abschalten
des Motors (ncbst Betitigen der Spindelbremsc) gestatlet; der
Drehsinn wird durch FuBpedal gedndert. Dic Kraftiibertragung
ist @iber Keilriemenscheibe motorscitig zweistufig, drehbanlk-
seitig drei-stufig; bei Verwendung eincs polumschaltbaren
Motors (0,2 KW) ergeben sich somit 12 Drehzahlstufen von
140... 6000 U/min. Dic gleiche Grundform wird in etwas
anderer und ohne weiteres austauschbarer Ausstattung zur
Verwendung fiir Einzelteil- und Kleinreihenfertigung gelicfert.
Dancben wird noch cinc kleinere und billigere Ausliihrung
gebaut.,

Die Kleindrehbiinke der Firma Carl Hees & Co. KG., Lud-
wigsburg, sind zum Fertigen von Drechteilen aus Stangen-
material, zum Nacharbciten vorgedrehter Teile und zum
Drehen von Armaturen, GuB- und Prefiteilen bestimmt. [is
handelt sich um Kurzwangen-Revolver mit 1landvorschub!?).
Die bisher aus zwei Baugréfen mit (6 und 26 mm Spindel-
durchlaB bestchende Reihe ist jetzt durch das neuc Modell
[IR 18 fiir sitzende oder stchende Bedienupg mit 18 mm
Durchlal und cinem Drehzahlbereich bis 6000 U/min ergénzt
worden. Die neue Konstruktion gleicht im &ul3eren Aufbau unge-
fahr der der groBten Type, Bild 9. Unter den 12 zur Verfiigung
stchenden Spindeldrehzahlen kénnen hicr jeweils 6 in belicbiger
Reihenfolge selbsttitig mit Riickzug des Revolverreitstockes
geschaltet werden. Dic giinstigste Drehzall der 6 Revolver-
kopfwerkzcuge wird beim Einstellen der Maschine vorgewiihlt.
Nach Umlcgen cines Hebels lassen sich noch weitere 6 Drelr-
zahlen, ebenfalls in beliebiger Reihienfolge, durch cinen lcicht
zu bedienenden Schalthebel cinstellen. Diese Handschaltung
wird dann angewandt, wenn auBler den Werkzeugen des
Revolverkoples noch weitere, zum Beispicl zum Drehen mit
Support, zum Abstechen und zum Gewindestrehlen, benotigt
werden. Ferner ist eine kraftbetitigte Zangenspanncinrichtung
und cin sclbsttitiger Zangenvorschub mit schallddmplendem
Werkstoffrohr cingebaut.

Hinsichtlich ihrer Neuheit ist an dritter Stelle die Prizi-
sionsbank der Priawema (DPrizisionswerkzeugmaschinenfabrik
Dy.-Tng. Wilkelm Scholz KG), Lschwege[Wevra, zu nennen. Iis
handelt sich um ecine Lcit- und Zugspindel-Feindrehbank,
L.Z 105 (120 mm Spitzenhohe), mit stufenlosem oder (wahl-
weisc) 8stufigem Antricb nebst Kegeldreheinrichtung, die von
der genannten Iirma zusammen mit zwei weiteren Lrizisions-
Dbanken ausgestellt wird. Eine davon ist cine umgebaule Revol-

1) Simon, E.: Die ,,Hestika*-Produktions-Nachdreh- und Revolverbank.
Werkst. u. Betr. 84 (1951) Nr. 3 S. 91/93.
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Bild 8. Produktions-Kleindrehbank Kd 40 S (Franz Kuhlmann), geeignet fiix
Mengenfertigung von Kleinteilen und als Nachformdrehbank
Spin(}elbohrung 20 mm Dmr, SpitzenhShe 105 mm, Spitzenwcite 400 mm,

' Spindeldrchzahlen 140... 6000 U/min (12 Stufen)

verbank (RDA 25) mit stufenlos regelbarem, selbsttitigem oder
mit  Hiifthebel zu betdtigenden Lingsvorschub im Bereich
0,035... 0,07 (bzw. 0,05. .. 0,1) mm/U und 25 mm Werkstoff-
durchla bei 125 mm Drehldnge, die andere eine als Produk-
tions-Kleinstdrehbank ausgestattete Tischbank (B 90). Dasim
Vorjahr bereits gezeigte erste Versuchsmuster der LZ 105 hat
nach Vornahme weiterer Verbesserungen (SpindeldurchlaB,
Drehzahlbereich und Antricbsleistung) inzwischen ihre bau-
reife Form erhalten. Da im Vorjahr mangels Unterlagen iiber
diese Bank nicht berichtet werden konnte, sei einer Chronisten-
pflicht geniigt und die Charakteristik nach dem jetzigen Ent-
wicklungsstand, zugleich als AbschluB dieser Ubersicht iiber
neuc Kleinbauweiscn, nachgeholt.

Die neue Leit- und Zugspindel-Kleindrehbank der Priwcma
ist in der konstruktiven Duichbildung aller Bauclemente auf
absolut schwingungs- und erschiitterungsfreien Lauf abgestellt.
Thr Anwendungsbereich liegt daher vor allem dort, wo an Dreh-
bild und Genauigkeit erhohte Anforderungen gestellt sind. Sie
entspricht den Anforderungen an Werkzeugmacherbianke. Der
grofle Drehzahlbereich von 45...2000 bzw. als Schnelldufer
von:150. .. 3000 U/min erweitert noch ihre Verwendbarkeit.
Ein besonderes Konstruktionsmerkmal ist ferner ihre weit-
gehende Einsatzmoglichkeit fiir die Herstellung von Gewinden
jedet Art. Die Bank verfiigt iiber einen Grobvorschub (langs)
von 0,008 ... 0,05 mm/U und einen Feinvorschub von 0,05 . ..
. 0,4 mm/U. Der Wechsel von Grob- und Feinvorschub (60 Mog-
lichkeiten) und umgekehrt wird durch zwei Kupplungen be-
wirkt, die durch einen Hebel einfach schaltbar sind. Erwihnens-
wert ist ferncr die Schnellbewegung des Drehstahles mit ITilfe
eines Exzenters. Sie gestattet beim Gewindeschneiden die
Einhaltung der vollen Schnittgeschwindigkeit bis zum Ge-
windeende.

Als ausgesprochenc Werkzeugmachercimaschine sei noch dic
Universal-ITinterdrehbank UIID 1 der Firma J. E. Reinecker,
Maschinenbauw GmbH., Einsingen{Ulm, erwahnt. Thr Drehzahl-
bereich betrigt jetzt 1,5...210 U/min, Die drei Wechsclrad-
gruppen fiir Spannutensteigung, Gewindesteigrny
nnd Frasernutenzahl bei Hinterdrch- und Hinter-
schleifarbeiten sind unabhéngig voneinander ein-
stellbar. Der neue Hinterdrehsupport crhoht die
Leistung der Maschine, Die Hubzahl betrigt je nach
Hubhoéhe 40...229 Hiibe je Minute; der Hub ist
von :0...16 mm stufenlos einstellbar.

Sonderdrehbinke

Dic selbsttitig arbeitende Kurbelwellendrehbank
Bild 10, die von der Firma Gebr. Boehringer auf dem
VDT-Stand ausgestellt wird, ist eine Neukonstruktion
zur Grofreihenfertigung von Kurbelwellen bis rd.
800 mm Gesamtlange. Von der abgebildeten Maschine
werden die Mittellager, das Endlager und das Flansch-
lager von Kurbelwellen mit etwa 20 Stdhlen in eincr
Aufspannung gleichzeitig vor- und fertiggedreht. Das
Werkstiick wird zwischen mitlaufenden Spitzen, die
in kréftige Pinclen eingebaut sind, aufgenommen und
in cinem Mittenantrieb am Rohling oder an einer
vorgearbeiteten Flidche gespannt. Die Drchzahlen und
Vorschiibe werden iiber Wechsclrader cingestellt und
durch Magnetkupplungen geschaltet. AuBer zwei Plan-
supporten und cinem Schwenksupport sind beiderseits
des Mittenantriebs gegenliufige Lingssupporte an-

%) Vgl. a. 1950, S. 168 mit Bild 17.

Bild 9. Nachdreh- und Revolver-Kleindrehbank ,,Hestika® mit 26 mm Spin-
. delbohrung (Carl Hees & Co.)

geordnet, die vorteilhaft das Drehen des langen Endzaplens
und des AuBendurchmessers der Hubzapfenschenkel sowie des
Tlansches erméglichen. Die Iland- und Spannzeiten sind durch
dic sclbsttitig-elektrische Steucrung aller Bewegungsfolgen
auf ein Mindestmal3 herabgesetzt. Das in Arbeitsstellung un-
mittelbar vor dem Bedienungsmann befindliche Werkstiick
1aBt sich mit Hilfe ciner Einbringecinrichtung leicht ein-
und ausfahren.

Interessenten fiir dic Radsatzbearbeitung finden auf dem
Stand der Firma Wilhelm Hegenscheidt KG, Lvkelenz Rhld.,
Gelegenheit, sich iiber leistungsfihige Arbeitsmittel auf diesem
Sondergebiet zu unterrichten. Gezeigt werden eine Radsatz-
drehbank!?) sowie cine Achsschenkel-Dreh- und Prigepolier-
bank. Beide sind ausgesprochene Hartmetallbinke. Die Achs-
schenkelbank arbeitet zum Beispiel mit Schnittgeschwindig-
keiten iitber 100 m/min. Die Schenkel der Radsitze werden
iiberdrelit und anschlicBend prigepoliert. Die Supporte haben
Einzclantrieb. Eine Kurvendreheinrichtung fiir das halbselbst-
tatige Ausdrehen der Rundungen, zusammen mit einer elck-
trischen Vorwihlschaltung fiir das sclbsttitige Einschalten
des Lingsvorschubes, erm¥glichen die Schaffung cines gcome-
trisch einwandfreien Achsschenkels. Die Sondererfahrungen
im Prigepolieren hat die Firma fiir den allgemeinen Maschinen-
bau in der Entwicklung eines Glattwalzgerites ausgewertet,das,
auf einer VDI-Drehbank aufgebaut, ebenfalls zu schen ist.

Radreifen-Ausbohrbinke nach Bild 11 sind Ilalbautomaten,
auf dencn der Arbeitsablauf selbsttitig elektrisch durch eine
Folgeschaltung (Schrittschallwalze) gesteuert wird. Die abge-
bildete Ausstellungsmaschine ist das kleinstc Baumuster dieser
Type, die von der Maschinenfabrik Froviep GmbH., Rheydt,
gebaut wird. Der Arbeitsablanf darauf gestaltet sich folgender-
maBen: Der linke Support sticht mit zwei Stihlen, die sich
gegenseitig freischneiden, die Spannringnute ein, ein dritter,
im Abstand zu den Einstichstihlen verdnderlich angeordneter
Stall dient zum Bearbeiten der unteren Anschlagnase. Gleich-
zeitig schruppt der rechte Support mit zwei, in der Héhe iiber-

Bil1 10. Kurbelwellcnrlrehbayk Baumuster 1365 (Gebriider Boehringer) fiir gleich-
zeitige DBearbeitung von DLndzapfen, Flansch und Mittellager an Kraftfahrzeug-

Kurbelwellen
Vorderansicat mit geschlossenem Arbeitsraum
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Bild 11. Radreifen-Ausbohrbank, Bauart Froriep, zum Ausbohren von Rad-
reifen it inneren Reifendurchmessern von 500, .. 1100 mm

Anlricbsleistung des Ilauptmotars 41 kW; Planscheiben-Drehzahlen 5 bis

80 U/iin, 9-stufig; 6 Vorschiibe zum Linstechen (0,12...0,0 mm/U}, 9 zum

Schruppen und Schlichten (Gesamtbereich 0.35. .. 2,5 mm/U); Tragkraft des
Kranes 375 kg bei 1250 nun Ausladung

cinander angebrachten und im Abstand verstellbaren Stahlen
dic Bohrung; der obere Stahl schruppt die Sitzfliche, der
untere den kleineren Durchmesser des unteren Ansatzes. Die
Arbeitsgange Schruppen und Schlichten werden gleichzeitig
beendet. Den Schruppstihlen im rechten Support vorgelagert
ist der von lland verstellbare Stahlhalter mit dem Schlicht-
stalil, der anschlicBend das Schlichten iibernimmt. Wahrend
dicses Arbeitsganges stcht der andere Support still. Die
Maschine ist fiir die Bearbeitung mit ITartmetall- und Schnell-
stahlwerkzeugen cingerichtet; zum Fertigdrehen kommt aus-
schlicBlich lartmetall in Betracht. Die erforderlichen Ge-
schwindigkeiten und Vorschitbe lassen sich durch llebel in
cinfacher Weise im voraus cinstellen. Die Werkstiicke werden
vom DBedienungsstand aus mittels Druckluft gespannt.

Dic Maschinenfabvik Hevkules (Ivanz Thoma), Siegen-
Mavrienborn, stellt in diesem Jahr!4) cine Ilochstleistungs-
Walzenschruppdrehbank mit 500 mm Spitzenhdhe und 5m
Spitzenweite aus. Dic Drehbank hat schriig angeordnete Bett-
bahnen mit zwei Supporten. Die Antrichsleistung betrigt
110 kW. Dafiir ist ein Gleichstrom-Regelantricb mit gitter-
gesteuertem  Gleichrichter vorgeschen.

Eine schwere Walzendrehbank zcigt, aufler ihren IMobel-
und IFrismaschinen, auch die Firma I/. 4. Waldrich GmbH.,
Siegen. Die Bank, Bild 12, ist fiir dic Bearbeitung von Hartgul-
und Stahlwalzen mit Schrell- und Hartmetallwerkzeugen cin-
gerichtet. Sie wird durch einen Drehstrommotor mit rd. 36 kW
Dauerleistung und konstanter Drehzall angetrieben. Die An-
tricbsdrchzahlen der Ilauptspindel von 3...150 Ufmin sind
in 16 Stufen unterteilt. Der Vorschub ist im Bercich 0,25.. .
10 mm/U lings bzw. 0,08 ... 3 mm plan stufenlos regelbar. Er
kann fiir jeden der beiden
Supporte fiir sich cingestellt
werden. Die Supporte erhalten
ihren Antricb in cinem festen
Ubersetzungsverhiltnis von der
Hauptspindel. Der in jedem
Support eingebaute Hilfsmotor
gestattet cinc Schnellverstel-
lung von 2800 mm/min lings
und 810 mm/min plan. Umcinen
absolut gleichmifigenVorschub
zu erziclen, hat man dic: Zahn-
stange durch cine feststchende
Gewindespindel crsetzt.

Nachformdrehbinke

Recht groB ist die Zahl der Drehbankhersteller, die die Ver-
wendbarkeit von Nachformeinrichtungen an ihren Maschinen
zeigen. Zu den Gerdten, dic aus dem Vorjahr bekannt sind, ha-
ben sich weitere hinzugesellt. Auch auslindische Aussteller
sind mit Modellen vertreten. Die Nachformeinrichtung schiclit
sich an, einen festen P’latz im Zubchor der Produktionsbanl
cinzunehmen. Fiir das Zeitmal dieser Entwicklung diirfte viel
davon abhingen, in welchem Umlange sich dic Forderungen
crfiillen Jassen, die der Betricbsmann allgemein an Sonder-
ausstattungen fiir seine Maschinen stellen mu8: Einfachheit in
Aufbau, Anbringungsméglichkeit und Handhabung sowic Zu-
verlissigkeit im Betriecb. Der verstandliche Lhrgeiz von Tler-
stellern solcher Finrichtungen geht dariiber hinaus und steuert
das Ziel unbegrenzter Einsatzfihigkeit an. In dieser Ilinsicht
stehen schon jetzt sehr leistungstihige Gerdte zur Verfiigung.
Die valle Verwirklichung des Zicles fiihrt indes zwanglaufig
zur Sondermaschine und unterlicgt in seiner Einfiihrungsbreite
infolgedessen den  Rentabilititsgesetzen, dic [iir Sonder-
maschinen jeder Art gelten.

Von roéhrengestcucrten, hydraulisch betéitigten Nachform-
cinrichtungen zum Absatzwcllendrehen ist auller der VIF-
Bauart?¥), dic in diesem Jahre von der IYirma Geby. Boehvinger
an der VDF-Einheitsbank I 5 gezeigt wird, die verbesserte
Einrichtung?'$) der Firma Ludw. Loewe & Co. AG., lierlin, mit
AEG-Roéhrensteuerung fiir gleichbleibende Schnittgeschwin-
digkeit und Vorschubregelung zu erwihnen. Sic ist an ciner
Locwe-Zugspindeldrehbank angebracht, dic fiir den Zweck
selbsttatiger Vorschubregelung (durch Anschlige) mit cinem
PIV-Getriebe ausgeriistet wurde. Thre Antricbsleistung ist auf
8 kW erhoht worden; sic hat Drehzahlen von 80 ... 3550 U/min.
Der Regelbereich, in dem dic Schnittgeschwindighkeit beim
Lang- bzw. Plandrchen konstant gehalten wird, betrigt 1:6.

Wic schon auf S. 165 erwilhint, stellt auch die IYirma f1eyligen-
staedt Nachformeinrichtungen aus. Aufler ciner Plandrehbank
ist wieder cine Produktionsbank mit ciner solchen Linvichtung
fiir rechtwinklige Absétze ausgeriistet und mit entsprechen-
dem Sonderzubehsr versehen worden. Dic Bank arbeitet in
einem Drchzahlbercich von 90 ... 1120 U/min und ist 18stulig
regelbar. Ierner melden dic Werkzeugmaschinenfabriken fu-
gen Weisser & Co. sowic I.G. Weisser Sohne ihre schon Dbe-
handelten Bianke mit Nachformeinrichtungen als Sonderaus-
stattune an. Die letztgenannte Iirma zeigt auch ihre halb-
sclbs tatize Mehrstahlbank AD 260 mit dicser Einrichtung.

Tfiir die Schaecrer-Bank der Industricwevke Kavisruhe sind
ebenfalls hydraulische Nachformeinrichtungen entwickelt wor-
den. Die Ausriistung fiir den normalen Schlitten crlaubt nur
Nachformdrehen in der Lingsrichtung. Die Leileinrichtung
wird hinter der Maschine angebracht und benutzt Avbeits-
muster oder Schablonen als Urform. Lline andere Ausfiihrung,
Bild 13, ist fiir den Doppel-Supportschlitten der Bank be-
stimmt. Da hicr die beiden Querschlitten voncinander un-
abhingig sind, kann der hydraulische Support wahlweise auf
dem vorderen oder hinteren Schieber belestigt werden. Infolge-
dessen ist sowohl Lings- als auch Plankopicren moglich.

Mit der schon besprochenen Magdeburger Drehbank D 30
ist cinc hydraulischc Nachformeinrichtung organisch ver-
bunden, Bild 14. Das verbesserte Gerit arbeitet bis A5% Stei-
gung auf und ab. Zur Verbesserung der Feinfiihligkeit des
Gerits ist dem Tiihler cin Schwenkfinger vorgeschaltet worden.
Ferner ist cine Schnellverstellung vom Werkstiick weg und
zum Werkstiick hin angebracht worden, so dad der Drehstahl
in jeder Stellung unverziiglich auGer Schuitt gefahren werden
kann. Weiterentwicklungen sind cine hydraulische Plankopicr-
einrichtung und cine weitere Einrichtung fiir rechtwinklige Ab-

Bild 12. Schwere Walzendrehbank (Waldrich) mit 370 mm Spitzenhdhe und 3 m Spitzenweite zum Bearbeiten
von HartguB3- und Stahlwalzen; Anuriebsleistung 36 kW

1) Vgl. a. 1950, S. 168. %) s, 1030, S. 169 mi¢ Bild 20. ¢ Vgl. 1930, S. 169 mit Bild 19; ferner S. 514 mit Bild 1 (Bericht tiber die Industrie-Ausstellung

Berlin 1950).
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“I: Drehen- <.

Bild 13. Hydraulische Nachformeinrichtung bei Langdreharbeiten anf der
Schaerer-Hochleistungsdrehbank mit Doppelsupportschlitten

sitze: Dieletztere wird auf dem Querschlitten aufgesctzt und
ist' infolgedessen auch fiir andere Drehbédnke dhnlicher GréSe
verwendbar. Die Achse des Gerites stelit beim Senkrecht-
kopieren im Winkel von 45° zur Maschinenlingsachse. In dic-
ser Stellung formt sie 90°-Absitze in einer Richtung nach,
wahrend in den anderen Steigungen bis etwa 20° bewiltigt
werden. Sie ist aber schwenkbar und hat bei senkrechter Zu-
stellung dann den Arbeitsbereich des normalen Gerites.

An' Nachformeinrichtungen auslindischer Ilersteller sind
drei zu erwdhnen. Davon werden zwei an Maschinen gezeigt,
die an ihrem konstruktiven Aufbau von der gewohnten Dreh-
bankform merklich abweichen. Deshalb mag hicr eine kurze
Erliuterung dazu mit am Platze sein, wiewohl dic Bauarten
als solche schon bekannt sind. Die eine davon ist die ver-
besserte Schnelldrehbank der Firma Ldouard Dubied & Cie.
S. A., Neuchatel (vertreten durch Bithling & Co.). Die Bank ist
auf die Ausnutzung von Hartmetallwerkzeugen abgestellt. Sie
arbeitet mit einer Antricbsleistung von rund 3,5 kW und mit
Spindel-Drehzahlen bis 4000 Ufmin. Der L&ngsschlitten
gleitet auf I'tthrungen an der Vorderseite des.im Querschnitt
drejeckformigen Bettes und wird ebenso wie der Querschlitten
hydraulisch bewegt. Der Drehstahl ist auf dem nach liinten ge-
neigten Querschlitten unter.einem Winkel von 30° zur Norma-
len auf . die - Werkstiickachse festgespannt. Seine  Zustell-
bewegung wird durch Abtasten einer Schablone von. 4 mm
Dicke mit einem TFiihler gesteuert; der Fithler driickt: auf die
Schablone mit einer Kraft von 1 kg. Ein anderes hydraulisches
Nachformgerit, das sich auch an vorhandene Binke anbaucn
1aB¢, stellt die schweizerische Firma Bondy S. 4., Fribourg, aus.

- In ihrer Bauform ebénfalls bemerkenswert ist die Drehibanlk-
konstruktion ,,Sensitast mit 42 mm Spindelbohrung und
180 mm Spitzenhohe, die von der Maschinenfabrik Heid AG,
Wien, als Werkzeugmacherbank oder Produktionsbank mit
Antricbsleistungen von 6 bzw. 9 kW und Drehzahlen von
22...1800 U/min (18stufig) gebaut wird. Sie ist gekennzeich-
net durch getrennte Schlitten- und Reitstockfiihrungen sowie
ihr vollwandiges Kastenbrett (siehe Bildseite 184). Fiir die Aus-
riistung der Produktionsbank steht eine elektrische Nachform-
einrichtung zur Verfiigung, die ohne Zwischenschaltung von
Relais: arbeitet. Der Fiihler gibt die Impulse an- elektro-
magnetische Umkehrkupplungen, System Vulkan, weiter, dic
in der SchloBplatte der Bank angeordnet sind, Bild 15. Dicse
bewirken jeweils die Einschaltung des magnctischen Lings-
oder Planzuges gema Schablonenform oder Musterstiick. Ihre
Vulkan-Umkehrkupplungen zeigt -die Firma daneben auch-in
der Verwendung fiir Maschinenantriebe mit hin-- und her-
gehendcr Bew egung.

Revolverdreh?oanke, Automaten

Zu den beaoh‘cllchen Neucntwmkluugen des letztcn Jahres.

gehort die Konstruktion der Revolverbank (Modell RV, die
die Firma Gildemeister & Comp. Akt.-Ges., Bielefeld, 11cra.us-
brachtel?). Sie ist ebenso bemerkenswert durch die gelungene
Syntheése vom neuzeitlichen Baustil und technischer Zweck-

) 1950, S. 17.

Bild 14. Anordnung der hydraulischen Nachformeinrichtung an der Prodﬁk-
tionsdrehbank D 30 {Neue Magdeburger Werkzeugmaschinenfabrik)
a Muster

méBigkeit wie durch ihre betricbliche Leistungsfihigkeit und
Anspruchslosigkeit in den Bedienungsanforderungen. Die Kon-
struktion ist in der Zwischenzeit zur Fertigungsreife gediehen,
so daB nach ciner Mitteilung der Herstellerfirma die ersten
Erzeugnissc aus der Reihenfertigung kiirzlich -das Werk ver-
lassen konnten. Das sei zum Anlaf}-genommen, die Revolver-
bank auch dem Teil des Leserkreises im Bild zu zeigen, der sie
noch nicht zu sehen bekam und vielleicht auch diesmal nicht
in ITannover schen kann (Bild 16).

Die Revolverdrehbank RS 50, die auf dem " Stand der Ver-
einigten Drvehbank-Fabviken zu schen ist, stellt das kleinste
Modell einer neuen Revolverdrchbankrcihe dar, die kiinftig
von den VDI gebaut wird. Sie hat einen gréBten Drehdurch-
messer tiber Bettschlitten von 315mm und 50 mm Spindel-
bohrung. Der Spindelkasten ist fiir 15 Drehzahlen von

. 2240 U/min eingerichtet, wobei 9 Drehzahlen von
18...710 U/min iiber Réder und 6 Drehzahlen von 224 ..,
2240 U/min iiber Riemen durch eingebaute elektromagnetische
Lamellenkupplungen geschaltet werden. Der Vorschubantrieb
erfolgt von der Arbeitsspindel aus. Die Drehzahlen {iber Rider
und iiber Riemen werden durch eine im Spindelkastendeckel
eingebaute clektrische Vorwdhlung geschaltet. AuBerdem ist
im Spindclkastendeckel die Wihlscheibe fiir die Vorschiibe und
eine Lochplatte fiir den Ablauf der Arbeitsvorginge beim. Be-
arbeiten eines Werkstiickes nach Programmsteuerung. ein-
gebaut. Der Vorschubkasten enthdlt 9 normale Vorschiibe von
0,125 .. 0,8 mm/U, die durch & clektromagnetische Lamellen-
kupplungen geschaltet werden. Die in den beiden SchloBkisten
cingebauten Vorgelege erméglichen, mit verschiedenen Vor-
schiiben am Vier- und Sechskantrevolver zu arbeiten. Unter
Verwendung dieser Vorgelege und Benutzung der Tein-
vorschub- und Steilgewindccinrichtung - kénnen insgesamt
27 Vorschiibe von 0,016 ... 5,0 mm/U eingestellt werden. Der
Vierkantrevolver ist fernor augch fiir Eilbewegungen plan ein-
gerichtet.

Die Firma Pittler Maschinenfabrik AG, Langen, stellt wieder
Revolverdrehbinke ihrer Bauart Pirex mit 32 mm Spindel-
durchla8 aus, die im vorigen Jahre durch ihre hohen Schnitt:

_ Bild 15.
Elektrische Fiihlersteuerung
an der Produktionsdrehbank
Modell ,,Sensitast (Hecid)

Obieri: Anbringung des ™ -

Musters. zwischen Iilfsreit-
stocken;  unten an- der -
SchloBplatte, durch Heraus-
klappen sichtlar gemacht,
clektromagnetische Umkehr-
kupplungen, System Vulkan
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Bild 16. Revolverdrehbank mit Viorwihl- und Schaltautomatik (Gildeieister)

Verfiigbar in 8 BaugréBen mit 40, 50 und 63 (bzw. 70) mm SpindeldurchlaB;

Drehzahlbercich 16, .. 2800 (bei dem kleinsten Modell) bzw. {1 .., 2000 U/min,

(6-stufig; 8 Vorschithe von 0,07...0,8 (Feinvorschubreihe: 0,033...0,1)
mm/U; Antriebsleistung 3...6 oder 5...10 kW

leistungen und cinfache Bedienung ebenfalls aulficlen!8). Die
cine der beiden Ausstellungsmuster ist als Stangenmaschine
fiir dic Ilcerstellung ecines Bolzens mit AuBengewinde ein-
gerichtet. Das Gewinde wird mit einem [Hartmetall-Einzahn-
strehler geschnitten. Als Besonderheit ist an dieser Maschine
cine sog. Programm-Schaltung angebaut. Mit ihr ist cs moglich,
mit der Revolverkopfschaltung in jeder Indexstellung gleich-
zeitig die zu dem jeweiligen Arbeitsgang gehorende Spindel-
geschwindigkeit sclbsttitig und ohne Verzug zu schalten. Die
Soudereinrichtung ist besonders fiir mittlere und gréfiere
Stiickzahlen geeignet. Dem Arbeiter wird durch die ’rogramm-
schaltung cine groBic Anzahl Griffe abgenommen. Dic zweite
Maschine ist fir cinc Futterarbeit cingerichtet. Auferdem
wird noch cine Type aus der weiteren Entwicklung der Pittler-
Revolverdrehbank, Pirex 50 mit 50 mm Spindeldurchlal, vor-
gefithrt, die auch bereits in Reihen gefertigt wird.

Durch ihren verhdltuismiig weiten Drehzahlbereich hebt
sich weiterhin eine Revolverbank heraus, die Biikling & Co. fir
die franzésische Llirma, Socidt® Noél Ernault, Pavis, ausstellen.
Dic Bank macht 10 ... 3000 U/min, bei einer Antricbsleistung
von etwa 3,7 kW. Dic Geschwindigkeiten kdnnen wihrend des
lLaufes gewechselt werden und zwar immer vier Geschwindig-
keiten durch Betdtigung cines cinzigen llebels. Der Vorschub
wird von lland betitigt oder selbsttitig in 3 Stufen mit dem
Bereich 0,064 ... 0,4 mm{U Dbewirkt. Revolver- und Quer-
schlitten kénnen cinzeln oder gemeinsam bewegt werden.

Auf dem Automatengebict ist bei den bekannten Firmen mit
wesentlichen Neuerungen gegeniiber dem Vorjahr!®) kaum zu
rechnen. Der Messcbesucher findet jedenfalls auf dem Stand
von Gildemeisler neben dem im vorigen Jahre ncu heraus-
gebrachten Sechsspindelautomaten wieder den vierspindligen
ITalbautomaten vor, bei Alfred H. Schiitte, Kdln-Deutz, anfler
dem neuen Vierspindelautomat VD 32 einen bewdhrten Scechs-
spindler und bei den Indexwerken KG (llahn & Tessky),
I:Blingen, die bekannten Revolverautomaten Index 12, 18 und
25. Mit ecinem erweiterten Programm geht die Firma Hermann
Traub, Reichenbach-Fils, nach llannover. Sic hat dic Reihe
ihrer Einspindelautomaten mit 15, 20 und 25 mm Spindel-
durchtaB durch die Neukonstruktion eines Modells A 36 er-
ginzi. s entspricht im Grundaufbau den vorhandenen Mu-
stern, erweitert aber den Bearbeitungsbereich fiir Automaten-
stihle bis zu Durchmessern von 30, fiir NE-Metalle sogar bis
36 mm Dmr. An den anderen Modellen sind kleine Verbesse-
rungen insbesondere beim Zubehdr angebracht worden.

Einen leistungsfihigen Drehautomaten gleicher Grofen-
ordnung zeigt dic Iirma Manifacture de Machines du Haut-
Rhin, Mulhouse-Bourtzwiller. Die in Bild 17 dargestellte Ma-
schine ist mit einem festen Spindelstock und finf radial an-
geordneten Werkzengschlitten, neben einer Zusatzeinrichtung
gegeniiber der Arbeitsspindel, ausgestattet; dic beiden waag-
rechten Schlitten haben Lings- und Quervorschub. Alle Schlit-
ten koénncn in ihrer Bewcgungsrichtung durch Mikrometer-

1y s, 1950, S, 170/71 mit Bild 26/27.  1°) 1030, S. 172,73,

Bild 17. Drehautomnat ,,Manurhin®, Modell PF 23/32, wit 5 radial angcorducten
Werkzeugschlitten
SpindeldurchlaB 23 (bei Inncospannung) bzw. 32 mmn (AuBenspannung);
Drehzahlen von 300...3075 U/min; Antriebsleistung 4,1 kW

schrauben genau cingestellt werden. Neben Langdreharbeiten
lassen sich damit auch Einstecharbeiten hinter dem Bund in
Verbindung mit Stirnbearbeitung ausfithren. Die Méglichkeit,
die Steuerwelle beschleunigen zu kénnen, trigt zur Verminde-
rung der Nebenzeiten bei und gestattet die Bearbeitung dhn-
licher Werkstiicke mit dem gleichen Steuerscheibensatz. Der
Stangenvorschub wird durch cinen schwingenden Anschlag
begrenzt. Auf der Maschine kénnen auch GuB- und PreBteile
vorteilhaft bearbeitet werden.

Weiter stellen Thielicke & Co. cinen schweizerischen Uni
versal-Langdrehautomaten dhnlicher GroBe, Baunart A. Bech
lev, Moutier, aus. Dic Maschine, dic in Deutschland cerstmals
gezeigt wird, hat 32 mm Durchlaf und 350 mm Drehlinge. Sie
ist mit fiinf Drehwerkzeugen ausgeriistet, dic mit Mikrometer
lings und quer cingestellt werden kénnen. Ferner ist ¢in Zusatz
gerit vorhanden zum Zentrieren, Bohren und Gewindeschnei
den. Es konnen aber auch drei Bohrspindeln oder cine Bohir
spindel und zwei Gewindespindeln vorgeschen werden. Der
Automat ist insbesondere fiir dic Bearbeitung langer Drehteile
bestimmt, die gréBere Genauigkeit verlangen. Seine Antriebs
leistung betrigt ctwa 3,7 kW.

Zum Schiuf mégen noch einige Kleinautomaten angefiihrt
werden, an sich von friither her bekannte Maschinen, z. T. mit
kleinen Anderungen und Verbesserungen, denen auch bewdihrte
Arbeitsmittel unterworfen sind. Auber dem Langdrchauto
maten fiir DPrizisions-Formteile der Maschinenfabrik Gustar
Strohm, Schwenningen|Neckar, ist hicr der Kurzdrchautomal
Simplex 12 fiir Formteile, Schrauben w. . zu nennen, der heute
von der Werkzeugmaschinenfabrik Richavd Tietz & Sihne GimbH,
Miinchen-1laar, mit dem vergroBerten Spindeldurchlall von
12 mm Dmr. gebaut wird. Werkstoff-Dmr. von 4... 10 mum
bei Abstechlingen bis 250 mm verarbeitet jetzt der Doppel-
Abstechautomat mit umlaufenden Werkstiicken (Senkrecht
anordnung), den dic Spiralbokrerfabrik Gottlich Githving, l:bin
gen, nach vélliger Demontage wicder herausbringt. Dic aus
gestelliten Langdrchautomaten fiir Prizisions-Kleinteile (ins
besondere der Uhrenfertigung), Schrauben usw. von Oskar
Omloy GmbH, St. Ingbeyt, und 1jred Gauthicy Gmbll, Calmbuch,
haben 7 mm. DurchlaB bei 70 bzw. 50 mm Drehlinge. Schliel
lich zeigt noch diec Firma Tornos-Werke AG, Mouticr, cine
Anzahlihrer bekannten Langdrchautomaten. Die Baurcihe um-
faBt heute den Bereich von 0. .. 30 mm SpiundeldurchlaB, wo-
von die Typen fir 7, 10 und 25 mm ausgestellt werden. Die
Neuerungen bestehien hauptsichlich in Sondereinrichtungen
und Zusatzgeriten zur Steigerung der Leistung und Verminde
rung der Nacharbeiten. Einzelne Typen werden, neben den
iiblichen fiinf radial angeordneten Drehstithlen, mehrspindligen
I3ohr- und Gewindeschneidgeriten und Sclilitzapparaten, mit
Gegen- und Querbohreinrichtung ausgeriistet. An dic Stelle
der bisher verwendeten Bronzelagerbiichsen soll kiinflig in
den meisten Fallen cin ncuentwickeltos regelbares Nadellager
treten.

Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6



Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6

84. Jahrg. 1951, Heft 5

II. Bohven

A7t

Messe-Teilbericht 11:

Bohren

(Schwenk-, S#dulen- und Stinderbohrmaschinen, Bohrwerke)

Verglichen mit dem Drehbankbau, haben die Aufgaben
neuzeitlicher Mengenfertigung auf dem DBohrmaschinengebiet
die Maschinenentwicklung sichtbarer beeinflussen kénnen.
Die in der technischen Grundidee des maschinecllen Bohrens
liegende Moglichkeit, den Bohrmechanismus raumlich weit-
gchend zusammenzufassen, begiinstigt ohne Zweifel denWunsch
der Werkstatt, gleiche Arbeitsgdnge am Werkstiick nach Moég-
lichkeit auch gleichzeitig ablaufen zu lassen oder wenigstens
so hintercinanderzuschalten, daB zeitraubendes Umspannen
vermieden wird. Infolgedessen sind hier Voraussctzungen fiir
konstruktive Loésungen gegeben, dic sich an den Arbeits-
bedingungen am Werkstiick ausrichten und mit universellen
Mitteln Einzweckbediirfnissen gentigen. Die Maschinenschau
gibt auch in diesem Jahre dafiir wieder eine Reihe instruktiver
Beispiele.

Im Grunde genommen, prigt sich dieser Zug — also dic
werkstattgerechte Ausbildung der Maschine -— bereits in den
Bohrmaschinentypen aus, die wir heute als Grundformen
kennen. Zur senkrechten oder waagrechten Anbringung des
Werkzeugtrigers (Bohrsupports) an Stinder oder Siule hat
sich als entwicklungsmaBig jlingste Bauweisc seine Anordnung
am Schwenkarm gesellt, der das Werkzeug in einfacher Weisc
an die Arbeitseinsatzstelle heranbringt, und es ist bezeichnend,
daB gerade hier konstruktive Entwicklung und betrieblicher
Anwendungsbereich am stirksten in IFluf} sind. Es licgt daher
nahe, dic Berichterstattung iiber Bohrmaschinen mit dieser
Gruppe zu beginnen. Urspriinglich fiilr Viélfachbohrarbeiten
an sperrigen Werkstiicken, z. B. Bohren von Blechen u. 4.,
entstanden, hat dic Schwenkbohrmaschine durch systematische
Weiterentwicklung hinsichtlich Starrheit im Aufbau und Ein-
fachheit in der Bedienung Schritt fiir Schritt ihr Anwendungs-
gebiet ausweiten konnen. Die konstruktiven Bemiithungen
in dicser Richtung sind auch in diesem Jahre bemerkenswert.

Schwenkbohrmaschinen

Die ,,Webo", Gemeinschaft Westdeutscher Bohvmaschinen-
fabviken GmbH., Evkvath b. Diisseldorf, bringt neue Maschinen-
konstruktionen heraus, Bild 18. Die neue BR-Reihe der Webo-
Schwenkbohrmaschinen wird in den beiden kleincren Modellen
fiir Bohrleistungen von 32 und 40 mm Dmr. in Stahl sowohl
mit dem bewdhrten stufenlosen Varia-Getriecbe als auch mit
einem 12stufigen Rédergetriebe gebaut. Bei beiden Aus-
fithrungen iibernimmt eine Lamellen-Wendekupplung die
Umkehrung des Spindeldrehsinnes fiir das Gewindeschneiden.
Die Modelle fiir 50 und 63 mm DBohrleistung haben Vorwihl-
schaltung fiir Getriebe und Vorschub. Dic 18 Spindeldreh-
zahlen im Bereich 22...1120 U/min und ebenso viele Vor-
schitbe (0,04...2 mm/U) kénnen wihrend des Arbeitens fiir
den nichsten Arbeitsgang an den Trommelskalen vorgewihlt
und zur gegebenen Zeit durch Niederdruck cines Hebels ge-
schaltet werden.

Dic Raboma-Maschinenfabrik Heymann Schoening, Berlin-
Borsigwalde, stellt wieder ihren neuen Schwenkbohrmaschinen-
typ mit hydraulischer Steuerung und weitgehender Automati-
sieruhg in der Bedienung aus!), mit dem sic im vergangenen
Jahr, dem fiinfzigsten ihres Bestehens, in sehr eindrucksvoller
Weise ihre Geltung als Bohrmaschinenfabrik und die Leistungs-
fahigkeit ihrer Erzeugnisse betonte. Ein weiterer Jubilar auf
diesem Arbeitsgebiet ist die Maschinenfabrik Iermann Kolb,
Kiin-Ehvenfeld. Diese Firma legt neben einer Reihe technischer
Neuerungen aus AnlaB ihres fiinfzigjdhrigen Bestehens einc
Schrift vor, die iiber den Charakter einer Jubiliumsschrift
weit hinausgeht und dem Betricbsmann einen guten Uberblick
iiber den Stand wissenschaftlich fundierter Erkenntnise zum
Thema ,,Bohren'* gibt?).

Von den in diesen Betrachtungszusammenhang gehérenden
Ausstellungsmaschinen der Firma Hermann Kolb ist zunichst
eine GroBmaschine zu erwihnen, die schon durch ihre AusmaBc
den Blick des Messebesuchers auf sich lenken diirfte. Siule
und Auslegerarm sind annihernd 6 m lang (Bohrradius
5100 mm), und die Durchgangshéhe zwischen IFundament-

!) s. 1950 S. 177/78 it Bild 48.

*) Schallbroch, H.: Bohrarbejt und Bohrmaschine, Miinchen 1951, Carl
Hanser Verlag. DIN A 5, 184 S. mit 208 Abb, u, 40 Taf.

platte und Bohrspindel betrigt 4800 mm. Die Maschine
ermoglicht Bohren bis 1500 mm Dmr. ins Volle (bei Stahl).
Dic bei ciner derartig grolen Bohrmaschine nétigen Bedic-
nungscrleichterungen umifassen vor allem die maschinelle Be-
wegung des Bohrschlittens auf dem -Ausleger und die Aus-
legerschwenkung, die bei kleinen und mittleren Typen von
Hand vollzogen werden. Alle Einstellvorgdnge sind vom Platz
des Bedienenden in der Nahe der Bohrspindel aus schaltbar,
wobei der {olgerichtige Ablauf der Teiloperationen bei den ver-
schiedenen Bewegungsabldufen zwangliufig gesichert ist.

Dic Testklemmung oder Loésung von DBohrschlitten, Aus-
leger und Siule ist nicht nur bei der vorgenannten Maschine,
sondern neuerdings auch bei den anderen Typen der Iirma
elektro-hydraulisch zu betdtigen, Bild 19. Es geniigt ein leichter
Tingerdruck auf eine im vorderen Handrad befindliche Kom-
mandoscheibe (Bild 20). Durch lingeres oder kiirzeres Driicken
der Kommandoscheibe (Tippschaltung) kann man den Klemm-
vorgang mehr oder weniger intensiv vollziehen und dadurch
den Bohrer leicht und sicher auf die gewiinschte Bohrloch-
mitte einstellen. Die weiterhin ausgestellten Schwenkbohi-
maschinen?) fiir Bohrleistungen von 40 und 50 mm Drr. sind
ferner mit ciner neuentwickelten elektro-hydraulischen Vor-
wihlschaltung ausgestattet, Bild 20. Da die Konstruktion der
Steuerung bis auf Zu- und Ableitung rohrlos und aus kleinen
Zylinderblécken zusammengesetzt ist, auflerdem das Druckél
nach Beendigung cines Steuervorganges entspannt wird, sind
Leckélverluste und dhnliche Schwierigkeiten ausgeschaltet.

Dic Tirma IHettner Bohvrmaschinenjabrik (. Leber & Co. ),
Miinstereifel, ist ebenfalls mit cinem schweren Modell, das bei
ciner groBen Ausladung von 2650 mm bis 100 mm Dmr. voll
in Stahl bohrt, und cinem leichteren mit 50 mm Bohrleistung
vertreten, das cine Reihe konstruktiver Fortschritte aufweist.
Erwihnt sci davon die selbsttétige Vorschub-Wiedereinschal-
tung beim Zurfickziehen der Dohrspindel mittels des Hand-
kreuzes; dadurch steht die Maschine vorschubmédBig fiir das
néchste Arbeitsspiel ohne weitcres wieder bereit. Tferner ist
sie mit ciner selbsttitigen Olumlaufschmierung fiir alle Ge-
triebeteile verschen worden, wofiir Oldichtheit am Bohrschlitten
garantiert wird.

Bild 18, Webo-Schwenkbohrmaschine mit Bohrleistung von 40 mm Dmr.,
Baumuster BR 40 RS, Antriebsleistung 3,3 kW, Drehzahlbereich 383...1500
U/min, Stufensprung 1,41

%) 1950 S. 17?7 mit Bild 46.
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Bild 19. Elektro-hydraulische Klemmeinrichtung an Schwenkbohrmaschinen,
Bauart Hermann Kolb: der Kasten wird am Ausleger angebracht

Die konstruktiven Vorziige der Schwenkbohrmaschine in
der Bauwcise der Gebr. Heller, Maschinenfabvik GmbH .,
Niivtingen, wurden bereits im Vorjahresbericht hervorgelhiobent).
Dic Firma stellt zwei Baugréen dieser Reihe aus, davon cine
Tischausfithrung. Ferner zeigt die Firma P. Givards, Maschinen-
fabrik KG., Mecheynich-Newhiitte, Schwenkbohrmaschinen mit
32, 40 und 50 mm Bohrleistung. Die leichte Schnell-Schwenk-
bolrmaschine mit Tisch®) der Maschinenfabrik Otto Miiller,
Plochingen, wird in verbesserter Ausfithrung gezeigt. Der
Schwenkarm ist jetzt im vollen Kreise drehbar. AuBerdem
sind dic Drchzahlstufen auf 8 erhéht, mit cinem Bereich
von 90 ... 1000 Ufmin; dabei ist jewcils der Stufenvorsprung
4:1 durch einfaches Umlegen eines Hebels erreichbar.

S#dulen- und Stinderbohrmaschinen

Neben ibrer bekannten Baurcihe bringt die schon erwithnte
Webo, Evkvath, als Neuausf{ihrung cine im groBen Bereich
stufenlos regelbare Bolirmaschine (10 mm) mit hohen Spindel-
drchzahlen heraus, Bild 21. Sie arbeitet iiber cin neuartiges
Getricbe mit normalen, crprobten Keilriemenprofilen und
wird als Tisch-, Sdulen-, Stinder- und in Reihenausfithrung
bis zu 6 Spindeln gebaut. Umgekehrt stellt die Firma T'hielecke
& Co., Karlsruhe-Durlach, cinc besonders langsam (bis herunter
zu (80 U/min) lanfende Sonderausfithrung ihres Tischbohr=
maschinentyps mit 6...10 mm DBohrleistung aus. Zu den
Tischbohrmaschinen wird ein Zusatzgerdt mit Zangenspannung
gezeigt, das fiir Nacharbeitsginge in Drchereicn bestimmt ist.
lierner stellen die IFirmen Lynst Grob, Miinchen, den leistungs-
fahigen Typ BM 1 (bis 15 mm) und Delmag-Maschinenfabrik
Reinhold Doynfeld, Eplingen, ibhre kleine Elektro-Schnellbohr-
maschine (bis 5 mm) mit unmittelbar gekuppeltem Motor aus.
Mit Siiulen- bzw. Stinderbohrmaschinen in verschiedenen
Groflen sind ferner die IMirmen G. Bluthavdt, Niivtingen, Paul
I{aufley, Konstanz, Solid-
Werk Georg Ehni, Metzin-
gen, Ofto Miilley, Plochin-
gen und Walteyv Wlfel,
Brackwede 1. W ., vertreten.

Die Firma Gebr. Heller
fiihrt ihre sehr leistungs-
fahigen Bohreinhciten
vom Typ SB dhnlich wie
im letzten Jahre®) einmal
als Stdndermaschine, das
andere Mal als Reihen-
bohrmaschine in Dreifach-
anordnung vor, Bekannt-
lich kann die Spindel zum

Bild 21. Tischausfihrung BT 10
der Rapid-B3ohrmaschine (Webo),
dic bis 10 mm Dmr. voll in
Stahl bohrt; Spindeldrehzahlen
400 ... 6000 U/min, stufenlos;
Antriebsleistung 0,70 kW

\
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Bild 20. Einstellorgan fiir
die Vorwihlschaltungy
(H. Kolb) am Bohrschlitten

Anbau eines Mchrspindelkoples mit ciner Bohrung versehen
werden. Die Moglichkeit der Ausstattung mit Mchrspindel-
bohrlk&pfen ist auch bei Stinderbohrmaschinen anderer Firmen
vorgeschen. Einen Schritt weiter ist dic Maschinenfabrik
Diedesheim Gmbll., mit ihrer auf der letzlen Messe gezeigten
kurvengesteuerten ,,Bohrkopfmaschine’ in Portalbauwciss?)
gegangen, indem sie die Funktion des Bohrkopfes zum Aus-
gangspunkt der konstruktiven Losung machte. Dic Firma hat
den kurvengesteuerten Bewcgungsmechanismus inzwischen
durch eine Heller-Hydraulik ersctzt und zcigt ihre grolere
Type in diescm Jahre als hydraulisch betitigte Maschine in
Pressenbauwcise. Die Bohrkopffithrungsplatte ist bei dicser
Ausfithrung durch ein Gestinge mit regelbarer Federkraft
mit dem Bohrkopfschlitten verbunden. Sic kann infolgedessen
zum Spannen der Werkstiicke beniitzt werden.

Den Gedanken der Bohrkopfmaschine hat dieselbe Firma
aullerdem zu einer Ausfiihrung in waagrechter Anordnung
abgewandclt. Sie stellt auf der Messe eine liegende Bohrkopf-
maschine aus, auf der Bohr-, Ausdrch-, Senk-, Reib- und Ge-
windeschneidarbeiten vorgenommen werden kénnen. Die Werk-
stiicke werden dabei auf dem Schalttisch cines Teilapparates
mit waagrechter Achse aufgenommen, wihrend dic Werkzeuge
den_Arbeitsstationen gegeniiber in cinem Vielspindelbohrkopt
angeordnet sind.

Zu dem gleichen Arbeitseffckt gelangt die TFirma Ilevimann
Kolb mit ciner Losung, die von dem Grundaufbau ihrer Stiin-
derbohrmaschinen ausgeht, Bild 22. Die ncue Maschine ist [iir
die Grofrcihen- und Mengenfertigung von kleinen und mittel
groflen Werkstiicken geplant. Der kriftige Maschinensoclkel
tragt vor der Siule cinen drehbaren Rundtisch mit 6 Werk-
stiickaufnahmen, dic je nach Dedarf als Spann- oder Arbeils-
stelle verwendet werden. Die Ausriistung des cinteiligen Bohr-
schlittens mit mchreren Arbeitsspindeln gestattet, mit jedem
Niedergang des durch ecine Kurventrommel bewegten Bohr-
schlittens mehrfach den gleichen oder verschiedenc Arbeits-
ginge auch mit unterschiedlichen Drehzahlen vorzunchmen.
Wihrend des Bohrschlittenriickganges wird der Rundtisch
von der Kurventrommel aus mittels Malteserkreuz-Schaltung
auf die ndchste LEinstellung gedreht und dort durch Fixier-
cinrichtung gesichert.

Dic in den beiden vorherigen Beispiclen enthaltenc allge-
mein technische Grundidee wird von der schweizerischen
Maschinenfabrik Pervin I'véves S.4., Moutier, [iir den Aufbau
ciner vollselbsttitig arbeitenden, zweispindligen DBohr- und
Gewindeschneidmaschine mit drucklultbetitigtem Rundtiscly
fiir Reihenfertigung verwertet. Auf solch ciner Maschine, die
von der MAW Handelsgesellschaft mbI, Stuttgart, ausgestellt
wird, werden Werkstiicke gebohrt und mit Gewinde verschen.
Die Vorschubbewegung der Spindel und dic Tischbewegung
sind aufeinander abgestimmt; ibre Geschwindigkeiten kénnen
nach Bedarf geregelt werden. Je nach der Form des Werk-
stiickes steht als Sonderzubehor eine selbsttitige Zufiihr- oder
Auswerf- bzw. Ausblasceinrichtung zur Verfiigung. Dic Ma-
schine ist fiir Leistungen von 1... 13 mm Dmr. gecignet. Eine
zweispindlige kambinierte Bohr-und Gewindeschneidmaschine
(Type 22 S) mit ciner Bohrleistung bis 22 mm Dmr. in Stahl
stellt auch die Mirma Aciera S.4., Le Loche, aus. Die Maschine
ist stufenlos regelbar und hat Drehzahlen von - 100. .. 1000
U/min.

4 1050 S. 176 mit Bild 43. % 1950 S. 175 mit Bild:37. . ) 1950 S. 176 mit Bild 44.  7) 1950 S. 175. rait Bild 38. -
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- Ihre -Sondererfahrungen in der maschinellen. Bewiltigung
von vielspindlig zu 13senden Bohraufgaben, insbesondere der
GroBreihen- und FlieBfertigung®); -bei weitgehender - Verwen-
dung' werkgenormter Baueinheiten, stellt die Iirma Durkhardt
& Weber KG., Reutlingen, wieder mit einigen bemerkenswerten
Beispiclen unter Beweis (vgl. a. S. 183). Erwihnt sei an dieser
Stelle eine ausgestellte Drei-Wege-Bohr- und Gewindebohr-
maschine, die die vorher behandelte Bohraufgabe fiir einen
Sonderzweck im Grollen 16st. Die Maschine ist mit insgesamt
20 Spindeln (je 8 Bohrspindeln rechts und links, hinten
4 Gewindespindeln) und einem selbsttitig sehaltenden Dreh-
tisch von 1250 mm Dmr. (Plattenaufsatz 1550 mm Dmr.) fiir
6 Schalt- bzw. Spannstellen ausgeriistet, Bild 23. Bohrschlitten,
Rundtisch und Spannvorrichtungen’ werden, wic bei den Lo-
sungen dieser [Firma iiblich, hydraulisch betitigt. Die Maschine
bearbeitet die Einspritzdiisenbohrungen am Zylinderkopf
eines ' Kraftwagen(PKW):Dieselmotors; - an dem die fiinf
Arbeitsginge, Vor- und Nach-Formbohren, Vor- und Nach-
reiben sowie Gewindebohren vorkommen. Da die Bohrungen
um 15° geneigt und paarweise 3% versetzt sind, kénnen jeweils
zwei Werkstiicke nebeneinander aufgespannt werden, so. daB
im-ganzen 12 Werkstiicke auf dem Drehtisch bewegt werden.
Bel jedem Arbeitstakt werden zwei Zylinderkopfe fertig. .

‘Weiterhin wird eine Fertigungseinheit aus drei in Reihe
aufgestellten und mit hydraulischen Einrichtungen ausge-
statteten Ein-Weg-Maschinen gezeigt, die durch vollselbst-
titigen Werkstiicktransport von Maschine zu Maschinc arbeits-
miBig miteinander gekuppelt sind, Bild 24. Die Maschinen-
gruppe bildet cinen Ausschnitt aus einer FertigungsstraBe fiir
Zylinderkopfe von Kraftwagenmotoren, dessen vier Seiten und
schrige Ziindkerzenldcher. zu bearbeiten sind. Die Werkstiicke
gleiten beim Transport auf gehédrteten Schienen, denen hydrau-
lisch eine Hubbewegung erteilt wird; Hublédnge 900 mm. Der
nur in einer Richtung wirksame Abnchmer ist einstecllbar,
ebenso die Transportgeschwindigkeit. Besondere Aufmerk-
samkeit erfordert bei derartigen Anlagen die Spanbcescitigung.
Die Spéne werden hier aus der Vorrichtung durch einen Schacht
abgeleitet und einer Spanetransportanlage unter Iflur zuge-
filhrt, Ferner sind die Werkstlicktransportschienen mit Span-
Nuten verschen, so- daB etwaige Spine auf den Schicnen
einfach beiscite geschoben werden kénnen.

Bei der Verwendung von Maschinen wie den zuletzt be-
schricbenen hiingt die Arbeitsgiite nicht nur vom Zustand der
Maschine, sondern auch von der Vorrichtung, Schablone usw.
ab,-dic die mittige Werkstiicklage unter dem Bolrer fixiercen:

Bild 23 und 24. Hydraulische Vielspindelbohrmaschinen fiir Sonderbohraufgaben (Burkhardt & Weber)
Links: Ausfiihrung mit drei Bohrgrupren, davon eine fiir Gewindebohren, und Drehtisch
Rechts: Fertigungseinheit aus drei “Maschinen mit selbsttitigem Werksticktransport von Maschine

zu Maschine (¢ Werkstiick) -

3200

II:-Bohven - - I 173
Zur Ilerstellung dieser
Hilfsmittel kommt der

Vorrichtungsbau bei gré-
Berem Bedarf nicht ohne
cin exakt arbeitendes Leh-
renbohrwerk aus. Fir sol-
che Zwecke hat die Firma
Herbert Lindner, Berlin-
Wittenau, ihre -bewihrten
Maschinentypen mit’ mi-
krooptischer Einrichtung
anzubieten. Die Firma
zeigt auf der Messe ne-
ben dem gréBeren Muster
aus dem Vorjahr®) einen
kleineren Maschinentyp
mitVerstellbereich 600 mal
400 mm. Als leistungsfihi-
ge Maschinenausfithrung
mit einfacherer Ausstat-
tung ist die Vorrichtungs-
und Lchrenbohrmaschine
der TFirma Aba-Werk
GmbH, Aschaflenburg, zu
erwahnent?).

AuBer MeB- und Driif-
cinrichtungen stellt auch
die IFirma Socidté Genevoise
d’ Instruments de Physique,
Genf, durch Alfred H.
Schiitte zwei Lehrenbohr-
werke, das kleinste und
das gréBte aus ihrer Reihe
von acht Maschinen dieser Art, aus. Das kleine ist eine Ein-
stinderbanart fiir Uhrmacherei und Teinmechanik mit je
200 mm Léngs- und Querverstellung (vgl. Bildscite 184); die
optische Linstellung fiir FeinmeBstibe wird von eingebauten
Projektionsschirmen abgelesen. Die andere ist eine Maschine
groen Arbeitsbereiches fiir Bohren und Frisen mit einer
Lingsverstellbarkeit von 1400 mm. Bohrspindel und ‘Tisch
werden mit MeBmikroskop cingestellt, die Bewegung von Bohr-
schlitten, Querbalken und Tisch ist mechanisiert. Die Ein-
stellgenauiglkeit wird bei der kleinen mit 0,002, bei der groBen
Maschine mit 0,005 mm Toleranz garaitiert.

Bild 22. Stinderbohrmaschin> mit mehr-
Bohrkopf und selbsttitig
schaltendem Drehtisch (H. Kolb)

spindligem

f) vgl, 1960 S. 175/76 mit Bild 41/42.  °) 1950 S. 222/23 mit Bild 190. 19 wgl. 1950 S. 222 wit Bili 189.
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Bohrwerke

Tiir Feinbohrarbeiten in
der Werkstatt -—— alsc fiir
Bohraufgaben, bei denen
es vor allem auf die geo-
metrische Beschaffenheit
der Dohrung sclbst an-
kommt --- steht der aus
dem Vorjahr bekannte
,,Drebomat der Maschi-
nenfabrik Diedesheim zur
Verfiigung!!). Er wird jetzt
mit zwei verschiedenen
Tischgréfen, 680 x 430
und 800 x 1330 mm, gc-
baut. Die Verwendungs-
fihigkeit fiir DBohr- und

Uberdreharbeiten ist
durch Schaffung weiteren
Zubehoérs erweitert wor-
den. Auch die Tirma W.
Biicher & Co., Solingen-
Ohligs, ist in der Lage,
unter Verwendung des
Grundaufbauesihres I'ein-
bohrwerkes mit hydrau-
lischem Tischvorschub!?)
und waagerechter Bohr-
spindellagerung, mit stén-
dig weiterentwickelten
Sondereinrichtungen  dic
an sie herangetragencn
TFeinbohr- und LFeinfrisaulgaben zweckdienlich zu 16sen.

Bild 25. Darstellung der Arbeitsweise
des  Feinbohrblockes Modell B 50
{Ernst Krause & Co.) beim gleichzeiti-
gem Bohren der Ventilbohrungen und
Ventilsitze von Verbrennungsmotoren

Besonders hohe Anforderungen hat aus nahcliegenden Griin-
den von jeher der Verbrennungsmotorenbau an die Giite der
Bohrarbeit stellen miissen. Deshalb haben sich hier fiir das
Aus- und Nachbohren der Zylinder- und sonstigen Gleit- und
Lagerflichen schon frith Sondermaschinen entwickeln kénnen,
von denen einige cingefilhrte und stindig weitcrentwickelte
Bauarten cbenfalls ausgestellt sind. Aufller den aus dem Vor-
jahr bekannten Feinbohrwerken'®) der Firma Wiedemann KG,
Diisseldorf, sind die fiir die Kraftfahrzeuginstandscetzung ge-
schaffenen Maschinen der Matra-Wevke, Frankfurt, zu ncnnen.
Auch dic ausgestellten Sonderbohrmaschinen fiir den Kraft-
fahrzeugbau auf dem Stand der Iirma Gebr. Helley, Niivliingen,
miissen in dicsem Zusammenhang erwihnt werden!?). Ferner
ist dic Firma Lwust Krvause & Co., Wien, mit ihren Fcinbohr-
werlken wicder da. Davon sei dic Bauart mit Vorschubrichtung
des Werkzeuges von unten nach oben erwihnt, die dic Firma
wegen des stinderlosen, gedrungenen Aufbaues als Ieinbohr-
block bezeichnet. Vorgefithrt wird dieser als Scchsspindler zum

Bild 26. Spindelstock und Kommandogerdt eines Fris- und Bohrwerkes bis
147,5 mm Spindel-Dwr., Bauweise CWB (Daris}

18 1950 S. 178/79 mit Bild 50.

11950 8. 178 mit Bild 49.
1) vgl. auch 1950 S. 196 mit Bild 97.

1) 1950 S. 179 mit Bild 51/52.
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reihenmafigen Feinbohren von Zylinderbiichsen und als zwei-
spindlige Ausfithrung zum gleichzeitigen Feinbolhren der Ven-
tilfiihrungsbiichsen und Ventilsitze von Kraftfahrzeugmotoren.
Die Arbeitsweise beim letztgenannten Vorgang veranschaulicht
Bild 25.

Bei groBeren Werkstiickabmessungen und zum Lertigstellen
von Bohrungen groflen Durchmessers ist cine ausrcichende
Arbeitsméglichkeit nur bei Maschinen nach Art der bekannten
Waagerecht-Bohr- und Friaswerke gegeben. Die Neuentwick-
lung mit 60 mm Bohrspindel-Dmr. der schweizerischen Firma
Dixi 8. 4., Le Locle, von Stenzel & Co. ausgestellt, bildet hier
insofern eine Art Ubergangsstufe, als sich Spindelstock und
Gegenhalter sowie der schrigstellbare Arbeitstisch optisch
sehr fein einstellen lassen und dadurch Verwendungsmoglich-
keiten wie bei Lehrenbohrwerken gegeben sind. Die Senkrecht
bewegung des Spindelstockes sowie die Tischbewegung in
allen Richtungen werden hydraulisch bewirkt, mit Vorschiiben
von 0. ..2000 mm/min. Dic Drchzahlen sind von 32. .. 1350 U/
min in zwei Bercichen stufenlos regelbar, der Vorschub der
Arbeitsspindel von 0,04 . .. 0,25 mm/U, mit Anderungsmaglich-
keit bei laufender Maschine. Lin Bohr- und I'riswerk mit
70 mm Dmr. und Spindeldrchzahlen von 12... 1250 U/min
(18 Stufen) wird von der Société Alsacienne de Conmstructions
M échaniques, Graffenstaden, gezeigt.

Sonst iiberwiegen diesmal dic grolien Bobrwerke. Die Ifirma
Collet & Engelhard, Offenbach, stellt neben der vom Vorjahr be
kannten Ausfithrung mit 70 mm Arbeitsspindel-Dmr.'%) die
Weiterentwicklung cines Dlatten-Bohr- und Iriswerkes mit
175 mm Dmr. (sowie Schnellspindel mit 60 mm Dmr.) und
einem Planscheiben-Dmr. von 1000 mm aus. Dic Leistung des
Hauptmotors wurde gegeniiber der bisherigen Ausfithrung
dicser Maschine um 509, (auf 22 kW) crhoht, das Bedicnungs-
feld am Spindelstock jetzt durch Zusammenfassung der wich-
tigsten Bedienungsclemente auf einer ortbeweglich aunfge-
hingten Komandotafel wesentlich vercinfacht. Die Schal-
tungen werden durch cinen besonderen Motor bewirkt, der auch
zum Einrichten der Maschine mitbenutzt wird. Die Schnellaul-
spindel wird aufermittig durch die Planscheibe hindurch-
gefiihrt. Dic Planscheibe ist axial 80 mm von Hand verschieh-
bar. Die Arbeitsspindel liuft mit 25, dic Schuocllaufspindel
(desgl. die Planscheibe) mit 20 verschiedenen Drehzahlen.
Beide sind mit der neuen Werkzeug-Ausstolieinrichtung ver-
sehen. Durch Einbau cntsprechender Ridersitze kann dic
Maschine fiir drei verschiedene Drehizahlbereiche ausgeriistet
werden, die bis 640 bzw. 1250 und 1,25 U/min reichen. Ferner
sind 16 DBohrvorschiibe fir dic Arbeitsspindel (Bereich:
0,07...12 mm/U) und cbensovicl Friisvorschiibe fiir Spindel-
stock und Stinder (Bereich 8,5 . . . 800 mm/min) sowic 8 Bohr-
vorschiibe fiir dic Schnellaufspindel (0,04 ... 1,9 mm/U) da.
Die Frisvorschiibe lassen sich auf dic Arbeits- und Schnell-
laufspindel sowic umgekehrt diec Bohrvorschiibe auf Spindel-
stock und Stinder legen. Da ferner Spindelstock und Staunder
auch an den maschincllen Vorschub angeschlossen werden
konnen, 1iBt sich das Werkzeug in belicbigen Kurven steuern.

Weiterhin zcigt Schiess ein Waagrecht-Bohr- und Iriswerk
WBF 16, mit senkrecht verstellbarem Spindelkasten und waag-
recht verstellbarem Stinder; dic Bohrspindel hat einen Durch-
messer von 160 mm. Die Tirma Droop & Rein, Bielefeld, stellt
aus ihrer Produktionsrcihe mit festem Stinder das grofSte
und verbesserte Baumuster mit 150 mm Spindel-Dmr. aus,
dessen Antriebslcistung um 309, (auf 14,7 kW) erhdht worden
ist. Ebenso wurde der Drchzahlbereich erhoht und durch
Linbau cines PIV-Getriebes stufenlos regelbar gemacht, und
zwar iiber Planscheibe im Bereich 2,5 . .. 62, itber Bohrspindel
von 20...500 U/min. Im vergrdBerten Vorschubbereich mit
7...700 mm/min bzw. 0,015 ... 12 mm/U ist der Lignung der
Maschine fiir Feinbohrarbeiten Rechnung getragen worden. Je
ein Tisch- und Platten-Bohrwerk mit 120 mm Spindel-Dmr.
sind schlieBlich auf dem Stand von Scharmann & Co. GmbiH,
Rheydt, zu sehen. Die Typen sind ebenfalls in der Richtung
verbessert, die die kleineren Muster im vorigen Jahre erkennen
licBen’S).

Unter den auslindischen Ausstellern ist die Société Nouvelle
de Construction de Machine-Outils el d'Outillage, Paris, mit cincr
bemerkenswerten groBen Maschine mit 147,5 mm  Spindel
Dmr. vertreten. Thre CWB-Bauweise ist u. a. gekennzcichnet
durch die Riderarmut im Spindelgetricbckasten. Er enthillt
nur zwei Riderpaare; die Bewegungsregelung ist weitest-
gchend auf die elektrische Seite verlegt. Die verschiedenen

15) 1950 S. 193 mit Bild 90. %) 1950 S. 193 mit Bild 91
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111, Schleifen 175

Bewegungsabliufe sind jeweils eigenen Antricbsmotoren iiber-
tragen; die Hauptmotoren sind im Verhiltnis 1:50 stufenlos
regelbar. Auch bei dieser Maschine sind die Steuerorgane in
einem Kommandogerit zusammengefaBt (Bild 26), das mit
seinem Kabel am Ende eines drehbaren Auslegers auf dem
Stidnderhaupt aufgehingt ist. Alle Arbeitsbewegungen kénnen
bei laufender Maschine und vom Arbeitsplatz des Bedienenden
aus auf 0,01 mm genau gesteuert werden. Der Spindelstock
ist bei dicser Maschine auf Kreuzschlitten angebracht und in-
folgedessen auch waagrecht verstellbar. Auf diese Weise wird

Messe-Teilbericht I11:

cs mdglich, T'raserkopf und Planscheibe auf der Hiilse zu be-
festigen, in der die Spindel lauft. Die Benutzung des Spindel-
stockes als Friseinheit, Bild 26, gestattet in Verbindung mit
der insgesamt schr starren Maschinenkonstruktion die Ver-
wendung von Frisern groBen Durchmessers und hartmetall-
bestiickter Werkzeuge mit negativem Spanwinkel. In die
Spindel werden Bohrwerkzeuge, Reibahlen usw. schnell aus-
wechselbar mittels eincs Bohrfutters eingesetzt. Die ausgestellte
Maschine arbeitet mit Spindeldrehzahlen von 1,3 . . . 640 U/min
und Vorschiiben von 1,3 . .. 1600 mm/min.

Schleifen

(Produktionsschleifmaschinen, Werkzeug-, Werkstatt-, Feinstschleifrnaschinen)

Die  Schleifmaschinenschau gibt ein getreucs Spiegelbild
der allgemeinen Bedeutung, die dem Schleifen als Fein- und
Fertigbearbeitungsstufe zukommt, und der Vielscitigleeit
maschineller Hilfsmittel, die das formbedingte Vielerlei von
Schleifaufgaben zu ihrer Bewiltigung verlangt. Neben den
Maschinen zur Bearbeitung zylindrischer oder ebener Flichen
in zumeist bekannten, wenn auch stindig weiterentwickelten
Grundformen der bekannten Schleifmaschinenhersteller steht
die zahlenmiBig groBe Gruppe der Firmen von Sonder- und
Hilfsmaschinen vielfiltiger Art. Diese Aufsplitterung be-
schrinkt von sich aus die Méglichkeit allgemeiner Neuerungen
und vérlegt die Entwicklungsarbeit in die Details einzelner
Aufgabenstellungen.

Produktionsschleifmaschinen

Auf dem Gebiet der Rund- und Innenschleifmaschinen gibt
die Firma Fortuna-Werke, Stutigart-Bad Cannstait, wieder einen
Querschnitt durch ihr Bauprogramm?). Dabei zeigt sic ins-
besondere, wie durch Verwendung bewshrter Sondereinrich-
tungen' aus ihren Normalmaschinen hochleistungsfihige Ein-
heiten ‘fiir die verschiedensten Sonderzwecke erstehen. Von
weiteren Maschinen dieser Gattung sind die im Vorjahr in
ncuer Bauweise herausgebrachte hydraulische Hochleistungs-
Rundschleifmaschine TH 200 der MSO Maschinen- wund
Schicifwittelwerke AG, Offenbach, und die ebenfalls aus dem
Vorjahr bekannte hydraulische Ruundschleifmaschine RIT der
Tirma Harviex GmbH, Berlin, zu schen?). Daneben stellt Hariex
noch eine Innenschieifmaschine bis 100 mm Dmr. und 150 mm
Ticfe aus, die auch mit Planschleifeinrichtung gefithrt wird.

Von .den ecinschligigen Ausstellungsmaschinen der Tirma
Schaudt Maschinenbau GmbH, Stuttgart-Hedelfingen, ist dic
kleinste fiir die Feinmechanische und Optische Industrie be-
stimmt. Sie wird fiir eine Spitzenentfernung von 300 und
500 mm gébaut. Die ausgestellte Innenschleifmaschine schleift
bei einem gréBten Durchgang von 600 mm Bohrungen von
20...400 mm Dmr. mit einer Schleifticfe von 250 oder
500 mm. Der schwenkbare Werkstiickspindelkopf erlaubt das
Schleifen von Kegeln bis 40°; eine Sonderausfithrung ist fiir
Schleiflingen bis zu 1500 mm bestimmt. Wegen des allgemeinen
konstruktiven Entwicklungsstandes dieser Maschine darf auf
den Vorjahreshericht verwiesen werden?).

Eine Grof-Rundschleifmaschine vom Typ R 500 fiir 4500 mm
Schleiflinge zeigt die Schleifmittel- und Schleifmaschinen-
fabrik Naxos Union, Frankfurt?). Diescr Maschinentyp wird
fiir Werkstiickdurchmesser bis 500 mm und Schleiflingen von
1500 bis 6000 mm gebaut. Er eignet sich zum Rundschleifen
glatter oder abgesetzter zylindrischer, bei den kleineren Lingen
auch schwach kegelférmiger Wellen sowohl bei hin- und her-
gehendem Tisch als auch im Einstechverfahren. Die Maschine
hat mechanischen Tischgang mit hydranlischer Zustellun g und
elektrischer Schuellverstellung des Schlcifspindelstockes. Da-
neben werden zwei Kurbelwellenschleifmaschinen ausgestcllt.
die fiir, die kleinen und mittleren KurbelwellengréBen des
Kraftfahrzeugbaues bestimmt sind. Tiir Kraftfahrzeugmoto-
renteile, insbesondere bei der Motoreniiberholung (Zylinder,
Ventilkegel, Kurbelwelle), sind die von der Firma M. atva-Werke
GmbH, Frankfurt, gezeigten Schleifmaschinen gebaut.

In diesem Zusammenhang sei noch auf eine etwas absejtige
neue Sondermaschine, und zwar zum selbsttitigen Einschleifen

) Vgl 1950 S. 179/80 mit Bild 54/56. %) 1950 S. 180 (Bild 57).
%) 1950 S, 181 mit Bild 58/69. 4 s.a, 1950 S, 182.

von Hahnktiken in Hahngehiuse bis rund 3” DurchlaB be-
liebiger Bauart, hingewiesen, die dic Firma Stenzel & Co., Wies- .
baden, ausstellt. Auch Armaturen aus Leichtmetall kénnen
damit einwandfrei cingeschliffen werden. Ein Wendegetricbe
auf der Steuerwelle vermittelt der Arbeitsspindel abwechselnd
Rechts- und Linksdrehungen. Diec Drehbewegung wird von
ciner Kurventrommel gesteuert. Daneben wird die Spindel
durch eine Nocke iiber StéBecl und Gabel in bestimmten Zeit
abstiinden axial verschoben, so daB das Kiiken wihrend des
Schlcifens stindig von dem auf dem Tisch in einer Vorrichtung
festgespannten Gehduse abgehoben wird.

Lbenso wie das Schleifen von Kurbelwellen stellt auch das
Schleifen von Keilwellenprofilen besondere schleifentechnische
Anforderungen, Ilicr stcht in der Keilwellenschleifmaschine
der Tirma Fritz Werner Aktiengesellschaft, Berlin-Marienfelde,
cin unentbehrliches Produktionsmittel fiir. die Getriebeferti-
gung des Maschinen- und Fahrzeugbaues zur Verfiigung. Mit
ihrem selbsttitigen hydraulischen Tischvorschub, ihrer selbst-
tétigen Schleifscheibenzustellung und -auslosung sowie elek-
trisch gesteuerten Teilkopfschaltung vertiigt sie iiber die nétige
Anpassungsfihigkeit an die vorkommenden Abmessungen und

Bild 27. Polygon-Rund- und Profilschleifmaschine (Manurhin), bei der sicht
auBer zylindrischen Formen auch Querschnittsprofile nach Bild 28 schlcifen
lassen; groBter Schleif-Dmr. (bzw., umschriebener Kreis-Dmr.) 110 mm

Bild 28. Beispiele von Querschaitten (im Verhaltnis zum Kreisquerschnitt
dargestellt), dle auf der Polygonschleifmaschine nach Bild 27 it Toleranz
bis 0,005 mm geschliffen werden
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Bild 29. Poliermaschine fir Profile, Stangen und Bander mit halbsclbsttitiger Arbeitsweise (Proll & Lohmann)
Tischlinge 2 bis 7 m, Bewegung von Hand cder mechanisch mit 0,8...16 mymin (9 Schaltungen}

Werkstoffe. Tiir das Schleifen glatter zylindrischer, vor allem
aber anch anderer Querschnittsprofile wird auf der Messe dic
in Bild 27 dargestellte Maschine der schon genannten Firma
. Manurhin'* (Manifacture de Machines du Haut-Rhin) ge-
zeigt, dic cine Weiterentwicklung der bekannten K-Profil-
Schleifmaschine von Lynst Krause & Co., Wien, darstellt. Die
Maschine ist in der Lage, mit Toleranzen bis 0,005 mm Quer-
schnittsprofile rationell zu schlcifen, wie sic in Bild 28 im Ver-
haltnis zum Kreisflichenprofil veranschaulicht werden.

In der Mengenfertigung kleinerer zylindrischer, aber auch
profilicrter Teile hat sich das Spitzenlos- Schleifen einen festen
Platz crobert. An Rundschleifmaschinen fiir diesen Zweck stellt
die Firma Hartex GmbII, Bevlin, auBer dem bewihrten Modcll
BEF 15) (Schlcifbereich 4 ... 75 mm Dmr.) ibre Neuentwick-
lung BIED 4 aus, die dic bekannten Ligenschalten der anderen
Modelle, wic sclbsttitiges Einstechgetricbe, ‘Weitaushebung
der Schleifscheibe, hydraulische Abrichtvorrichtungen mit
Diamant fiir gerade und profilierte Schlcif- und Regelscheiben
und clektrische Sicherung der Schlecifspindelschmicrung, iiber-
nommen hat. Dariiber hinaus ist bei ihr dic Moglichkeit ge-
geben, cin wirksames Abrichten der Schleifscheibe mit Profil-
rollen zu crreichen. Die zum Einrolien erforderliche geringe
Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe wird durch einen
besonderen kleinen Motor bewirkt. Ferner ist auch eine Weit-
aushebung der Regelscheibe geschaffen worden, die dem ge-
schliffenen Werkstiick durch hydraulische Querverschicbung
des Regelscheibenschlittens ein schnelles Verlassen des Schleif-
bereiches ermoglicht; das Werkstiick fallt in dicsem Tralle
zwischen Werkstiickaullage und Regelscheibe hindurch.

Line Reihe Rundschleifmaschinen fiir das Spitzenlosschlei-
fen zeigen auch die Herminghausen-Werke GmbH, Hannover-
Wiilfel, wicders). Dancben fihrt diese Ilirma wicder cinige
interessante Maschinen vor, bei denen das gleiche Prinzip fiir das
Polieren von Werkstiicken verwertet wird. Von den aus dem
Bereich der Fertigindustrien entnommenen Beispiclen sei u. a.
das Schleifen von Fahrradnaben auf der Rundpoliermaschine
SRY’ 100 der Firma, mit einer schwingenden Werkstiickaul-
lage, crwihnt. Technisch bemerkenswert ist weiterhin das
Polieren von Aluminium-Stricknadeln von 1,5 mm Dmr. aul
dem kicinsten Baumuster SRP 20, das unter Benutzung ciner
neuentwickelten Sondercinrichtung ermdglicht worden ist.

Bild 30. Fahrbarer Plattenschleiftisch mit selbsttitiger Vorschubbewegung
in Dbeiden Richtungen, Bauart Hilmer

8) s. 1950 S, 182 mit Bild 65. ) 1950 S. 182 mit Bild 64.

An Llachschleifmaschinen stellt dic Virma Diskus Werke
AG, Frankfurt, u.a. ihre Type mit waagrechler Schicifwelle
und Stirnschleifrad von 900 mm Dmr. mit hydraulisch be-
wegtem Langtisch und Pinolenbeistellung?), Type DL, aus,
Dbei der weitere kleine Verbesserungen angebracht worden sind.
Durch eine verstirkte Tragscheibe zur Aufnahme der Segmente
und Versteifung des Bettes und der Rollenfithrung ist dic
Genauigkeit erhoht worden. Auch die Rollenfiihrung wird
nunmehr durch Simmerringe abgedichtet und cine verbesserte
Kiihlung durch Querschnittsvergréferung in den Wasser-
zuleitungen erreicht. In dhnlicher Weisc ist auch bei den ande-
ren drei ausgestellten Typen an Verbesscrungen gearbeitel
worden. s handelt sich um dhnliche Ausfithrungen mit senk-
rechter Schlcifwelle und Langtisch bzw. Rundtisch-sowic eine
Type mit cinem feststehenden, hohenverstellbaren  Arbeits-
tisch und Schwenkbewegung des Schleifkoples. Ausliihrungen
von Flachschleifmaschinen wie im Vorjahr ) zeigen dic Firmen
Schaudt und Robert Blohm, Ilambuyg-Bergedorf. Die ausgestell-
ten ,,Prahoma‘-Erzcugnisse der Iirma Kehven-Lnke, Ien-
neff/Sieg, umfassen drei mit Verbesserungen ausgestattete
Tlachenschleifmaschinen mit Rundtisch und Langtisch sowie
senkrechter und waagrechter Schlcifspindelanordnung. Ilort-
schritte konnten or allem in der Werkstiickkihlung crzielt
werden.

Zum AbschluB dieses Abschnittes mdgen noch cinige Aus-
stellungsgegenstinde kurz erwithnt werden, dic weniger Liir
den Maschinenbau als fiir die Ilerstellung metallischer ertig-
erzcugnisse von Intercsse sind. Dic Firma Withelm Blumbery &
Co., Weymelskirchen, stellt Schlecifmaschinen aus ihrem Sonder-
arbeitszweig, dem Anschleifen von Planflichen (auch plan-
parallelen I'lichen und Rundungen) an landwerkszeug, wie
Feilenkdrpern, Hammern, Schaufeln, gewerblichen Messern
u. 4., und Schraubenfederenden aus. Dic Maschinen arbeiten
mit Schleifscheibenzustellung oder Werkstiickbeistellung von
Iland oder FuB, z. T. auch selbsttitig. Sic sind mit Antricbs-
motoren von 5,5 bis 11 kW Leistung ausgeriistet. In diescm
Zusammenhang ist ferner auf die Flichen- und Messerschleif-
maschine der lirma Gustav Gockel Maschinenfabrik GmblIi,
Darmstadt, hinzuweisen, deren {ortschrittliche Bauwcise dem
Leser aus dem Vorjahresbericht in Erinnerung ist?).

Tiir das Polieren von Profilen, Stangen und Bindern (Blech-
streifen), das u. a. bei der Verwendung von NE-Mectallen fiir
Ausstattungszwecke von Bedeutung ist, hat die Firma
Proll & Lohmann, Hagen, cine Sondermaschine entwickelt, um
die Polierarbeit, fiir die sonst Schleifbocke benutzt werden,
zu erleichtern und zugleich zu beschleunigen. Die Maschine
wird in zwei Typen gebauat. Bei der Ausfiihrung mit doppelter
Lagerung steht eine Tischbreite von 880 mm [iir dic Lagerung
der Profile nebeneinander zur Verfiigung. Dic Maschine mit
einfacher Lagcrung zeigt Bild 29. Sie wird mit Tischlingen
von 2 bis 7 m nach Wahl gebaut. Die Pclierschleifwelle, die
durch einen eigenen Motor von 5 kW mit 480 Ufmin angetric-
ben wird, fihrt neben der Drchbewegung moch cine Peudel-
bewegung auns. Dic Schleif- und Polierscheibe ist in der Hohe
verstellbar, ibr Drehsinn umkehrbar. Der Schleiftisch wird
von IHand oder sclbsttitig an dem Policrkorper vorbeibewegt.
Das Dolieren von Eisen- und Stahlwaren, wic [lerdplatten,
Biigeleisensohlen usw., wird mit Vorteil auf cinem Platten-
schiciftisch nach Bild 30 vorgenommen, der von der I'inma
Hermann Hilmer, Witten|Ruhw, gcbaut wird. Der Tisch kann
sich mit cigener Kraft in beiden Richtungen bewegen und ist
in der Ilshenlage elastisch oder fest cinstellbar.

7) 1950 S. 183 mit Bild 66/67.  °) 1950 S. 186 mit Bild 74.

%) 1930 S. 186 mit Bild 75.
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IIT: Schleifen : 17

Werkzeug - und Werkstattschleifmaschinen

Die Tirma Aba-Werk GmbH, A Schaffenburg, stellt dahnlich
wie it Vorjahr!%) zwei hydratlische Teinschleifmaschinen mit
600 und 350 mm Schleiflinge aus, die.an sich ausgesprochene
Produktionsmaschinen im Sinne der vorher behandelten Ilach-
schleifmaschinen sind. Von der kleineren Ausfiihirung wird indes
aullerdem ecin Baumuster mit Handbetitigung gezeigt, das in
besonderem Grade fiir die Bediirfnisse des Lehren- und Vor-
richtungsbaues geeignet ist. Als Neuheit bringt die Firma dazu
eine Reihe von Zusatzgeriten heraus, wie Sinus-Schleifgerit,
Radien- und Teilungsschleiigerit, Schleifgerat fiir konkave
und konvexe ['ormen u. a. m. Sie sind in der ’raxis des Schnitt-
und Stanzenbaues entwickelt worden. Bild 31 zeigt eine Anzahl
Werkstiicke, die mit Hilfe dieser praktischen Zusatzgerite auf
der kleinen Flachschleifmaschine geschliffen worden sind. Dem
Werkzeugbau dient ferner die  Irojektions-IFormenschleif-
maschine der Firma Prazisionstechnik GmbH, Wertheim. Mit
ihr sind Flachformschliffe beliebiger Begrenzung und mit Iilfe
von Zusatzgeriten. Schliffe von Iormen zu erzielen, die in
radialer oder axialer Richtung ausgebildet sind,

Fiir das Schleifen spanabhebender Werkzeuge sind zuntichst
die sog. Universal-Schleifmaschinen zu nennen, die mit Hilfe
von Zusatzeinrichtungen auch Werkzeuge mit Schrauben-
linienformigen Schneiden zu schirfen gestatten. Auler der
Firma, Friedvich Deckel, Miinchen't), zeigen derartige Werk-
zeugschleifmaschinen die Firmen J. E. Reinecker, Einsingen,
und Edouard Dubied & Cie. S. A., Neuchatel (durch Biihling &
Co.). Die schweizerische Maschine ist zum Schirfen kleiner und
mittlerer Werkezuge aller Art entwickelt, mit besonderer Be-
riicksichtigung von Hartmetallwerkzeug. lhre Schleifspindel
sitzt an einem schwenkbaren Arm, der ihre schnelle Grob-
verstellung in der Hohe gestattet. Die Feinzustellung wird
durch; einen Hebel mit Handrad vorgenommen. Die Maschine
ist u.a. mit eciner Vorrichtung zum Scharischleifen spiral-
verzahnter Werkzeuge ausgestattet, die in einem groflen Be-
reich stufenlos zu arbeiten erlaubt. Die Firma Ludw. Loewe
‘& Co. AG, Berlin, stattet ihre Werkzeugschlcifmaschine zur
Verbesserung des Arbeitsergebnisses beim Hinterschleifen jetzt
mit einem Schleifspindelkopf aus, der um je 15° nach beiden
Seiten auch um die waagrechte Achse schwenkbar ist, IFine
weitere Neuerung ist der schwenkbare Zungenhalter,

Daneben gibt es eine groBe Zahl von Schleifmaschinen, die
sich in ihrer Grundform auf das Nachschleifen cinzelner Werk-
zeugarten beschrinken. An Stihleschleifmaschinen ist zunichst
die ,,Dura‘‘-Hartmetallschleifmaschine der Firma Max DBirker,
Wuppertal-Barmen, zu nennen, die mit 2 bis ¢ Schleifstellen
ausgeriistet wird. Jede verfiigt iiber eine Topfscheibe mit
eigenem Antrieb und einem leicht verstellbaren Schleiftisch.
Die Hartmetallschleifmaschine der Iirma Thielicke & Co. wird
als Tisch- und Stindermodell mit Doppelschleifscheibe in ver-
besserter Ausfiihrung gezeigt, die durch doppelte Lagerung des
Stahlhalters, Erweiterung des Arbeitsbereiches und ‘die Ver-
wendtarkeit groBerer Schleifscheiben als bisher gekennzeichnet
wird. Auch die Maschinenfabrik Gustay Strohm, Schwenningen,
verwendet zwei konzentrisch gelagerte Schleifscheiben fiir ihre
Schleifmaschine zum Nachschleifon. von Automatenwerk-
zeugen.

Die Reihe ihrer bekannten zwei- und dreispindligen Stzhle-
schleifmaschinen fiir Dreh- und HobelmeiBel aus Schnellstahl
und Hartmetall’?) hat die Tirma G. Munthe KG, Diisseldorf,
durch eine Ausfiihrung fiir Spanbrechernuten erweitert, die sie
erstmals ausstellt. Auch die dreischeibige Hartmetall-Schleif-
maschine DHS 3 fiir Vor-, Fertig- und Feinschleifen soll mit
einer Sondereinrichtung zum Schleifen von Spanbrechernuten
versehen werden. Uber eine besondere Nutenschleifmaschine
verfiigt bereits die Firma Fr, dug. Miinzenmaier, Ober-Lflin-
gen,; sie wird zusammen mit dem Schleifmaschinenmodell
ST 100 fir Vor- und Nachschliffe auch auf der Messe gezeigt.
Die Feinstschleifmaschine fiir hartmetallbestiickte Dreh- und
HobelmeiBel der Firma Peter Wolters, Meitmann, wendet be-
kanntlich dem Anschliff einer ecinwandfreien Abrundung der
Karite zwischen den Ireiflichen von Haupt- und Nebenschacide
erhdhte Sorgfalt zu!3). Sie wird jetzt auch mit einer Mikroskop-
einrichtung, ferner mit Diamantdoppelscheibe ausgertstet. Die
innere: Scheibe dient zum Anschleifen einer Fase.

Sondereinrichtungen fiir das Sclileifen von Spiralbohrern hat
die Tirma R.Slock & Co. AG, Levlin-Mavienfelde, in zwei
Baumustern von Spitzenschleifmaschinen anzubietenl4), die

1) 1950 S. 184 mit den Bildern 71 und 72.
M) 51930 S. 226 mit Bild 205. %) 1950 S. 235 mit Bild 198/99.
¥) 1960 S. 225 mit Bild 200. 14 1950 S. 228.

Bild 31. Arbeitsmuster fiir die Verwendbarkeit neu herausgebrachter Zusatz-
gerdte auf der Flichen-Kleinschleifnaschine Modell FFK (Aba-Weik)

den Bereich von 0,5 bis 75 mm Bohrer-Dmr. iiberdecken. Fiir
die Gréfe iiber 10 mm Dmr. steht in der Ausspitzmaschine eine
Moglichkeit zur Verbesserung der Schneidengestaltung an der
Spitze zur Verfiigung. I'ir den Bercich 3 bis 25 mm Bohrer-
Dmr. zeigt-die Werkzeugmaschinenfabrik Ludwig Gack, Miihl-
acker (Wiivis.), wieder ihre Schleifeinrichtung, die sich an die
meisten betrieblich vorhandenen Schleifbécke anbauen la6eY).
Die IMirma stellt auBerdem noch eine Kleinstbohrer-Schleif-
maschine fiir den Durchmesserbercich 0,3 bis 3 mm aus. Sie
ist fiir den Bedarf in der Uhrenindustrie und Feinmechanik
gebaut und fiir rechts- und linksschneidende Werkzeuge be-
nutzbar. Die Bohrer werden in Halter gespannt, von denen
zwel Stiick fiir den ganzen Durchmesserbereich geniigen.

Die IMirma Cavi & Co. GmbH, Berlin-Steglitz, hat ihre vor
zwei Jahren erstmals gezeigte Schleifmaschine fiir Spiral-
bohrer von 2 bis 25 mm Drr.14) weiterentwickelt. Tnsbesondere
wurde der Getriebekopf, das Kernstiick der Maschine, ver-
bessert, Seine getricbetechnische Ausbildung zeigt Bild 32. Ne-
ben dieser trockenschleifenden Maschine, wurde jetzt auch eine
Ausfithrung mit NaBschleifeinrichtung herausgebracht. Das
Kiihlmittel fliefit hier durch die hohlgebohrte Welle. Die neue
Type cignet sich fiir das Schlcifen von Hartmetallbohrern, Der
Hinterschliff des Riickens und der Fasen-Feinschliff kénnen
vermittels einer Doppelschleifscheibe in einer einzigen Auf-
spannung einwandfrei in der Weise ausgefiihrt werden, daf
beim Ubergang zum Feinstschleifen gleichzeitig der Trei-
winkel verdndert wird und dic Fase einen Ausschnitt aus
dem zugehdrigen Kegelmantel bildet. Als weitere Neuentwick-
lung soll eine Trockenschleifmaschine in Sonderausfiihrung
fiir Anschliff von Linksbohrern und Dreischneidern ausgestellt
werden.

Als Sondermaschinen zum Scharfschleifen von Frisern wer-
den aulBer der Messerkopi-Schleifmaschine 18) von Collet & Engel-
hard die Scharfschleifmaschinen fiir Walzfriser!%) der Firma

Bild 32. Ausbildung des Getriebekopfes zum Vorbeibewegen des Bobrers
an der Schleifscheibe, Bauart Cavi {Typ N 2)
a Bohreraufnahmekopf; b Kegelhtlse; ¢ Exzenter-Verstellhillse; 4 Hand-
kurbel zur Drallbewegung fir a; e Umlaufgetriebe, das dem Bohrer eine
zusiitzliche Drebbewegung um seine Achse gibt; / Handrad zum Herausfithren
von 4 (Zustellung); g Vorschubgetriebe fiir selbsttétige Zustellung; # Hebel
und ¢ Getriebe zur Regelung der Hinterschliffeinstellung

) 1050 S. 227 mit Bild 207. 1) 1950 S. 236 mit Bild 206.
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Bild 33, Policrmaschine mit Gangschaltung Bild 34.

(Wilhelm Simon)

K. Schulz, Leistungsschau des

Lilektro-Policrgerit (R. Stopp) mit
Einrichtung zur Verwendung vou Stufenfuttern
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Betrieb

Werkstatt u.

Werkzeugmaschinenbaues

Bild 85 (rechts). Neues Getriebe fiir Kraftiibertragung mittels biegsamer Welle (Suhner)

W, Jeewd. Klingelnbeyrg Séhne, Werk 1liickenwagen, ausgestellt.
Der Schileifkopf der letzteren hat cine verbesserte Lagerung
crhalten. Wichtig ist vor allem dic Vervollkommnung des
Abritzgerites. Der frither benutzte hebelformige Diamant-
triiger ist durch eine gegen Schleifstaub geschiitzte Parallel-
tillirung ersetzt worden. Neuw ist ferner, da8 fiir stark spiralige
Spanflachen ecin Wiilzritzgerat als Sonderzubehdr geschaffen
worden ist. Tn sciner #uBeren Bauform hat die Maschine
cin gefilliges Ausschen crhalten. [ir das Scharfschleifen der
Messer, dic zur Bestiickung des Lriskopfes an der Walzfris-
maschine fiir ballige Geradzahn-Kegelrider dicnen, wurde eine
kleine Sondermaschine cntwickelt, die cbenfalls gezeigt wird.
Neben den bisher behandelten, technisch vielfach selir hoch-
wertigen Sondermaschinen fiir Werkzeug- und Vorrichtungs-
bau sind noch dic sog. Werkstattschleifmaschinen zu nennen,
cinfache, im wesentlichen motorisch mit zwei oder drei Dreh-
sahlen angetricbene  Schleifscheiben in Einfach-, Doppel-
oder Mehrfachanordnung, wie sic zum Abgraten, Putzen, Po-
licren, kurz iiberall da hcrangezogen werden, wo man der
schmirgelnden Wirkung einer Schleifscheibe bedarf. In den
schwersten  Ausfithrungen, wie sic z. B. von den Lirmen
Withelm Nilson, Offenbach, und Wétzel & Co., Bad Soden, aus-
gestellt werden, haben dic bakelitegebundenen Schleifscheiben
Durchmesser bis zu 750 mm und Umfangsgeschwindigkeiten
bis zu 45 mfs. Mittlere GréBen werden u. a. von den Ifirmen
Brewer-Wevke, Iyvankfurt, Solid-Werk Georg Lhni, Metzingen,
und [ermann Traub, Reichenbach-Fils, gezcigt. )
Bei den kleineren Gerdten sci kurz anf zwel cingegangen,
weil sic auch anderswo verwendbar erscheinen. Das in Bild 33
abgebildete  Policrgerat
von der Tirma Wilhelm
Simon, Frankfurt, hat in
scinem nach aufien staub-
dicht abgeschlossenem Ge-
hiuse eine Gangschaltung,
durch die es auf dic
gebrauchlichsten  Dreh-
zahlen, meist 1800 und
2200 Ufmin, eingestellt
werden kann. Jede Seite
148t sich auBerdem unab-
hingig von der andercn
stillsetzen. Das Gerit nach
Bild 34, Bauart Dr.-Ing.
Robert Stopp, Berlin, be-
steht im wesentlichen aus
ciner rotierenden Arbeits-
welle. Es ist iiberall dort
zu verwenden wo eine
schnelle Drehbewegung bei
Momentanspannung  fiir
Werkstiick oder Werkzeug
benotigt wird, z. B. in
{cinmechanischem Zusam-
menbau- oder Instandset-
zungswerkstétten. Durch
cinen einfachen, fullbeté-
tigten Drahtzug lafit sich
die Arbeitsspindel augen-
blicklich stillsetzen und
anschlieBend dic Spann-

Bild #6. Ilon-Maschine mit elektrischew
Einzelantrieb der flub- und Drehbewe-
gung, Modell PM (MSO}

FFur Bohrungen bis $0 mm Dmr. und
200 mm Linge

Approved For Release 2006/11/03 :

zange oder das Stufenfutter dlinen. Der umgekehrte Vorgang
setzt ein, sobald der Tuf den Drahtzug wicder freigibt. Aul
dicse Weise hat man beide Hiinde [rei fiir dic Arbeit an dem
cingespannten Teil.

In GicBercien, Walzwerksbetriecben und dhnlich gearteten
Arboitsstitten werden fahrbare eoder pendelnd aufgehingte
kraftbetricbene Schleifscheiben oder solche mit Antrieb durch
biegsame Wellen benutzt. Pendelschleifgerite werden von den
Firmen H. Hilmer, W’itten/Rulw, Ioffknecht & Co., Diisseldorf,
und Wilkelm Schliiter, Diisseldorf, hergestellt. Die beiden letzl-
genannten bringen auch Treihandschleifgerite mit Antrieb
durch biegsame Welle. Als Ilersteller derartiger Getriebe-
maschinen sind weiterhin zu nennen dic Firmen Schmid & Wet-
zel, Maulbyonn, sowic Otto Suhney Gwbll, Séickingen. Dic [irma
Suhner zeigt Wellen-Mehrzweckmaschinen als Neuerung voll-
stindig gekapselt in leicht transportabler PreBgulausfithrung
und mit schnelischaltbaren Zahnradgetricben. Alle erreich-
baren Drehzahlen befinden sich jetzt auf ciner Motorseite,
so dafB ein Auswechscln der biegsamen Welle fiir die Drehzahl-
veranderung nicht mehr erforderlich ist. Durch axiale und
radiale Verschicbung des Getricbeexzenters sind Drehzahlen
zwischen 750 und 13500 U/min unmittelbar errcichbar, Bild 35.
Durch Aufstecken cines Ubcrsetzungsgetricbes 148t sich der
Drehzahlbereich auf 40000 U/min crhéhen.

Feinstbearbeitungsmaschinen

Fiir die Feinstbearbeitung von Werkstiicken zylindrischer
lForm und von flachen Teilen mit ebener, insbesondere Paratlel-
Hichenbegrenzung sowie von Bohrungen bis 110 mm Dmr.
stellt die Firma, Pefer Wolters, Mettmann, wicder ihre leistungs-
fihigen Lappmaschinen aus').

Dic Firma MSO Maschinen- und Schleifmiticlwerke 1.,
Offenbach, zeigt crstmals ihre ncueste mechanische  Hon-
maschine, Bild 36, mit clektrischem Einzelantrieb der Lub-
und Drehbewegung. Sic ist eine leichtere und wohlleilere
Typc und in diesem Sinne als Lrgdnzung der bewihrten
hydraulischen Honmaschine PHI entwickelt worden. Sic
kommt sowohl fiir dic IYertigung als auch fiir Instandsetzungs-
arbeiten in Betracht. Die Maschine ist cingerichtet fiir dic
Aummahme normaler 1lonahlen. Mit cinem Satz von zehn [Ton-
ahlen wird der gesamte Bereich von 16... 80 mm Dmr. erfalit.
Der weite Bereich der ITubzahlen von 70...280 Iliben jo
Minute und der Drehbewegung von 150 . .. 750 U/min eclauben
dic Anpassung an extreme Ifille hinsichtlich Giite der ge-
honten Oberfliche und Verkiirzung der Bedicnungszeit.

Der Aulspanntisch mit einer Spannfliche von 350 % 700 mm
ist fest mit dem Bett verbunden. Der hintere Teil des DBetles
ist in seiner ganzen LI8he als Siulenfithrung ausgebildet. Auf
der Siule ist der Getricbckasten schwenkbar gelagert. Die
Werkzeugpinole ist kriftig bemessen und gleitet ohne Dreh-
bewegung in ciner langen Laufbiichse aufl und ab. [hr gesamter
Hub betrigt 250 mm, der Arbeitshub 125 mm. Sie wird {iber
cine dreifache Stufenscheibe mit Keilriemen unmittelbar von
cinem polumschaltbaren Motor mit zwei Drchzahlen angetrie-
ben, dic wahlweise wihrend des Laufes der Maschine geschaltet
werden konnen. Durch Umlegen eines Riemens ergeben sich
vier weitere Drechzahlen, so daB insgesamt sechs Drehizahlen
zur Verfiigung stehen.

1) vgl. (950 S. I87/88 mit Bild 8O/RL.
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Messe-Teilbevicht IV :

IV: Fyisen 179

Frisen

(Produktions-Frismaschinen; Form-, Klein- und Sonderfrismaschinen)

Im Frasmaschinenbau ist die Neuausrichtung des Ierstcll-
programms noch vielfach in FluB. Die Entwicklungsarbeit
scheint hier einmal dadurch gekennzeichnet, dafi in Anpassung
an mneuzeitliche Fertigungsbedingungen dic Spanleistungen
erhoht und die Bedienbarkeit der Bautypen verbessert und
vereinfacht wird; zum anderen ist das Bemiihen erkennbar,
das eigenc Bauprogramm abzurunden und damit insgesamt
einen moglichst weiten Frisbercich zu erfassen. Der Eindruck
wird durch eine ganze Zahl von Neu- und Weiterentwick-
lungen; bestétigt, die teils angekiindigt, teils schon greifbar sind.

Produktionsfrismaschinen

Die Entwicklung der Konsol-Bauweise war lange Zeit durch
das Prinzip der Universalbauart bestimmt, mit verhiltnis-
mifig geringfiigigen Abwandlungen in Paralleltypen als Ein-
fach-Waagrecht- und als Senkrechtmaschine. Mit dicsem unge-
schricbenen Gesctz hat die Tirma Gebr. Heller, Niirtingen,
bei der Entwicklung ihrer hochleistungsfihigen Produktions-
maschinen bekanutlich gebrochen. Die kennzeichnenden Kon-
struktionsgrundséitze dabei wurden bereits im vorjdhrigen
Bericht geschildert?). In Hannover werden die Typen FII 120
(Waagrechtanordnung) und I'U 120 (Senkrechtanordnung)
mit 120 mm Frisspindel-Dmr. fiir Frascrgréfen bis 300 mm
Dmr. und einer Antricbsleistung von 11 bis 28 kW gezeigt.

Ihre groBen Typen mit Frisspindel-Dmri. von 90 mm
(8 kW) und. 75 mm (6 kW) stellt die Firma Fritz Werner,
Berlin-Mavienfelde, aus. Daneben zeigt sie wicder?) ihre neu-
entwickelten Mehrzweckmaschinen mit Einhebel- und Wahl-
schaltung sowie ihre Klein-Mehrzweckmaschine in den drei
Abwandlungen als Senkrecht-, Waagrecht- und kombiniertes
Modell mit selbsttitig schaltendem Teilapparat. In derselben
GroBenordnung bewegen sich die Bauarten der Société Alsa-
cienne de Constructions Méchaniques, Gyaffenstaden, von denen
die Einfach-Waagrechtmaschine des Baumusters FH 101 mit
90 mm Spindel-Dmr., einer Tischaufspannfliche von 300 X
1300 mm und einer Hauptantriebsleistung von 7,3 kW sowie
die gleiche Ausfithrungsform des Baumusters GII 3 zu schen
sind. In der Weiterentwicklung ihrer zweispindligen Scnkrecht-
‘Waagrecht-Frismaschine®) zur Bauform ESF hat dic Firma
Curd Nube, Offenbach, einen bemerkenswerten Grad von Be-
dienungsvereinfachung erreicht. LEbenso wie die Handver-
stellung des Tisches in seinen drei Bewegungstichtungen durch
ein einziges IHandrad bewirkt wird, werden auch dic sclbst-
titigen Tisch- und Eilgangbewcgungen durch einen cinzigen
Hebel eingeleitet. Dic 24 Vorschiibe und 12 Trisspindcldreh-
zahlen konnen wéhrend des Laufes geschaltet werden.

Die Wandever-Wevke AG., Minchen, haben ihr schon im
vergangenen Jahre?) vorgefiihrtes [rdsmaschinenmodell OT
und 1F (Senkrechtausfithrung) durch das neue Baumuster 0OG
erweitert. Es ist die kleinste Maschine des Bauprogramms.
Bei einer TischgréBe von 600 X200 mm und einem Drisweg
von 400 mm ist dic Maschine im. Aufbau besonders kriftig
gehalten. 12 Spindeldrehzahlen von 55...3000 Ufmin sind mit
Vorwéhlung einzustellen, und es stehen cbenso viele Vorschiibe
im Bexeich 11,8...150 mm/min zur Verfiigung. Das aus dem
Vorjahr bekannte Modell 1 T/V hat jetzt eine Tischgrofe von
1250 %350 mm, bei einer Frislinge von 910 mm, und ist mit
Kreuzschieber von 1000 mm Linge ausgestattet. Ein neues
Modell kiindigt auch -die Firma Hevbert Biernatzki, Han-
nover, ‘an.

Als Neukonstruktion zeigt weiterhin die Maschinenfabrik
Gebr. Reckevmann, Solingen, die Entwicklung einer Produk-
tionsmaschine mit Tischschnellgang iiber einen zweiten Motor,
mit Druckknopisteuerung und Schaltschiitz, an; der Motor
ist am' Querschlitten angeordnet. Daneben zeigt diesc Firma
ihre normale Universal-Frismaschine FV 1000, bei der das
Knic mit zwei Sdulen, an Stelle von Scheren, zum TfuB hin
abgestiitzt wird. Die Maschine ist zuséitzlich mit einem auBer-
gewohnlich schweren Friskopf ausgeriistet, der auch die Ver-
wendung groBer Walzenstirnfriser vertragt. Er ist schwenkbar,
senkrecht verstellbar und am Riickenteil mit einer weiteren
Ubersetzung - ausgestattet, so daf die Trisspindel dadurch
insgesamt 24 verschiedene Drehzahlen (sonst 12) erreicht.

) 1950 S. 189 mit Bild 84. %) 1950 S. 190. %) vgla. 1950 S. 312/18.

Mit Erweiterungen bzw. Ergdnzungen ihres Frismaschinen-
programms kommen auch die Firinen 2otk & Miiller GmbH.,
Eplingen, sowie Reinhold Bohle KG., Bicelefeld, nach Hannover.
Die erstgenannte Firma hat ihre Typenreihe, die bis zu einer
TischgréBe von 1000 x 250 mm reichte, nach oben durch eine
Universalmaschine (RW 3) mit einer Aufspannfliche von
1250 x 250 mm und mit Spindelantrieb iiber Stufenrdder-
getriebe erweitert, wihrend umgekehrt die Iirma Bohle ihren
gréferen Baumustern eine kleinere Senkrechtirdsmaschine mit
ciner TischgréBe von 800 x 280 mm hinzugefiigt hat. Als Ver-
besserungen weisen die groBeren, im Vorjahr gezeigten Waag-
recht-Modelle®) cine Gleichlauf-Fraseinrichtung und neue Zu-
behérteile, wie Senkrecht-Fris- und -stoBapparat, Universalteil-
apparat usw., auf. Dic Senkrechtmaschine ist eine Neukon-
struktion mit schwenkbarem Spindelkopf und Rundtisch mit
mechanischem Vorschub. AuBlerdem zeigt die Firma ihre fiir
die Bearbeitung kleiner Massenteile entwickelte Plan-Waag-
recht-Frismaschine, die sic als zusédtzliche Einrichtung mit
einer unter dem Tisch angebrachten, leicht austauschbaren
und leicht herstellbaren Scheibenkurve zur Tisch-Pendel-
bewegung ausstattet. Ebcnso ist die Anbringung eines Rund-
tisches moglich, der am Endc des Tischriicklaufes weiter-
geschaltet wird. .

In 4dhnlicher Weise hat auch die I'irma Ludw. Loewe & Co.
AG., Berlin, ihre beiden gréBeren Baumuster®) durch cin
kleineres mit einer Aufspanniliche von 800 X 200 mm ergéinzt,
das als Waagrecht- und als Scnkrechtmaschine gebaut wird
und nicht nur fiir die Produktion sondern auch fiir die Ver-
wendung in der Werkzeugmacherei cmpfohlen wird. Das neuc
Baumuster hat Gleichlauf- und Irdseinrichtung und eine
Antriebsleistung von 3 bzw. 2,5 kW. Ihr Drehzahlbereich ist
45...2000 U/min, 12stufig. Tir die Tischlingsbewegung sind
12 Vorschiibe von 11,2...500 mm/min eingerichtet. Ebentalls
einen sehr grofen Drehzahlbercich (65...2000 U/min, 12stufig)
hat die Waagrechtfrasmaschine, die dic Werkzeugmaschinen-
Jabrik I. G. Weisser Siéhne, St. Georgen, aus ihrer fritheren
Type RS entwickelt hat. Tiir jede beliebige Drehzahl sind
6 Vorschitbe vorhanden. Der Vorschubkasten ist am Quer-
schlitten angebaut. Konsol-Frismaschinen stellt ferner dic
Maschinenfabrik Emil Kvenzler, Wuppertal-Baymen, aus. Ihre
Einfach-Waagrechtfrismaschine ist durch einen sehr kraftigen
und gedrungenen Aufbau sowie durch cinen verhiltnismaBig
sehr breiten Fréstisch gekennzeichnet. Die Type ist fiir die
Reihenfertigung, insbesondere fiir Leichtmetallbearbeitung,
bestimmt. Tfiir diesen Zweck ist sic mit Drehzahlen von
400...1600 (1200 die groBte Austithrung) U/min ausgestattet.

Das besondere Kennzeichen der Senkrechtfrasmaschinen
der Firma Droop & Rein, Bielefeld, ist der auslegerférmig
gebaute, verstell- und schwenkbare Spindelkasten. Die senk-
rechte Verstellbewegung fallt hier dem Spindelkopf und nicht
dem Tisch zu. Der Typ stellt also eine Zwischenform zwischen
Konsol- und Langfrismaschine dar. Das ausgestellte Bau-
muster FS 60 s hat cine Aufspannfliche von 500 x 1600 mm
bei 1200 mm seitlicher Verschiebbarkeit. Die Frisspindel wird
von cincm Motor von rd. 14,5 kW mit 12 Drehzahlen von
58...1060 U/min betrieben. Fiir Vorschub-, Eilgang und Tisch-
bewegung ist ein besonderer Motor vorgesehen.

Fir Langfrdsarbeiten an Werkstiicken mittlerer Grée sind
die DProduktionsfrismaschinen der Firma Maschinen- und .
Vorvichtungsbauw Paul & Co. KG., Augsburg, bestimmt. Die
Typenreihe baut sich aus einem massiven Konsol als Fristisch-
trager (Aufspannfliche 250 X960 mm) auf, um den werk-
genormte TFriseinheiten gruppiert sind. Alle Abwandlungen

Bild 37. Abwandelbarkeit der Grundausfiihrungsform von Produktions-
Frismaschinen in der MVA-Bauweise (Paul & Co.)

%) 1950 S. 188/89 mit Bild 83. & vgl. 1950 S. 189. 9 s. 1950 S. 1%0.
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lassen sich auf zwei Grundtypen, cine Rechts- und eine Links-
ausfiihrung, zuriickfithren. [Fir die Rechtsausfiihrung ver-
anschaulicht Bild 37 das Prinzip dieses Baukastensystems.
Dic Friscinheiten sind mit eigenen Motoren von rd. 1,5 kW
ausgestattet und arbeiten unabhidngig voneinander mit stufen-
los regelbaren Spindelgeschwindigkeiten von 62...1000 U/min.
Ebenso ist die Tischbewegung stufenlos regelbar, und zwar mit
Lilgang-, Sprung- und Pendelschaltung.

Mit groBen Langfrismaschinen in Portalbanart mit vier
bzw. drei Frisspindeln sind die Firmen Gebr. Heller, Niirtingen,
vend Gildemeister & Comp. Akt.-Ges., Bielefeld, vertreten ®).
Line zweispindlige Nachform- und Langfrismaschine mit
Tischabmessungen 3000 x 450 mm (11 k\V Leistung) stellt die
Maschinenfabrik Fritz Hiirxthal, Remscheid, zusammen mit
ciner zweispindligen Rundtisch-IFrasmaschine mit 1000 mm
Tisch-Dmr. (10 k\V Leistung) und einer dspindligen Trommel-
Frismaschine mit 1000 mm Trommel-Dinr. (Gesamtleistung
25 kW) aus, um daran das Prinzip des , kontinuierlichen®
Irésens zu veranschaulichen. Bei den letzten beiden Maschinen-
typen ist die I'irma unter Anpassung der Abmessungen an dic
zu bearbeitenden Werkstiicke in der Lage, das Aul- und Ab-
spannen der Werkstiicke mit der Maschinenarbeit zeitlich so
abzustimmen, daf} cine pausenlose Arbeitsweise erreicht wird.
Auch bei der Langfrasmaschine schrumpfen die Nebenzeiten
bis auf die Zeit fiir den Eilriicklauf der Maschine zusammen.
Die Ausstellungsmaschinen sind in Aufbau und Form ver-
bessert worden. Rundtisch- und Trommelmaschine haben
Ilinrichtungen zum Gleichlauffrisen erhalten; die Langfris-
maschine ist mit einer elektrisch gesteuerten Sprungschaltung
und mit Werkzcugabhebung verschen worden.

Bohr- und TFriswerke wurden schon im Teilbericht IT
(Bohren) besprochen {s. S. 174).

Form-, Klein- und Sonderfrismaschinen

Die von der Firma Cavl Hurth, Miinchen, auf der letzten
Messe gezeigte Senkrecht-Bolir- und lriismaschine V 10a7),
die als ausgesprochene Werkzeugirismaschine furPreBformen,
Schnitte, Stanzen, Gesenke u. &. entwickelt worden ist, wurde
in der Zwischenzeit weiter vervollkommnet. Das Einarbeiten
von Vertiefungen, Durchbriichen, Aussparungen, Schlitzen
und Nuten vollzieht sich bei ihr durch das Zusammenwirken
des hin- und hergchenden Frisschlittens mit dem Stufen-
Tielvorschub im Selbstgang. Der Werkzeugwahl kommt dabei
der groBie Drehzahlbereich von 45...2800 Ujmin zustatten.

Bild 38 (links). Einfache Nach-
form-Irasmaschine mit Hand-
hebelbetitioung, Type FK 2
{Curd Nube}
GroBter Frisspindelweg 200
(quer), 130 (lang) und 25 mm
(senkrecht); Kraftbedarf 0,75k W

Bild 39 (unten). Stinder-Gra-
viermaschine fiir leichte und
mittelschwere FFlachgravuren,
Type Gm Il a (Kuhlmann/llahn
& Kolb)

Fliche des Arbeitstisches 410 mal
300 mm, grébtes Gravierrechteck
370 x 130 wm (bei Obertragung
1:1)

) 1950 S. 191 (wit Bild 87).

%) 1930 S. 223/24 mit Bild 195.
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Werkstatt u. Betrich

Der auf 1000 mm verlingerte Aafspanntisch ist nach vorn
und riickwirts bis 15% schriigstellbar. In Verbindung mit der
als normales Zubehdr beigegebenen Drehplatte von 500 mm
Dmr. kénnen Formen mit schrigen Scitenwinden in vielen
Ifdllen ohne Umspannen fertiggestellt werden. Die Dlatte
ersetzt bei vorkommenden Rundfrisarbeiten auch meist einen
Rundtisch. Ein besonderes Anwendungsgebict der Maschine
liegt vermdge ihrer genauen Einstellung in der Herstellung
von Vorrichtungen und Bohrlehren. Weiter stellt die [Firma,
Frismaschinentypen aus, die fiir das Rinfrisen von Nuten,
Schlitzen usw. als Produktionsmaschinen cinsetzbar sind.
In diesem Zusammenhang sei noch auf cine andere aus dem
Vorjahr bekannte Maschine solcher Art?), dic Forst-Schlitz-
und Nutenfrasmaschine mit schwingender Irisspindel hin-
gewiesen, dic durch Alfred H. Schiitle gezeigt wird.

Die Firma Proll & Lohmann, Hagen, bringt ihre bekannten
handgesteuerten  Gesenk{rismaschinen vom Typ ,,Klein-
Sauerland‘‘®) jetzt auch in cinem klcineren Baumnster lieraus,
das insbesondere auf die Bediirfnisse kleiner Gesenkmachercien
abgestellt ist. Die neue Maschine ,, Kleinst-Saucrland® hat cine
TischgréBe von 1000 %400 mm und dementsprechend ecinen
Frisbereich von 600 X300 mm. Der Tisch wird in beiden Be-
wegungsrichtungen von lland oder mechanisch mit Vor-
schiiben von 0,12...2,31 mm/s in 9 Stufen und mit einer Eil-
riicklaufgeschwindigkeit von 4 mm/s bewegt. [iir Lingere Vor-
schiibe und Senkrecht-Tischbewegung steht ein Motor von
0,8 kW zur Verfiigung. Der Hauptmotor von 2,8 kW Antricbs-
leistung verleiht der [risspindel cine Drehbewegung von
36...600 Ufmin; sie ist stufenlos regelbar. Dic Irisspindel
wird bei der Arbeit von Hand zugestellt. Sie ist in der 115he
um 200 mm verstellbar und nach der Bauweise dieser IFirma
auch querbeweglich. Schriigverstellbarkeit ist durch Schwen-
kung des I'riskopfes diber Iandrad und Schnecke gegeben.
FFir die IHerstellang* von Modellen aus Iolz oder Mectall
empfichlt sich die Universal-Schnellfrismaschine der /-
schinenfabrik Bohner & Kohle, Eflingen, dic in zwei GroBen
gebaut wird®).

Als Universal-Trasmaschine, deren Anwendungsbereich sich
nicht unbedingt auf den Werkzcugbau beschrankt, ist die Bau-
art der Tirma Friedvich Kovvodi KG., Kempten, zu nennen.
Ihre stabile Konstruktion, dic Antriebsleistung von 2,5 kW
mit Spindeldrehzahlen von 30...1100 U/min und dic sonstige
Ausstattung befihigen dic Maschine auch zur Verwendung
in der Reihenfertigung. Ahnliches gilt fiir dic kleine Type mit
der Tischgréfe 800 (bzw. 700) x 225 mm, die die IFrismaschinen-
fabrik Wilhelm Kochevscheidt, Kempen, ncben ihren beiden
groBeren Baumustern von Universal-Maschinen ausstellt. Dic
Maschinen dieser Firma sind mit Oldruckgetricbe zur stufen-
losen Drehzahlregelung und PIV-Getriebe fiir stulenlose Vor-
schubregelung ansgestattet. Als ausgesprochen kleine Bauart,
mit ciner Tischgrofle von 400 x 130 mm, ist noch dic Waag-
recht-Senkrecht-Irismaschine der  Werkzeugmaschinenjabrik
Avrthur Carstens & Co., Hamburg, zu erwihnen 9), deren Ver-
weadbarkeit in den Bereich der Feinmechanischen Industrie
reicht.

Zu den kleinen, tiber dic Werkzeugmacherei hinaus viclseitig
cinsetzbaren Bauarten gehoren auch einige schweizerische
Maschinen, die auf der Messe zu sehen sind. Der GréfBe nach
ist hier zuerst die Universal-Frismaschine I°'3 der Firma
deiera AG., Le locle, anzufiihren, mit einer Tischaulspann-
fidche von 180 X600 und 8 Spindeldrehzahlen von 96...1500
U/min. Dancben zeigt diese IFirma noch eine etwas groBere
Type IF 4. Ungefahr gleicher Grofle und Leistung ist dic Univer-
sal-Irasmaschine der [Firma Perrin, Moutier, die von der MAV-
Handelsgesellschaft ausgestellt wird. Als kleinste der Bautypen
dieser Art ist schlieflich die MHandhebel-Irismaschine der
Firma E. Schaflner AG., Schonewerd, zu ncunen, dic in drei
Ausfiithrungen mit schwenkbar senkrechter bzw. waagrechter
Frisspindel und 12 Drehzahlen von 150...3000 und 210...3200
Ufmin sowie Tischaufspann(lichen von 96 x 450 und 90 x 300 mm
zur Verfligung stebt. Auf der Messe will diese Firma zeigen,
daf solche Maschinen in Betrieben mit vielseitiger oder hiufig
wechselnder Fertigung gelegentlich auch fiir Aufgaben benutzt
werden konnen, die man sonst Sondermaschinen zuzuweisen
pflegt, und wird zu diesem Zweck das Abrunden von Zahn-
kanten vorfiihren. Daneben hat dieselbe Firma eine ausge-
sprochene Mehrzweckmaschine fiir den Werkzeug- und Vor-
richtungsbau, Baumuster \V 12, neu entwickelt, mit stufen-
loser Regelung von Spindelantrieb und Vorschub im Bercich

%) 1950 S. 192.
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V: Hobeln (Stofen, Ziohen), Rdumen 181

55...2900 U/min bzw. 12...190 mm/min und einer TischgroBe
von 600 x 175 mm.

" Fiir verwickeltere Werkzeugformen ist das maschinelle
Nachbilden nach Modellen als Bezugsform das gegebene Her-
stellverfahren. Die Nachform-Frismaschine Nassovia V 11 der
BMaschinenfabrik Hanns Fickert, Langen, gostattet, in dieser
Weise Werkstiicke bis zu Abmessungen von 700 (Linge) x 500
(Breite) und 600 mm (Hohe) mit der IFeinfithligkeit von Iland-
arbeit herzustellen!?), unter stindiger Anpassung der Arbeits-
bedingungen an die wechselnden Zerspanungsverhiltnisse an
der Schneide. Mit verbesserten Werkzeugen lassen sich darauf
Werkstoffe mit einer Festigkeit von mehr als 120 kg/mm?
bearbeiten. Als Ergénzungsmaschine dazu wird eine I'riser-
Schar{- und ‘Radienschlcifmaschine gebaut. In der Bauform

K, Bild 38, stellt die Firma Curd Nube, Offenbach, fiir die

Herstellung kleinerer Formen und Gescnke eine einfache,
ebenfalls leicht zu handhabende Nachform-[riasmaschine mit
Ubertragungsverhiltnis 1: 1 fiir zwei- oder dreidimensionale
Arbejt bereit. Prisspindel und Taststift, auf gemeinsamem
Schlitten angeordnet, sind durch einen Handhebel in zwei
Bewegungsrichtungen verschiebbar, die sich gemeinsam oder
getrennt voneinander wihlen lassen. Weitcrhin stellt dicse
Firma ihre bekannten Gravier- und Kurven-Frismaschinen
aus 1),

Ihre wvielfach bewihrten Universal-Werkzeugfris- sowic
Nachformirds- und Graviermaschinen stellt auch die Tirma
Friedrich Deckel, Miinchen, aus’?). Im Bereich der Flach-
gravicrmaschinen kommt dic Firma Franz Kuhimann KG.,
Wilhelmshaven (Vertr. Hahn & Kolb), mit neuen Typen heraus,
die fiir leichte und mittelschwere Gravuren gecignet sind. Das

kleinere Baumuster ist eine Tisch-, das groBere eine Stinder-
ausfiihrung, Bild 39. Sie arbeiten mit einem Ubersetzungs—
verhdltnis von 1: 1,8 bis 1: § bzw. 1:1 bis 1: 10. Der Gravier-
rdser lauft bei der Tischausfihrung mit Drehzahlen von
5000...12000 U/min (4 Stufen), bei der Stinderausfiihrung
von 2800...15000 U/min (6 Stufen). Die Stinderausfiihrung
LiBt sich durch Austausch des Pantographenbockes, was mit
wenigen Handgriffen maglich ist, in eine Ausfiihrung ver-
wandeln, die auch schwere Gravuren auszuarbeiten gestattet.
Beide Ausfithrungen sind auch fiir sich allein lielerbar. Fiir die
letztere ist als Zubehdr noch cine Reliefeinrichtung fiir leichte
und mittlere Reliefgravuren, fiir beide auBerdem ciné Form-
graviereinrichtung fiir ballige Werkstiicke mit geringer Wbl
bung geschaffen, sowie ein Elektro-Signiergerit zum Be-
schriften gehirteter Teile nach Schriftenschablonen.

Zum SchluB sei anf eine Sonderfrismaschine der Schweize-
rischen Industrie-Gesellschaft, Neuhausen, hingewieszn, die
im Nachformfrisverfahren nach Blechschablanen Nutenkurven
frist. Solche Kurven werden bekanntlich bej viclen Arbeits-
maschinen (als Plan- oder Mantelkurven) zur Weg- oder Ge-
schwindigkeitssteuerung bendtigt (s. Bildseite 184). Auf der
einen (linken) Secite cines verwindungssteifen Bettes sind die
Elemente zur Werkstiickaufnahme und Nachformsteuerung
aufgebaut, auf der anderen der VriBspindelstock auf hydrau-
lisch bewegtem Schlitten. Die Frisspindel hat Drehzahlen
von 100..,1000, die Planscheibe von 0,016...0,3 U/min, Eine
selbsttitig arbeitende Vorschubregelung sorgt dafiir, daB der
Vorschub nach Radius und Steigung der Schablone konstant
gehalten wird. Bei Verwendung von Hartmetallfrasern kann
mit Vorschiiben von 100..,120 mm/min gearbeitet werden.

1) 1950 S. 224 mit Bild 197. ) vgl. 1950 S. 812/13. ') 1950 S. 221 und 224 mit Bild 186 und 196.

Messe-Teilbericht V:

Hobeln (StoBen, Ziehen), Riumen

(Hobel- und StoBmaschinen, Sondermaschinen, R4ummaschinen)

Arbeitsginge mit gradliniger Schnittbewegung werden in
der Werkstatt nicht immer einheitlich benannt. Vollzieht sich
der Vorgang in der waagrechten Ebene. so spricht man im
allgemcinen von Hobeln. Seine Arbeitsmittel sind der Kurz-
oder Schnellhobler, (mit bewegtem Werkzeug) und die lang-
hobelmaschine (mit bewegtem Werkstiick). Den gleichen Ar-
beitsgang in senkrechter (oder geneigter) Arbeitsebene nennt
man meist Stollen oder auch Zichen, wenn der Schneid-
vorgang in die Riickbewegung des Mlecificls verlegt ist. In
diesem Sinne stellt auch das Riumen einen Hobel-, Zieh- ader
StoBvorgang mit einem einzigen Hub dar, bei dem die Vor-
schubbewegung im Verhiltnis von Schneide zu Werkstiick
durch versetzte Anordnung mehrerer Schneiden im gleichen
Werkzeug erzielt wird,

Hobel- und StoBmaschinen

Schnellhobler in mehreren Grofen stellt die Firma Klopp-
Werke, GmbH., Solingen-Wald, aus, darunter die Weiter-
entwicklung eines mechanischen Schnellhoblers mit 300 mm
Hublédnge und Reibradantrieb!). Die Maschine ist mit einem
polumschaltbaren Motor und Viergangschaltung iiber Schicbe-
rdder ausgeriistet. Das nichstgroBere Muster mit einer 1Tub-
lange von 850 mm wird hydraulisch mit Schnittgeschwindig-
keiten von 8...38 m/min betrieben. Der um 90° drehbare Tisch
wird ebenfalls hydraulisch bewegt, mit Vorschiiben von
0,2...3 mm, jeweils um 0,2 mm steigend. Eine Bewegung nach
beiden Seiten ist auBerdem mittels Eilgangmotors moglich.
Fiir die Bearbeitung schwerer und sperriger Werkstiicke eignet
sich die groBite Ausfithrung fiir 2000 mm Bettlinge, mit einem
Schlitten fiir 1000 mm StéBelhub. Die Vorschubbewegung
Ubernimmt hier nicht der Tisch, sondern der StéBelschlitter.
Sonst entspricht die Arbeitsweise der des vorher erwihnten
hydraulischen Hoblers. Die groBen Schnellhobler werden auch
mit zwei StoBelschlitten und Bettlingen bis zu 4 m gebaut.

Hauptmerkmal des weiterentwickleten Schnellhoblers SC500
der Firma Hermann Dirflinger KG., Metzingen, ist die Er-
héhung der Antriebsleistung. Die Maschine hat einen ITub
von rd. 515 mm und einen Revolver-Aufspanntisch. Zusammen
mit dér Maschine werden auch Zusatzeinrichtungen zum
StoBen von Nuten in Radnaben, zum Rundhobeln und Kanten-

) Vgl. a. 1950 S. 198/199 (Bild 103). %) 1950 S. 199 mit Bild 104.

hobeln in Betrieb vorgefiihrt. Die Schnellhoblerbauweise der
Maschinenfabrik Emil Krenzler, Wuppertal-Barmen, ist ge-
kennzeichnet durch ihre mechanisch-stufenlos regelbare Kraft-
ibertragung mittels eines Reibrades, die einfach zu handhaben
ist. ferner sei noch auf den Schnellhobler der Firma A ifred
Lyiksen, IHamburg, hingewicsen?),

Bild 40, Schmiernuten-Ziehmaschine

Ialbsclbsttitige
Werkstitten Eschach)

Fir Ziehlingen bis 150 mm bei einer Zichtiefe von 4 mm; Antricbs-

leistung 1,1 kW

(Maschinenbau-_
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Bild 1. Senkrecht-lnnenraum-
waschine (Kurt ITloffmann) mit
hydraulisch bewegtem Riumschlit-
ten und selbsttitiy abhebendem
Riaumwerkzeug bis zu einer Ge-
samtlinge von 1750 mm; groBter
Tlub 1200 mm, Zugkraft 12 t

Bei den Laoghobelmaschinen sind wesentliche Weiterent-
wicklungen nicht gemeldet. Genannt seien hier die schwere
Bauart der Firma Adolf Waldvich, Coburg, und dic zwei-
stindrige Linhcitshobelmaschine (Bochringer/Billeter) auf dem
VDI-Stand?®).

Auf dem Stand der Maschinenfabrik  Ravensburg AG.,
Ravensburg, wird ncben der kleineren StoBmaschine vom
vorigen Jahrd) noch cine grolie StoBmaschine Modell SL 500,
mit 1000 mm Liub beim AuBenstolien und 500 beim Innen-
stoBen, in Betrich vorgefithrt. Dic grofic Maschine hat cinen
um 129 schriigstellbaren Stempel und Leonard-Antrieb. Bei
ciner Schnittkraft bis zu 3,5 ¢ steht cine stufenlos einstellbarce
Schnitt- und  Riicklaufgeschwindigkeit des StéBels von
4...27 m/min zu Verligung. [ir die Bedienung der Stoli-
maschine bietet der Leonard-Antricb mit den jetzt hin-
veichend verkiirzten Umschaltzeiten gleiche Vorteile wie dic
[lydraulik. Infolge seines einfachen und leicht fallichen Aulf-
baues hat er sogar den Vorzug, daB bei einer Storung dic eigene
Woerkstatt cher helfend cinzugreifen vermag.

Sondermaschinen

Ein dankbares Arbeitsgebiet hat der Kurzhobler von jeher
im Workzeugbau, insbesondere bei der Iferstellung von
Stempeln. Von den cigens fir diesen Zweck entwickelten

Bild 44. Briickenfriswerk fiir Seitenrahmen
von Webstiihlen, aus Baueinhciten erstellt;
in der pultformigen Druckknopftafel (vorn)
ist dic Gesamtsteuerung zusammengefaBt

#1950 S. 197/98 mit Bildern 100/102. 1) 1950 S. 199 mit Bild 106. %) 1950 $. 221 wit Bild 187.
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Typen sei zunichst dic aus dem Vorjahr?) bekannte [ein-
hobelmaschine Il 185 der Werkzeugmaschinenfabrik [Ludwiy
Gack, Miihlacker, angetiihrt, bei der mit zichendem oder
stoBendem Schnitt gearbeitet wird und auch keglige Werk-
stiicke gehobelt werden konnen. Als Zubehor wird diesmal cine
neue Kehlhobeleinrichtung gezeigt, die auch nachtriglich
noch angcbracht werden kann. Mit ihr ist es méglich, Stempel
mit rund angckehlten Koépfen zu hobeln, so daBl das Aus-
stauchen der Stempel bzw. das linpassen in Koplplatten
entfilit. Der Hub ist cinstellbar und betrigt max. 130 mm.
trerner wird das Modell K 150 eines weiterentwickelten IForm-
und Stempelhoblers ausgestellt, auf dem man zwischen Spitzen
oder [liegend mit Spannzange oder Verstellfutter arbeifet.
Auch auBermittig konvexe oder konkave Iormen werden
damit geometrisch cinwandfrei fertiggestellt.

Der als Thiel-Ilobler in Stanzcreibetricben von friiher her
bekannte Typ wird jetzt von der Firma Nassovia Maschinen-
Jabrik Hanns Ivckert, langen, unter dem Namen Nassovia-
Thiel herausgebracht. Seine Belicbtheit rithrt daher, dal man
damit in einfacher Weise Tormstempel fiie Schnittwerkzeuge
aus cinem Stiick mit verdicktem I'uBl herstellen kanu. Auch
keglige Tormen lassen sich anfertigen. Aus den Bediivinissen
des Kunststofformenbaues ist als Zusatzgerat cine nene Senk-
recht-StoBeinrichtung © mit  groBer TIlubzahl und -schalt-
genauigkeit entwickelt worden.

Tin weileres Sondergebict fir das Hobelverfahren liegl in
der Anwendung beim Einarbeiten von Schmiernuten in Gleit-
flichen. Dic Lliirma Droop & Rein, Biclefeld, stellt ihre kleinsle
Ausfithrung dieser Art aus, {ir Tnnen- und Aubennuien bis
zu ciner Linge von 100 mm bei Werkstiick-Spanndurchmessern
zwischen 6 und 140 mm. Man kann mit dieser Maschine prak-
tisch jede gewiinschte Form voun Nuten zichen, wobei der
Arbeitsgang nach dem Einstellen aul eine bestimmie Nuten
form sclbsttitig  abliuft. Dic  Maschinenbau-Werkstitlen
Iischach (Laatsch, Mictz & Co.), Weifienborn, haben eine neuc
Schmicrnuten-Zichmaschine entwickelt, Bild 10, bei der das
Werkstiick fest aufl dem Kreuzsupport aulgespaunt wird,
wihrend der Zichstahl in einem beweglichen Zichkopl ange-
ordnet ist. Dic Zichspindel fiihrt je nach Art der verlangten
Nuten eine kreisende, hin- und hergebende oder eine aus beiden
zusammengesetzte Bewegung aus. Das Umstellen von ciner
Nutenart auf die andere bedarf nur des Umlegens cines Hebels.
Auf der Maschine kénnen Schaiernuten in Bolhrungen von
14...120 mm Dmr. cingezogen werden; auch aul Wellen
lassen sich unter Benutzung cines Sonderstahlhalters Schmier-
nuten anbringen.

Als technisch verwandter Vorgang sci hier noch das maschi-
nelle Ritzen ebener oder zylindrischer Flichen zum Zweck
der Anbringung von Skalenteilungen behandelt. Dic Werkzeuy-
maschinenfabrik Georg Kesel KG., Kemplen, zeigt ihre dafiir
bewidhrten Lang- und Kreisteilmaschinen. Dazu gibt es Sonder-
einrichtungen, dic teils zur Ausfiihrung zusitzlicher Arbeits-
ginge, teils zur Steigerung der Arbeitsgiite dienen.

Riummaschinen

Die in Bild 41 gezeigte Senkrecht-Innenrdummaschine der
Réwmwerkzeugfabrik Kurt Hoffmanwn, Iforzheim, zeichnet sich
durch ihre cinfache Bedienungsweise aus. Zweimaliges De-
tatigen des Kommandoschalters geniigt i cinen Rium- und
Ritckhub. Der Riumwerkzeugzubringer wird durch verstell-
bare Anschlige am Zubringer und am Ritumschlitten sclbst-
titig geschaltet. Der grolle Regelbereich von 1...8 m/min
erméglicht weitgehende Anpassung der Schnittgeschwindigkeit
an den zu riumenden Werkstolf. Die Riicklanfgeschwindigkeit
betrigt 20 mfmin. Weiterentwickelte Typen von Rium-
maschinen stellt ferner dic irma Karl Klink, Niefern, aus,
darunter eine hydraulische Senkrecht-Innenraummaschine m it
5t Ziehkraft in Zweisiulenkonstrulition. Ferner zeigt sic ihre
verbesserten ‘I'ypen von Raummaschinen mit [0t Zichkralt
und drehbarem Woerkstiickaufnahmetisch sowic cine Waag-
recht-Riummaschine fiir 5 und 10 t Zichkraft. Line ganze
Anzahl Forst-Riummaschinen senkrechter und waagrechter
Banart zeigt schlieBlich A ifred H. Schiitte, Kdln-Deuls. Dabet
werden erstmalig zwei kleine Senkrechtmaschinen zum Aulien-
bzw. Innenriumen ausgestellt, die cine Zichkraft von 2 t und
¢inen Hub von 800 mm haben. Die Maschinen sind z. T. in
Schweilkonstruktion gelertigt. Dic gréBte der Maschinen, dic
alle die bekannten Konstruktionsmerkmale der Forst-Bauart
aufweisen®), hat 16 U Zichkrait. _

Diec auch Hir Riumvorginge benutzten Pressen werden
spiter im Zusammenhang behandelt (s. S. 188).

4 vgl. 1950 S. 200 mit Bild 105
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Bild 42 und 43. Beispiele von Aufbaumaschinen, Bauweise Dr. Georg Fertigungsmitiel GmbI.
Links: Riumbank; rechts: selhsttitig arbeitende Tieflochbohrbank

Messe-Teilbericht VI:

- Aufbaueinheiten und Aufbaumaschinen

Lost man den Begriff ,, Aufbaueinheit” aus der Sphire werb-
licher Schlagworte heraus, so beinhaltet er die Zusammen-
fassung der wesentlichen Triebwerksteile von Lertigungs-
einheiten zu Baucinheiten, die man wie genormte Maschinen-
teile katalogmiBig bezichen kann, und ihre Verwendung fiir
zeit- oder werkstiickbedingte Sonderfertigungsmittel, die sonst
nicht oder nicht ohne weiteres erhiltlich sind. Dabei ist zu be-
ritcksichtigen, daB nur ein kieiner Teil der Interessenten dafiir
in der Lage ist, die notwendige Planungsarbeit fiir derartige
Sondermaschinen sachgemiB selbst zu leisten. Meist wird es
fiir sie zweckmiBiger sein, sich der Sondcrerfahrungen von
Unternehmen zu bedicnen, dic diesen Titigkeitszweig plan-
mifig pflegen. Der Besucher der Maschinenschau findet cine
ganze Anzahl Sondermaschinen vor, die in dieser Weisc ent-
stahden sind.

An Aufbaueinheiten zeigt neben der Firma Wanderer-Werke,
die’ wieder TFriseinheitenl), und zwar in drei GréBen, mit-
ausstellt, die auf diesem Gebiet bekannte Iirma Karl Hiiller
GmbH, Ludwigsburg, Beispiele fiir die Verwendbarkeit ihrer
Bohr- und Friscinheiten zu leistungsfihigen Sondermaschinen.
Erwilint sei ein hydraulischer Bohrschlitten zur Verwendung
fiir Ein- und Mchrwegemaschinen, der mit Bohrleistungen von
40, 63 und 100 mm Dmr. und mit der technischen Ausriistung
neyzeitlicher Bohrmaschinen gebaut wird. Die gute Fithrung
des Schlittens 4Bt bis zu.einem gewissen Grade sogar ihre
Benutzung fiir Teinbohr- und Feinfrisarbeiten zu. Eine Fris-
einheit ohne eigene Vorschubbewegung ist zum Aufbau auf
hydraulisch gesteuerten Tischeinheiten geschaffen. Mit ITilfe
dieser Einheit, die in ebenfalls drei GroBen gebaut wird, wer-
den Mehrseiten-, Rundtischfrismaschinen, Portalfriswerke
u. a. m. entwickelt. In dicsem Zusammenhang sei erwihnt,
daB auch die von der Firma Gebr. Heller, Niirtignen, ausgestell-
teni Sondermaschinen auf Baueinheiten dieser Iirma zuriick-
gehen.

Aus ihren im vorigen Jahre erstmals gezeigten Grundein-
heiten?) hat die Firma Dy. Georg Fertigungsmittel GmbH, Hagen,
inzwischen in der Praxis Aufbaumaschinen zum Drehen,
Bohren, Gewindeschneiden, Schleifen, Trisen und Reiben
bauen kénnen. Als Beispicle zeigt Bild 42 eine Réumbank mit
4 t Zichkraft, bestehend aus einer Schlitteneinheit mit langem
Bett und kurzem Schlitten, einem polumschaltbaren Wende-
mdtor mit dazugehdriger elektrischer Steuerung, einer Vor-
lage zur Werkstiickaufnahme und einer Kiihlmittelpumpe, alles
susammeon an ein geschweiBtes Untergestell angebaut. In &hn-
licher Weise ist die Tieflochbohrbank nach Bild 43 entstanden.
Sie bohrt 1000 mm tief bei 30 mm Bohrleistung, wobci alle
20.mm ausgespant wird. Ein drittes Beispicl ist das Briicken-
friswerk nach Bild 44, auf dem verhéltnism#Big sperrige Werk-
stiicke bearbeitet werden. Es kann lings, quer und diagonal
gefrist werden. An weiteren Anwendungen sind cine Zwillings-
bohrmaschine fiir groBe Bohrleistungen mit Druckknopi-
steuerung, eine Zwillingsgewindebohrbank fiir Radiatoren und
Fittings mit Uberlastungssicherungen und cine Revolverbank

3) 1950 S.196/97 mit Bild 98. %) vgl. 1950, S. 195 mit Bild 94/93.

mit Rohrensteuerung zu erwdhnen, die letztere in Zusammen-
arbeit mit der Firma Klickner-Moeller hergestellt; sie ver-
bindet dic leichtc Um- und Einstellbarkeit des Revolvers
mit der selbsttitigen Arbeitsweise des Automaten.

Dic Firma I.. Burkhavdt& Weber KG, Reutlingen, erstellt
leistungsfahige Einzweckmaschinen aus werkgenormten Ein-
heiten und Sonderteilen, dic sich bei Umstellungen ncuen
Erfordernissen anpassen lassen. Sic zeigt u. a. cine hydraulische
Gelenkspindel-Bohrmaschine als Sonderausfithrung fur dic
Bearbeitung von Elcktromotorengehdusen, Bild 45. Sic er-
laubt diec Bearbeitung von 73 verschiedenen Werkstiicken mit
ebenso viel unterschicdlichen Bohrbildern. Zur Einstellung
auf dic verschicdenen Bohrkreise sind die Gelenkspindeln in
Sondertrigern gelagert, dic auf Schlitten radial verstellt wer-
den konnen. Iiir die kleinen Bohrkreise sind feste Bohrkopfe
verwendet, deren Spindelenden auswechselbar sind.- Der Ein-
bau der Bohrkople wird durch eine besondere Hilfscinrichtung
erleichtert. Dic Werkstiicke werden auf Hilfswagen in die
Vorrichtung cingebracht und dort gegen einc am Stdnder be-
festigte Liinctte geklemmt. .

Bild 45. Hydraulische Gelenkspindel-Bohrmaschine fiir Elektromotoren-
gehduse (Sonderausfilhrung Burkhardt & Weber)
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Auslidndische Werkzeugmaschinen

die im Rahmen der Werkzeugmaschinenschau ausgestellt werden. (Niheres im Text)

1. Genauigkeits-Drehbank ,,Sensitast* (Heid) 4. Mikron-Walzfrasmaschine (Thiclicke & Co.) fiir kleine Kegel-
Als Nachformbank mit aufgebautem Fiihlerarm und mit Schablonenwalze zwischen rider bis Modul 1 und 40 mm Dmr. sowic Toleranzen von
Hilfsreitstocken (Werkstiick nicht eingespannt) 0,001 mm

5. (schrig). Cri-Dan-Gewinde-
schneidmaschine, Type D {Stenzel
& Co.), mit halbselbsttitiger Ar-
beitsweise

2. (links). SIP-Lehrenbohrmaschine fir
TFeinmechanik (Alfred H. Schiitte): op-
tische Einstcllung, vom Projektions-
schirm ablesbar, auf 0,002 mm genau

3. {unten). Sonderfriismaschine (Schweiz. Ind.-Gesellschaft) zur
Herstellung von Nutenkurven als Plan- oder Mantelkurven fiir 6. (unten). Maag-Zahnradschleifmaschine (Alfred 1. Schiitte) fiir gerad- und schrig
Zwecke der Maschinensteuerung verzahnte Stirnrdder bis Modul 10 und 300 mm Rad-Dmr.
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M esse-Teilbericht VII:

Zahnradherstellung

(Verzahnmaschinen, Schleif- und Nachbearbeitungsmaschinen)

Die Sondermaschinen zur Herstellung und Weiterbearbei-
tung von Zahnradprofilen an Maschinenteilen aller Art ent-
sprechen in ihrem allgemeinen Entwicklungsstand durchaus
den Anforderungen, die an die mechanischen Kraftiibertra-
gungsmittel in Hochleistungsmaschinen gestellt werden. Trotz-
dem ist gerade auf diesem Gebict die Entwicklungsarbeit sebr
rege in der Richtung, die Arbeitsaufgaben des Verzahnens
in arbeitsmiBig vereinfachten oder zeitlich verkiirzten Ier-
tigungsgingen zu bewiltigen. Einzelne TIortschritte sind auch
diesmal zu verzeichnen, weitere zu erwarten.

Verzahnmaschinen

Der Bericht hieriiber sei mit der Firma Hermann Pfauter,
Kornwestheim bei Stuttgart, eingeleitet, die Weihnachten ver-
angenen Jahres das fiinfzigste Jahr ihres Bestehens voll-
Endete. Der Ruf, den sich dicse Firma in einem halben Jahr-
undert rastloser Arbeit auf ihrem Sondergebiet erworben hat,
griindet sich konstruktiv auf dic Auswertung des Grundpatents:
i, Verfahren und Maschinen zum TIrdsen von Schrauben-
ridern mittels Schneckenfrisers (DRP 112082)", das dem
Griinder der Iirma im Jahre 1900 erteilt wurde und heute
noch Grundlage {iir die Herstellung von Schrigverzahnungen
ist.

Der ‘in Kornwesthejm wiedererstandene Betrieb hat sein
Programm bereits auf 11 Typen bis zu 2500 mm Werkstiick-
Dmr. und Modul 20 ausgedehnt. Daraus zcigt die Firma auf
der Messe drei Typen fiir max. 750 mm Dmr./Modul 8, 250 mm
Dmr./Modul 3,6 bzw. 2,5 und 80 mm Dmr./Modul1l (Bau-
muster RS 1, RS 00, RS 16); ihr konstruktiver Entwicklungs-
stand darf auf Grund des Vorjahresberichtes!) im wesentlichen
als bekannt vorausgesetzt werden. Die Type RS 00 ist mit
einem ' Schrittschaltwerk zur Steuerung der aufeinander-
folgenden Teilarbeitsgéinge versehen worden, Die kleinste Type,
die 1950 erstmals gezeigt wurde, ist fiir die Fertigung grad-
verzahnter Kleinteile in Ieinmechanik und verwandten In-
dustriezweigen bestimmt und verbessert die Wettbewerbs-
stellung des I'rdsens gegeniiber der spanlosen Masscnerzeugung.
Bei dieser Neukonstruktion ist die Firma von der herkémm-
lichen Waagrechtbauweise abgegangen. Der Werkstiickschlit-
ten wird senkrecht am feststehenden Fraskopf vorbeigefiihrt,
Bild 46, wobei der Schwerpunkt in der Achse der von oben
angetriebenen Vorschubspindel liegt. Die hingende Anord-
nung gestattet Gleichlauffrisen ohne weitere Sondereinrich-
tung.

i Eine Wilzfrismaschine fiir Stirnverzahnung bis Modul 1 und
63 mm. Dmr. ist auch das bewihrte Modell W 1, das die Iirma
Alfred Gauthier GmbH, Calmbach, ausstellt. Mit axialem I'ris-
hub werden_darauf Stirnrider einzeln oder in Taketen, mit

%

Bild 46. Fithrung des Werkstiickschlittens beim Walzfrishalbautomat Bauart

Pfauter, fiir Gradverzahnung bis Modul 1 und 80 mm Werkstiick-Dmr,

@ Stinder; b Werkstiickschlitten (Bewegungsachse senkrecht zur Bildebene);
* ¢ Vorschubspindel; & Friskopf; ¢ Werkstiickaufnahme

Bild47.Hohenverstellung desWerk-
stiickspindelschlittens der Xlin-
gelnberg-Frismaschine fir AVAU-
Spiralkegelritzel durch EndmaBe

radialem Hub Schneckenrider oder sperrige Rider gefrist.
Zum Irdsen von Trieben dient eine selbsttitige Werkstiick-
zufithrung. Eine Entgrateinrichtung, mit der Werkstiicke wih-
rend des Irasarbeitsganges entgratet werden, vervollstindigt
die Maschinenausriistung. Im Anschlufl hieran darf gleich auf
cine andere Wilzfrismaschine schweizerischer Bauart hin-
gewiesen werden, die kleine Kegelrider bis Modul 1 und
40 mm Dmr. mit groBer Genaunigkeit (Toleranz 0,001 mm)
herzustellen gestattet. Es handelt sich um eine MIKRON-
Triasmaschine, die von Thielicke & Co., Karlsruhe, gezeigt wird
(siche Bildseite 184). Sie ist {iir den Bedarf der [Feinmechanik
u. &, bestimmt und zeichnet sich durch Einfachheit der Be-
dienung und Werkzeuge aus.

Fir Stirnverzahnungen bis Modul 6/500 mm Dmr. ist die
Réderfrismaschine mit durchgefithrtem Gegenstinder und
hydraulisch verstellbarem Gegenlager bestimmt, die die Ma-
schinenfabrik Rudolf Stachely, Wuppertal-Ndchstebreck, in einer
gegeniibcr dem Vorjahr verbesserten Form zusammen mit
einem kleineren Muster fiir Rider bis Modul 4 (280 mm Dmr.,
300 mm Radbreite) aut die Messe bringt?). Diese Maschine wird
mit Vorteil anch fiir die Fertigung von Kerbverzahnungen,
Kettenrddern, Keilwellenprofilen u. dgl. eingesetzt. Ebenfalls
auf Verzahnungen bis Modul 4 und 250 mm Dmr. begrenzt ist
die Type E6 A, die die Maschinenfabvik Lovenz AG, Ett-
lingen|Baden, aus ihrem DProgramm ausstellt. Daneben wird
noch die Type E 9 fiir Rider bis Modul 9 und 900 mm Dmr. so-
wie das kleinste Modell S V 00 aus der Typenreihe der Zahnrad-
stoBmaschinen gezeigt?).

Line Wilzirdsmaschine, die sich infolge ihrer Waagrecht-
bavart und der sonstigen getrieblichen Ubecrsetzungsverhilt-
nisse besonders fiir die Keilwellenbearbeitung mit hohen Ar-
beitsgeschwindigkeiten eignet, ist eine Type der franzésischen
Firma La Précision Modeyne, Paris, die von Biikling & Co, ver-
treten wird. FFiir ihren Zweck werden die ,, Precimo’‘~-Maschinen
mit zweigingigen Schneckenteilgetricben ausgeriistet, bei denen
der Arbcitsverschlei verhéltnismiBig niedrig ist. Auf eine
Banart der Wanderer-Werke, dic ebenfalls mit Nutzen fiir die
Fertigung von Vielkeilwellen sowie Stirn- und Schrauben-
rddern einzusetzen ist, wird im folgenden Teilbericht ein-
gegangen.

Zum Verzahnen von Kegelridern sind neben zwei Modellen
(60 H und 26 IIs) von Kegelradhobelmaschinen?) der TFirma
Heydenveich & Harbeck, Hamburg, auf dem VDF-Stand, die
Ausstellungsmaschinen der Iirma W. Ferd. Klingelnberg Séhne,
Remscheid, zu beachten. Die Firma zeigt erstmals eine Wilz-
frismaschine zur laufenden Fertigung der Trieblinge von
Spiralkegeltrieben mit Achsversetzung (sog. AVAU-Rider),

Bild 48, Veranschaulichung des Frisvorganges bei der Fertigung voh‘l::dfloid-

Spiralkegelritzeln auf der Sondermaschine fiir AVAU-Réder, Klingelnberg

Die Achsversetzung des Ritzels tritt durch das eingezeichnete, gedachte Er-

zeugungsplanrad hervor

,' *) 1950, S. 201/02 mit den Bildern 113{114 (zu Bild 113 siehe Druckfehlerberichtigung S.816). = %) s.1950, S. 202 mit Bild 115.
. %) vgl.1950, 8. 202/03 mit den Bildern 117/18.  ¢) vgl. 1950, S. 206 mit den Bildern 129/131.
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deren Verzahnung sonst auf Kegelradmaschinen durch Ab-
wilzen an Planrddern verschiedener Gréle, notfalls mit Son-
derfriasern, erzeugt wird. Die zugchérigen Kegeltellerrdder wer-
den auf den iiblichen Einzweckmaschinen fir Tellerrider ver-
zahnt. Die Sondcrausbildung der Ritzelmaschine liegt im
Reitstock. Dic Werkstiickspindel kann iiber einen senkrecht
verstellbaren Schlitten aus ihrer nichtachsversctzten Lage
nach oben oder unten herausgeriickt werden. Die GréBe der
Versctzung bestimmt man in einfacher Weise durch EndmalBe,
Bild 47. Der Irasvorgang ist in Bild 48 veranschaulicht. Wei-
terhin wird wie im Vorjahr cine Zwillingsfrismaschine zum
korrckten Wilzen ballig tragender Gradzahnkegelrdder ge-
zeigt, die mit neuen Sicherungen fiir den ordnungsméiBigen
Arbeitsablauf ausgestattet ist. Auf ein neuentwickeltes Zwei-
flankenpriifgerdt kann hier ebenfalls nur hingewiesen werden.

Zahnrad-Schleif- und -Nachbearbeitungsmaschinen

Dic Yirma Carl Hurth, Miinchen, zeigt wicder ihre Maschinen
zum Brechen der Zahnkanten an Stim- und Kegelradern, so-
wie Innenverzahnungen in der Reihenfertigung und zum Scha-
ben von Zahuflanken®). Ebenso ist dic Maschinenfabrik Otto
Miiller, Plochingen, wicder mit ihrer Maschine zum Lippen des
Zahngrundes vertretenS), das sich als Mittel der FFestikeits-
steigerung hochwertiger Getrieberdder bewéhrt hat.

5) 1950 S. 203/04 mit den Bildern 119/21. %) 1950, S. 204 mit Bild 125, 7) vgl. 1950, S. 205/06 mit Bild 124,

Messe-Teilbericht VIII:

des Wevkzeugmaschinenbaues
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Werkstatt u. Betrieh

Die Zahnflankenschleifmaschine fiir Stirnriider, Bauart
Schaudt Maschinenbau GwmblIl, Stutigavt-Iledelfingen, schleift
mit zwei profilierten Scliciben gleichzeitig je eine Rechts- und
Linksflanke in cinem Schrupp- und cinem Schlichtgang?).
Bei der Zahnflankenschlcifmaschine der Lirma Hermann Kolb,
Kdln-Ehvenfeld, werden dafiic Schleifscheiben mit Zahnslan-
genprofil benutzt. Die punkt- oder linienférmige Berihrung
zwischen Scheibe und Zahnflanke crlaubt hier Trockenschlifl
und StéBelgeschwindigkeiten von 400 bis 500 ITiiben je Minute.
Die Maschine dient zum Schleifen von Stirn- und Schrauben-
ridern Modul 1 bis 6 und von 50 bis 300 mm Dmr. bei 100 mm
Breite. Das ausgestellte Modell zeigt Bedicnungsverbesserun -
gen®). Grad- und schrigverzahnte Stirnrider werden auch von
der Maag-Zahnradschleifmaschine ITSS 30 mit Schleifscheiben-
winkeln von wahlweise 0, 15 oder 20° geschliffen (siche Bild-
scite 184). Als Vortcile des 0°-Schleifens werden der kiirzere
Wiilz- und Lingsvorschubweg hervorgehoben. Bet dieser neuen
Maschine werden dic stufenlos cinstellbaren Vorschubwege
hydraulisch und dic Leerwege im Eilgang zuviickgelegt.

Zum Schleifen von Schnecken hat die schon genannte
Firma Klingelnberg cine strapazierfihige Produkticnsmaschine
fiir ein- bis zchngingige Schnecken (Steigung 1,5 bis 250)
mit Schaftlingen bis 1100 mm bei 325 mm Dmr. geschaffen.
Auf der Maschine konnen gleichzeitig oder nacheinander beide
IMlanken im ITin- und Riickgang geschliffen werden.

%) 1930, S. 205 mit Bild 126/27.

Gewindeherstellung

Gewinde werden aufl zylindrischen Teilen von jeher in gre-
fem Umfange mit der Leitspindeldrehbank aufgebracht, in
Bohrungen auf normalen Bohrmaschinen geschnitten. Ge-
windeschneidmaschinen sind in der {iberwiegenden Mchrzahl
Sonderentwicklungen dieser beiden Maschinenarten.

Dic Firma Alfred II. Schiitte, Kioln-Deutz, zeigt in Verbin-
dung mit ihren Gewindeschneidkopfen cine ncue Gewinde-
schneidmaschine NZG, die auf der Grundlage ihrer bekannten
kleinen Einfachdrehbank mit Rundfithrungen entwickelt wor-
den ist. Sic arbeitet entweder mit umlaufendem Schneidkopf
in der Spindel oder festem Kopf auf dem Schlitten. Tiir das
Schneiden von Gewinde auf Stangen oder Rohren ist die Spin-
del durchbohrt. Die Maschinenfabrik Hagen & Goebel, Soest
i. W., hat ihre hydraulisch gesteuerte Gewindebohrmaschine®)
inzwischen durch zwei weitere Typen erganzt und erfafit damit
insgesamt den Bohrbereich von M 5 bis M 36 in Stahl bzw.
bis M 60 fiir Gewinde in Leichtmetall. Daneben stellt die Tirma
noch drei kleinere Typen aus.

Die dem Leserkreis dieser Zeitschrift als sehr leistungsfihig
bekannten halbselbsttitigen Gewindeschneidmaschinen!?) der
Tirma Cri-Dan, Parvis, werden von Stenzel & Co., Wiesbaden,
ausgestellt. Sic arbeiten nach dem Drehbankprinzip mit der
Abweichung, dafl die sonst erforderliche Leitspindel durch einc

Bild 49. Langgewinde- und Wilzfrismaschine Type 31 M (Wanderer)
fiir Frislingen von 1000 mm

Iixzentersteucrung ersctzt ist. Dic Anzahl der Schnitte (1liibe)
bis zur Lrreichung der vollen Gewindeticle wird auf cinem
Klinkenschaltwerk cingestellt. Dic groBte Type D (siche Bild-
scite 184) bendtigt bei ciner Antricbsleistung von 10,3 kW fiir
cine grofte Gewindeticle von 6,5 mm max. 50 [liibe. Line ganz
cinfache, transportable Maschine insbesondere zur Verwendung
auf Baustcllen wird von der Delmag-Maschinenfabrile Rein-
hold Dornfeld, Lf(lingen, gezeigl.

Von den auf anderer Grundlage entwickelten Maschinen
ist neben ciner Gewindewalzmaschine!') von Lrnst Grob (auf
dem Stand der PLEE-WIIE, Maschinen- und . 1ppavatebau
GmbH., Berlin) die Langgewinde- und Abwilzfrismaschine der
IFirma Wanderer-Wevke AG, Miinchen, anzufithren. Dic Ma-
schine wird mit Frislingen von 500 bis 41000 mm gebaut. Sic ist
mit Spindelbohrungen von 80 oder 120 mm Dmr. zur Aul-
nahme von Werkstiicken verschen. Ifiir die 9 Irdascrdrehzahlen
mit ihren 23 Vorschiiben ist mechansiche Vorwihlung vor-
geschen. Die ausgestellte Maschine, Bild 49, zeigt das Trisen
von Spindeln mit Trapezgewinde. Sie ist auch [iiv das I'rdscn
von Vielkeilwellen, Stirn- und Schraubenridern usw. im Ab-
wilzverfahren leistungsfihig. Mit Gewindeschleifmaschinen
in zwei Typen fiir 800 und 400 mm Einspannlinge sowic ithrem
Aufsatzgerdt fiir Drehbinke ist die Virma [flevbert indner
GmbHl, Bevlin-Wittenau, vertretent?),

Bild 50. Fahrbare Kurven- und_Ausbauschere fir Bleche bis 6 nun Diche
(Truinpf)

¥ vgl. 1950, S. 208 mit Bild 136. ) Zennig, R.: Eine ncue halbautomatische Gewindedrehbank. Werkst. u. Betr. 83 (1850) 5. 126/30.

1) 1950, . 207/08 mit Bild 1385. 12} 1950, S. 209 mit den Bildern 138/39.
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IX: Verarbeitung von Halbzeug 187

Messe-Teilbericht 1X :

Verarbeitung von Halbzeug

(Ségen, Feilen, Scheren, Pressen, Sondermaschinen)

| Die Verarbeitung von Walzwerkserzeugnissen ist cine Do-
I mane fiir Sonderfertigungsmittel, vom Sonderwerkzeug bis zur
i Einzweckmaschine fir Masscnwaren. Bei den allgemeinen
" Grundmaschinen (Scheren und Pressen) sind weitere TFort-

schritte in der Entwicklungslinie festzustellen, auf der sich

s der ‘Werkzcugmaschinenbau insgesamt bewegt.

Sﬁgeﬁ, Feilen und Scheren

Tiir das Zerteilen von Stangenwerkstoff und Blocken ist im

" allgemeinen Werkstattbetrieb die Biigelkaltsige das vor-
| herrschende Arbeitsmittel. Sie ist wicder in zahlreichen Typen
+ und. GroBen zur Messe gemeldet, die konstruktiv nur gering-
! Higige Unterschiede aufweisen. hr Arbeitsbereich liegt bei
150 bis 400 mm Werkstiick-Dmr., die Antricbsleistung zwi-
* schen 0,7 bis 3 kW bei 40 bis 140 ITiiben je Minute, teils 2- bis
¢ 4stufig teils stufenlos regelbar.

Von Ausstellern solcher Ségen sind (alphabetisch) zu nennen die Firmen:

' Waller Covdier KG (Rucoco), Menden; Gerd Dobruinski, Diisseldorf-Oberkassel;
\ Heinrich Guiberlett, Wuppertal-Barmen; Adolf Viebahn, Gummersbach; Wagner &
‘ Neher, Aschaffenburg, u.a.

An Kaltkreissigen zeigt die Tirma Gebr. Ileliert) ihre Typen SSH mit
Sigeblatt von 800 mm Dmr., den Kaltkreissdge-Automat mit. 630 inm Sége-

. blatt-Dme. ‘und eine Abling- und Zentriermaschine mit 315 mm Sdgeblatt-

Dmr. fiir Werkstiicke bis 100 mm Dmr. und 1000 mm Lénge, dazu ihre Siige-

' plattschirimaschinen fir Ségeblitter bis 1500 mm Dmr.

Metallbandséigen der Bauart Nassovia-Thiel 18, wie sie im Werkzeug- und
Vorrichtungsbau verwendet werden, stellt wicder dic Maschinenfabrik Hanns

! Fickert aus; ihre Verwendbarkeit ist durch eine Bandfeileinrichtung noch er-
© weitert worden. Daneben wird auch die Hub-Teil- und Sdgemaschince Nassovia-
i Thiel 14 gezeigt?). Mit Metalibandsigen und -feilen sind ferner die Firmen

Ernst Grob, Minchen®), und Rudolf Kolle, Eflingen, vertrcten. Dic Firma
Hermann Klaeger Ioviuna-Kaltsigenfabrik, Stultgart-Uniertiirkheim, beabsich-
tigt, neben ihrer bekannten Bandsdge-Type cine neuartige kleinere Maschine

. »Forte 160 vorzufithren.

Tiir Sonderbetriebe der Halbzeugverwertung stehen Scheren
in allen GroBen und Ausfithrungen zur Verfiigung, vom klein-
sten fahrbaren Handgerit fiir den Iandwerks- und Klein-
betrieb, auf den die Firma Reinhardt & Adam, Sindelfingen bei
Stuttgart, eingestellt ist, bis zu den kombinierten Profilstahl-
scheren?) und schweren Kniippelscheren bis 700t Schneid-
kraft, die Pawl Fevd. Peddinghaus, Gevelsburg, ausstellt. Die
Firma Muhvr & Bender, Altendorn i. W., vercinigt die ganze
Weite der Abmessungen im eigenen Programm. Leistungs-
fortschritte sind bei den kleinen Kurven- und Aushauscheren
zu verzeichnen. Die in Bild 50 dargestellte Ausfiithrung der
Firma Trumpf & Co., Stuttgari-Weilimdorf, verarbeitet Bleche
bis 6 mm Dicke und schneidet mit dem Scherenwerkzeug, ohne
vorzubohren, Scheiben und Ringe bis 5 mm Bleckdicke aus.
Ahnlich arbeitet ein Erzeugnis der Maschinenfabrik Hin-
vichs & Sohn, Hamburg-Wilkelmsburg, bei dem eine groBe An-
zahl Zusatzeinrichtungen fiiv weitere Bearbeitungsginge vor-
geschen ist, sowie eine kleine Kreisschere fiir Ronden bis 3 mm
Blochdicke, die von den Weberwerken, Siegen, gezeigt wird.
Die beiden letztgenannten Firmen bringen ferner weiter-
entwickelte Typen von Tafelscheren.

Beachtlich ist die Neukonstruktion einer Blechtafelschere in
Stahlbauweise, Bild 51, durch die Firma I?. Drabert Séhne,
Minden|Westf. Die Schnittkrifte werden durch besondere
Zapfenverbindungen aufgenommen, so daB dic Schweilnihtc
lediglich ihre verbindende Funktion auszuitben haben. Dic
Schere ist mir hydraulischem Blechniederhalter und anderen
Einrichtungen versehen, die dem heutigen Entwicklungsstand
entsprechen. Als. Parallele zu der im vorigen Jahr gezeigten
Abkantpresse®) bringt die Firma M. Briick KG, Diiven, einc
Blechtafelschere mit ticfliegendem Antrieb heraus. Einc anderc
Type mit schwenkbarem Obermesser zum Schneiden von
SchweiBkanten fiir V-Niahte stellt Eumuco aus®).

Tine Rollenschere und einen Stanzautomat stellt u. a. die Firma Nirn-
berg-‘Fﬁrther Industriewerk, Niirnberg, aus, ferner fahrbare Lochstanzen, z. 1.
handbedient, die Firma Schdrfl’s Nachf., Minchen.

1) vgl. 1950, S. 194 (Bild 92). %) s, 1950, S. 223 mit den Bildern 192/93.
3). Siehe auch 1950, S. 223 mit Bild 191. %) 1950, S. 210 mit Bild 140.
5)' 1950, S. 214 mit Bild 154.  ¢) vgl.a. 1950, S. 210 mit Bild 142.

Abkantpressen und Biegemaschinen

. Ahnlich, wie die groBen Scherenbauarten durch Zusatz-
cinrichtungen und Ausbildung des Arbeitsraumes zur Aui-
nahme von Stanzerciwerkzeugen in das Arbeitsgebiet der
Txzenter- und Oldruckpressen cingreifen, weiten die Abkant-
pressen ihren Arbeitsbereich gegeniiber den anderen. Biege-
maschinen aus. Bei den Abkantpressen der Wilhelmsburger
Maschinenfabrik Hinvichs & Sohn ermoglichen u. a. Schrag-
verstellung der Oberwange (Stempels) und ausschwingbarc
Unterwange (Tisch, bei kleinen Pressen) die Herstellung von
kegligen und verlaufenden Abkantungen, sowie von ge-
schlossenen Profilen. Beachtenswert sind an dicsen Abkant-
pressen auch die MafBnahmen zur Bedienungsverbesscrung
und dic Einrichtungen zur Trhohung der Sicherheit fiir Be-
dienung und Maschine. Eine gutgeldste hydraulische Uber-
lastungssicherung weisen dic Abkantpressen der Maschinen-
fabrik Weingarten AG. auf. Tm fibrigen sind auch auf diesem
Gebict auf der Messe alle Grofen und Ausfithrungsarten ver-
treten, von der kleinsten Abkantbank der fiir Klempnerei-
bedarf bekannten Tirma Arnold Valder, Liibeck-Eichholz, bis
zur groBten sldruckbetitigten Abkantpresse mit 325 t Druck-
kraft, die die Firma Hahn & Kolb fir Karl Mengele & Séhne,
Giinzburg, in dicsem Jahre?) zeigt. Universal-Abkantmaschi-
nen stollt dic Maschinenfabrik Weingavien aus.

Beim Runden von Blechtafeln auf Walzenmaschinen und
beim Bérdeln gewdlbter Bocden auf Bérdelmaschinen liegt die
besondere Aufgabenstellung im ersten Talle darin, moglichst
auch die Tinden zu runden, im zweiten in der richtigen [ithrung
der Kérnermitte des Bodens gemiB einer Lvolventenkurve,
bezogen auf den Kriimmungskreis. Die Maschinenfabrik
Schieifenbaum & Steinmetz, Weidenau, hat das Anbiegen von
Blcechen auf Dreiwalzenmaschinen durch eine mechanisierte
Unterwalzenverstellung  gelost, das. cinwandireic Bordeln
groBerer gewdibter Boden auf der Bordelmaschine durch eine
Tivolventen-Schwenkeinrichtung, bei der sich die am vorderen
Maschinenteil befindliche Zahnstange an feststehenden Zahn-
segmenten mit cinem Teilkreisradius cntsprechend dem Kriim-
mungshalbmesser der BordclrolleTabwilzt. Die Merklinger
Maschinenfabrik GwbH. crziclt cin weitgchendes Ausrunden
der DBlechenden durch Vierwalzenmaschinen. An ihren Drei-
walzenmaschinen ist der Anbau einer Zusatzeinrichtung vor-
geschen, mit deren Hilfe zu den Blechen gleich " passende
Profileisen mitgerundet werden konnen. Das Dreistern-Werk
Dr.-Ing. Theo Kriickeis, Schopfheim, stattct seine Sicken- und
Bordelmaschinen mit einer nachgiebigen Lagerung der oberen
Arbeitswelle aus, die beim Durchlaufen von Schweiindhten,
Talzen u. 4. cine unzulissig hohe Bicgebeanspruchung ver-
hindert. Tiir den Bedarf an mechanischen Ililfsmitteln in
Kleinwerkstitten ist die Firma Carl Aug. Fastenrath, Wermels-
kivchen, cingerichtet.

Bild 51. Blechtafelscherc in Stahlbauweisc (Fr. Drabert S6hue}
mit hydr, Niederhalter und Schnittverstellupg; Schnittbreite 2500 i bis
¢ mm DBlechdicke; Leistung im Dauerbetrieb 35 Schnitte je Minute

7) vgl.a. 1950, S. 214 mit Bild 159.
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Werkstatt u. Betricb

Bild 52. Unfallsichere Tisch-Exzenter-
presse, PreBkraft 1 1, mit elektrischer
Steucrung, einstellbar fiir Einzelhub
und  Dauerlauf  (Niirnberg-Iviirther
Industriewerk)

An  Sonderbiegemaschinen sind
fiir allzemeine und bestimmte Zwecke
wicder Rohrbiegemaschinen, z. T. in
Betrich, zu sehen, und zwar bei der
Maschinenjabrik  J. Bawning AG,
Hawmm, bei den Weberwerken, Siegen,
und bei der Firma Hungs-Robie,
Rodenkirchen|Ksln, ferner Drahiver-
arhicitungsmaschinen bei den Firmeu
Malmedie & Co., Maschinenfabrik
Gmblil., Diisseldorf, bei Meyer, Roth
& Pastor, Kolu-Raderberg (neben
Maschinen fiir Kettenherstellung),
bei R. Tegimeyer & Co., fliickeswagen,
und Miller & Schwamborn, Koln-
Miihlheim,

Exzenter- u. a. Pressen

Neben den auf der letzten Messe gezeigten Maschinen, die
wieder, z. T. in anderen, meist groBeren Baumustern oder Aus-
stattungen, zu schen sind, stellen noch andere Firmen LEx-
zenter-, Kniehebel-, Kurbcel-, Spindel- und Oldruckpressen
von 1 bis 200 t PreBkraft aus. Dariiber hinaus werden vieltach
auch friher gebaute schwerere Ausfiihrungen bis 10000 t in
Kleinmodellen vorgefiihrt.

Bild 52 zeigt cine ncuentwickelte Tisch-Exzenterpresse der
TFirma Niivnberg-Fiivther Industviewevk, Werk Stadein (unter
US-Administration). Sie entwickelt cine PreBSkraft von 1 bis 6 ¢
und wird mit Nachschlag- und Nachgreifsicherung gebaut;
sic wird auch mit automatischem Streifenvorschub gelicfert.

Messe-Teilbericht X

Ebenso sind die gréBeren Ein-Stinder-Exzenterpressen von
12 bis 30 t dieser Firma durch ihren von vorn nach hinten
offencn Kastenkérper und das vollig abgedeckte Pressengesicht
bemerkenswert. Einen dhnlich in sich geschlossenen Aufbau
weist die der Blell-Hydro-I’resse entstandene Einstinder-
presse mit Olantrich der Niederrheinischen Maschinenfabrik
Becker und wvan Iiillen, Krefeld, auf. Sie wird fiir cine
PreBkraft von 1 bis 100 t gebaut und fiir die Verarbeitung
von Werkstoffen aller Art, auch als Rium- oder Richtpresse,
verwendet. Nach Bedarf werden dicse I’ressen mit Blechhalter,
Tiefzieh-, Auswerf- und Ridumeinrichtungen gelicfert oder mit
Richtgerdten ausgestattet. In der FlieBarbeit sind dic Ma-
schinen als Halb- oder Vollautomat einsctzbar.

Exzenterpressen stellen weiterhin aus dic Firmen: Hinrichs & Sohn, Ham-
burg-Wilhelmsburg; Inaustrie-Werke Karlsruhe AG (Stufenpressen); Th. Kiescr-
ling & Albrecht, Solingen (neben Kurbelpressen fiir 160 und 200 t PreBkraft);
Fried. Krupp Lokomotivfabrik, Essen; Wilhem Nilson, Offenbach; Adam Richter.

- Kassel-Lohfelden; Aug. Ruhrmann. Velbert; L. Schuler AG, Goppingen;
Maschinenyabrik Weingurten AG.

Hydraulische DPressen zeigen auBer den Imdustrie-Werken Karlsruhe und
Ruhrmann die Firmen: Eitel KG, Diisseldort; Johs. Krause Gmhlif, Hambwrg -
Altona; Fritz Miiller, Eplingen; Sack & Kiesselbuch Gwbll, Diisscldorf-Rath.

Die Firmen Theodor Grabener, Werthenbach, stellen Kniehebel-Pressen,
Ruhrmann noch Reibspindelpressen und dic Maschinenfabrik Weingarten ihre
weilerentwickelte SpintlclSr‘hlagbrcsso, bei der die weehselseitige Drehbewe -
gung des Schwungrades fiir den Ab- und Auflauf des StoBels unmittelbar vorn
Antrichsmotor bewirkt wird, aus. Auch die Richt- und Schlagpresse P 5 der
Firma Carl Hurth, Minchen, muB in diescim Zusammenhange erwihnt werden.

Dancben werden vicle Sonderanwendunzen bzw. Sonderausfiithrungs-
formen von Pressen gezeigt. Die Maschinenfabrik Malmedic & Co. stellt eine
Doppeldruckpresse der Type DI'M mit geschlossenen Rundmatrizen zur 1ler-
stellung von Schraubenbolzen bis 6,5 mm Dmr. und 50 mm Schaftlinge,
nebst zugchdriger Abgratmaschine fiir die Vier- und Sechskantform, ans.
Fried. Krupp zeigt sein erweitertes Fertigungsprogranun  von  Kircheis-
Blechbearbeitungsmaschinen zum Ausschneiden, Zichen, Lingsfalzen., Ge-
windedriicken und Beschneiden von Blechdosen und Deckeln mit hohen Stiick-
zahlen, die Muschinenfabrik Ilerlan &Co., Karlsruhe, Sondermaschinen fiir
das FlieBpressen und Weiterverarbeiten von Tuben, Tablettenréhren u. a.,
cinschlieBlich des Bedruckens, schlieBi'eh L. Schuler AG. aufer ciner Presse
zur Massenfertigung von Dosen und Tuben noch ihre Hochlcistungs-Lot -
einrichtung, angeschlossen an einen Zargen-Automaten.

Schmieden, Nieten

Die Tirma Béché & Grohs GmbH., I tickeswagen, stellt neben
ihren bekannten Lufthimmern mit 150 kg Birgewicht sowie
cinem Luftdruckhammer mit 8 kg Birgewicht fiir Blech-
arbeiten!) die Neuentwicklun g eincs Schnell-Gesenkhammers
Tir Gesenkschmiedearbeiten in der Baugréfe von 1600 mkg
Schlagarbeitsvermégen bei 220 Schligen je min aus, Bild 53.
LEr wird mit vorgewarmter PreBluft von 160° oder Dampf von
7 atit, bei eincm Dampfverbrauch von 25 kg je PSh Iammer-
arbeit, betricben. Die lichte \Weite zwischen den Fithrungen
betrigt 480, dic gréBte nutzbarc Gesenklinge 700 und der
Barhub 435 mm. Wegen dos kurzen Birhubes hat der [Tammer
cine verhiltnisméBig geringe Bauhohe. Der Birkolben liuft
in einer cingesctzten GrauguBbiichse. Die schr leichtgehende
Steuerung crméglicht sitzende Bedienung.

Eine neucntwickelte Type eines Schnell-Gesenkschmiede-

hammers mit unmittelbarem clektrischem Antrich stelit died

Firma Eumuco AG., Leverkusen-Schlebusch, im Kleinmodell
aus, Beim Antrieb ist vor allem dic Héchstschlagzahl auf
rd. 30 bis 55 Sclilige je Minute erhéht worden; sic kann bei
leichteren Schligen mit geringerer Fallhshe bis auf rd. 80
Schlige hinaunfgesetzt werden. Auch dieser 1lammer arbeitet
mit verhéltnismaBig kurzem Birhub bei erhdhtem Birgewicht.
Als Arbeitsmittel fiir Gesenk- und Freihandschmicden ist
ferner auf eine hydropneumatische Spindeclpresse ohne Reib-
scheibe hinznweisen, die die Ifirma Theodor Gribener ausstellt.
Da sich mit ihr hohe Schlagwirkungen erziclen lassen, kann
sie iiberall verwendet werden, wo bisher rein hydraulische
Pressen zur Anwendung gelangten. ITervorgehoben wird dabei
der niedrige Kraftaufwand. Auch auf den bekannten schnell-
schlagenden Niethammer und cine ncuc gerduschlose Nicten -
Rollmaschine, dic von der I'irma Thielicke & Co., Karisrithe-

~ Durlach, ausgestellt werden, mag in dicsem Zusammenhange
- hingewicsen werden.

Bild 54 schlicBlich zeigt cine fahr-
bare Schmicdewalze der IFirma
Lumuco zum Vorformen von Ge-
senkschmiedestiicken, dicciner um-

fangreichen Reckarbeit bediirfen.

Es handelt sich dabei um cine schr

alte Maschinenform, die in den
letzten Jahren ein neues Anwen-

dungsgebiet gefunden hat. Sie ist

fiir den neuen Zweck entsprechend

ausgebildet worden. Das Reduzie-
ren des Querschnittes vollzicht sich
in mehreren Stichen, wobei [ir
jeden eine Gravur vorgeschen ist.
Die Walze wird vom Bedienungs-

mann fiir jeden Stich, d. h. fir
jede Umdrehung, gesteuert. Dabei

Bild 54. Arbeitsscile der fabrbaren Schmiedewalze
{Lumuco) mit Anordnung der Walzsegumente

dient die Gravur sclbst als Ein-
fihrung und dic Zange, mit der
das Schmicdestiick gehalten wird,
als Anschlag.

Bild 53, Schnellgesenkbammer mit 1600 wkg Sch.agarbeitsvermdgen bei 220 Schidgen je min {Béché & Grohs)

') 1950, S. 215 wit Bild 160 u. S. 217 mit Bild 169/71.
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Werkzeugmaschinen (Erginzung).

- Spanende Verformung -

Die auf Seite 25 und in der dortigen Tabelle angegebene Genauig-
keits—Drehbank der Firma Pfeiffer, Hellbronn, (Type P), soll hier
noch im Bild gezeigt
werden. Die verdeck-
ten und nach einem
speziellen Verfahren
oberflichengehirteten
und geschliffenen Fiih-
rungsbahnen haben eine
Brinell-H&rte bis 600.
Bemerkenswert ist die
Rundlaufgenauigkeit,
die bis zu 0,002 nm
betragen soll.

Bild 55:
Genauigkeits-Drehbank
Die grosse 2-Stdnder-Karussell-Drehbank der Firma Schiess, Diissel-
dorf, (siehe Seite 26/27) fand wegen ihrer Grésse besondere Beach-
tung, denn ihr grdsster Drehdurchmesser betrdgt 4000 mm mit einer
Schnittkraft von 8 t. Vorwdhlen und
Schalten der Planscheibendrehzahl
geschieht elektrisch wvon einem Kom-
mandopendel aus. Die Rdderverschie-
bung wird hydraulisch vollzogen und
setzt aubtomatisch ein, sobald die
Drehzahl des abgeschalteten liotors
auf die fir die Ridderverschiebung

ginstigste Geschwindigkeit abgesun-
ken ist. Alle Supporte haben einen
voneinander unabhingigen, von der
Flanscheibendrehzahl jedoch abhén=—
gigen Vorschubantrieb mit einem Re-
gelbereich von 1 : 100 und mechani-
scher Vorwdhlung. Durch Wechselri-
der lassen sich Waagerecht-und

Senkrechtvorschub zwangsliufig zum ™

) . Bild 56: 2-Stdnder-Karussell-
Zwecke des Kegeldrehens verbinden. Drehbank fiir 3500 mm Dreh-

Im Bild ist die Ausfiihrung fir durchmesser.

"nur" 3500 mm Drehdurchmesser wie-
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dergegeben, da flir die grdssere Maschine kein Bild zu erhalten war.

1-Einstellhebel for Drehzahlbereiche: schnell —=langsam 12 Selbsttétiges Ausriegeln des Sperrbolzens

i 2 Kommandoschalter: Lésen — Bremsen — Betrieb 13 Handrad zum Schalten des Revolverkopfes und
I 3 Stufenlose Regelung des Vorschubes zum Plandrehen von Hand, grob )
| 4 Druckknopfschalter: links — rechts — Halt 14 Bremshebel zum Feststellen des Revolverschlittens
i 5 Werkstoff-Spannung und -Vorschub 15 Handrad fir Planzug von Hand, fein
i & Hebel fiir Abstechschlitten 16 Griffstern fir Léngszug von Hand

7 Schwenkarm fiir Gewindestréhleinrichtung 17 Drehzahlwéhler

8 Fallschneckenhebel fir selbsttétigen Ldngszug 18 Einstellhebel fir Vorschubbereich:

9: Plananschla grob — mittel — fein
10 SperrbolzenﬂebelZurVerriegeIung desRevolverkopfes 19 Umkehrung der Vorschubbewegung
11 Selbsttétiger Planzug, rechts oder links 20 Zentraldler

Rild 57: Revolver-Drehbank

Die Revolver-Drehbinke der Firma Pittler, Langen, zeichnen sich be-
sonders durch ihre Momentschaltung der Drehzahlen aus. Durch Schal-
tung erhdlt man augenblickliche Drehzahldnderung (auch bei grodsster
Drehzahldifferenz) und ebenso Aenderung der Drehrichtung. Neben den
auf den Seiten 30/31 erwdhnten Vorsziigen ist noch der vergridsserte
Anwendungsbereich fiir das Andrehen von Fldchen und das Bohren aus—
sermittiger Locher anzugeben. Fiir das Muster Pirex 32 sind je 8
schaltbare Spindeldrehzahlen fiir Rechts- und Linkslauf mdglich. Ter
Drehzahlbereich ist zwischen 71 und 1800 U/min verstellbar. HOchste
Schnittgeschwindigkeiten sind zuldssig, da die Spindel in Walzla-
gern léduft. Bei dem Muster Pirex 50 sind 11 schaltbare Spindeldreh-
zahlen im Verhdltnis 1 : 100 in einem Bereich vorhanden. Das Stufen-
lose Regeln des Vopschubes 1 : 10 geschieht in 3 Bereichen (grob,
mittel, fein), die im Verhidltnis l:2:4 abgestuft sind. Als Sonder-
ausstattung ist ein Querschlitten mit selbsttidtigem Planvorschub
(Léngsvorschub nur in Verbindung mit dem Revolverschlitten) und ei-
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nem um 4x90°¢ schwenkbaren Stahlhal-
ter vorgesehen (Bild 58).

Der neue Drehautomat der Firma Tielz

é ue Sohne, Mlinchen-Haar, hat jetzt

B cinen vergrosserten Materialdurch-
vf_lass von 12 mm. Die schwingenden
?'Werkzeugtréger sind neben der Steu-
erwelle gelagert und werden von den
Kurven der Welle unmittelbar gesteu-
I ert, wodurch hochste Genauigkeit am

Sain , Werkstiick erreicht wird. Die Kon-
giid 58 % struktion der Maschine ist so ge-
Querschlitten mit selbst-  wdhlt, dass man an einem Werkstiick

tétigen Planvorschub bohren, langdrehen und Gewinde

- schneiden kann. Der Automat, der
schon auf Seite 31 erwdhnt wurde,
flillt mit 5 Werkzeugen und einer Ge-
windeschneideinrichtung die ILiicke
aus, welche bisher zwischen den Ab-—
stechautomaten mit 3 Werkzeugen und
den grossen Automaten mit 12 und
mehr Werkzeugen bestand.(Bild 59)

Bild 60:
Bohrkopf-Maschine

Bild 59: Drehautomat

Auf dem Stand der Firma Diedesheim-Boehrninger, Goppingen, war eine
halbautomatische, vielspindelige Bohrkopf-Maschine zu sehen. Durch
die Portalbauart und die hohe Antriebsleistung (bis zu 10 kW) wird
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eine volle Ausnutzung von Hochleistungs—Bohrkdpfen erreicht. Da die
Bohrbrille ein Bestandteil der Maschine ist, ergeben sich verein-
fachte Bohrvorrichtungen. Es kOnnen in einer Arbeitsgruppe mehrspin-
delige Bohr— und Gewindeschneid-QOperationen einzeln oder gleichzei-
tig vorgenommen werden. Fiir geeignete Arbeiten kann die Maschine als
Magazin-Vollautomat eingerichtet werden. Der Hub betrdgt 150 mm,und
der Antrieb erfolgt durch Heller-Hydraulik. (Bild 60).

Bild 61l: Radial—-Bohrmaschine

Die suf der Ausstellung vorgefiihrte Radial-Bohrmaschine der Firms.
Kolb, Koln—-Ehrenfeld, wurde auf Seite 32 schon beschrieben. Das FEild
zeigt die grossen Abmessungen: Bohrradius 5100 mm, Bohrhdhe 4800 mm,
Bohrleistung in Stahl 150 mm Durchmesser.

Durch Sondereinrichtungen fiir alle mdglichen Verwendungszwecke wird
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der Anwendungsbereich der Feinst-
bohrwerke der Firma Biicher, So-
lingen-Ohligs, sténdig erweitert.
Dabei fidet der Grundaufbau der
Maschine, der mit hydraulischenm
Tischvorschub und Dauerschmie-
rungs-Fihrungsbahnen ausgestattet
ist, Verwendung. Das Bild gibt
ein zweispindeliges Feinstbohr-
werk (Type PFB III) nit Feinst-
bohrképfen wieder.

Bild e62: 2-spindeliges Feinst-
bohrwerk

Die Universal-Drillings~Schleif-
maschine der Aktiengesellschaft
Vulkan, K&ln-Ehrenfeld, hat ei-
nen als Drehtisch ausgebildeten
Schleifschlitten, der je eine
Schleifscheibe fiir Rund-, Innen-
und Flachenschliff hat. Die un-
abhéngige hydraulisch-stufenlos-
regelbare und selbsttdtige Bei-
stellung jeder Schleifspindel
ist hervorzuheben., Die Tischge-
schwindigkelt besitzt die glei-
che Regelbarkeit. Der grdsste

63: Drillings-Schleifma-

Bild

Schleifdurchmesser betrigt bei schine (Arbeitsstellung fir
Rundschliff 150 mm und bei In- Innenschliff)

nenschliff 100 mm, die grdsste
Schleiflénge 500 mm und die Schleifflédche 480 x
180 mm.

Die auf Seite %6 beschriebene Sonderschleif-
maschine zum selbsttdtigen Einschleifen von
Hahnkiiken in Hahngehdusen soll hier im Bild
gezeigt werden. Die Maschine ist von def Fir-
ma Stenzel, Wiesbaden, entwickelt worden.

Finige Rundschleifmaschinen fiir das Spitzen-

losschleifen von den Herminghausen-Werken,
Hannover, wurde auf Seite 37 erwdhnt. Es er-— Bild 64: Sonderschleif-

scheint aber auch der Liaschinentyp "SR 30" maschine fir die Arma-
turenindustrie ‘

Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6



Approved For ReIeas%eogg/z’lélé(éiﬁa%éh%%%%()-OOSZSAOO4000470001-6

_55 -

bemerkenswert. Auf ihr lassen
sich Rundstidbe von 0,6 bis 30 mm
Schleifdurchmesser mit hochster
Genauigkeit schleifen. Durch den
Lappschliff wird feinste Ober-
flachengiite erreicht. Ein schnel-
~ les Einstellen auf wechselnde

" Durchmesser ist leicht vorzuneh-
men. (Bild 65).

Wie schon auf Seite 38 angegeben

wurde, konnen mit der Projeki-
ons—Formen-Schleifmaschine der

Bild 65: Rundschleifmaschine, Firma Feinmaschinenbau Prazisi-
Type "SR 30" onstechnik, Wertheim, Schliffe

von Formen hergestellt werdel,

die in achsialer oder radialer

Bild 67: Prazisions-Fléa- : : ; B s
chenlédppmaschine ohne Bild 66: Projektions-Formen—-Schleif
Haltevorrichtung maschine

Richtung ausgebildet sind. Die Arbeitsweise mit der Maschine ver-
deutlicht das Bild 66.

Von der Firma Hilmer, Witten,wurden mehrere Flichenl8ppmaschinen

vorgefihrt. Die aus Oel und Schmirgel, Diamantstaub oder dergleichen
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hergestellte Schleifmagse wird auf die Tischoberfliche aufgestrichen
und durch seine besondere’ Struktur gleichmidssig verteilt. Das Ar-
beitsstiick wird lose aufgelegt und kann von Hand oder durch zweck-
entsprechende leichte Arretierungen gehalten werden. Hierzu gibt es
ausserdem einen exzentrisch bewegten Fiihrungsarm, der fir grodssere
Werkstiicke gedacht ist. Vorher konnen die ‘Werkstiicke noch auf einem
Hochleistungs—-Flichenabrichter vorbearbeitet werden. Diese Maschine

ist mit einer hochtourigen Rakelite-Wellenring-Schleifscheibe ausge-—
stattet.

Die neuartigen Wege, die die Firma Cawi, Berlin,
beim Anschleifen von Spiralbohrern geht, wurde
suf Seite 38 kurz behandelt. Das Bild 32 zeigt
die Ausbildung des Getriebekopfes dieser Spi-

ralbohrer-Schleifmaschine. Das neue Schleifsy+.
stem, bel welchem die beiden Schneidlippen bei
jedem Durchgang an der Schleifscheibe ohne ein
Umspannen abwechselnd hintereinander geschlif-

Y
" :

/
(

=\

fen werden (Siehe Bild €8), ergibt zwangsliufig
zentrischen Schliff. Ein besonderes Spezialfut-
ter ermdglicht einen schnellen Uebergang von
einer Bohrerstidrke zur anderen. Das Einspannen
geht wie beim Bohrfutter vor sich, aber der Boh-
rer wird auf der geschliffenen Phase sicher und
zentrisch gespannt. Der Uebergang auf einen an-
deren Spitzenwinkel kann durch einen einfachen
Bedienungsgang vorgenommen werden. Auch der
Dachanschliff fiir Hartguss und das Anschleifen
einer Lippfase ist ohne Aus- oder Umspannen des
Bohrers durchzufiihren. In einer Einspannung wird
das Vorschleifen des Riickens und der Lippschliff
auf einer Doppelscheibe bewerkstelligt. Bel dem

Uebergang auf die Lappscheibe wird gleichzeltig
der Freiwinkel reduziert. Auch Widia=~Bohrer las-—

sen sich mit dieser Waschine jetzt anschleifen.

Bild ©8: Schleif-

Unter den Konsol=-Frédsmaschinen stelltedie Fir- vorgang

ms. Krenzler, Wuppertal-Barmen, ihre Waagerecht-

Prismaschine aus, die durch sehr kraftigen Bau ausgezeichnet ist. Zu
den Angaben auf Seite 40 wird mit dem Bild 69 (auf der néchsten Sei-
te) eine Erginzung gebracht.
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Bild 69:
Waagerecht~Frdsmaschine

Bild 70 (links):
Senkrecht-Frasmaschine

Bild 71 (unten):
Produktions—Frismaschine

Ebenfalls auf Selte 40
wurde die Senkrecht—
Fridsmaschine der Firma

Droop und Rein, Biele-
T o - - feld, besprochen. Hier
¢ noch einige Daten:

B [:ingsverschiebbarkeit des Ti-
sches 500 mmj hochste und nie-
drigste Stellung des Spindel-~
kopfes iiber dem Tisch 700/50 mmy
‘Schwenkbarkeit des Spindelka-
'stens nach beiden Seiten je 45%
12 Tischvorschiibe 20~400 mm/min
‘und 12 Spindelkastenvorschiibe
110-200 mm/min.

Die aus Baukasteneinheiten zu-
sammengesetzte Langfriasmaschi-
‘ne der Firma Paul + Co, Augs-—

‘burg, wurde auf Seite 40/41 be-

standardtyps W, Fx S ! sprochen, und das Bild 37 zeigh
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das Prinzip des Baukastensystems. Das Bild 71 (umseitig) fihrt nun
die Standardtype dieser Mehrzwecke-Naschine vor Augen.

Bild 72:
2=-Spindel-Langfris-
maschine

Die 3-Spindel-Langfrésmaschine in Portalbauart von der Firma Gilde-—

meister, Bielefeld, wurde weiter vervollkommnet. Der grosse Dreh-
zahlbereich des 12-stufigen Getriebes gestattet die Einstellung der

Schnittgeschwindigkeiten ohne Umstecken von Wechselrddern mit Hilfe

eines Handrades, an dem die geschaltete Dreh-
zahl an einer Skala aufleuchtet. Zum Einrich-
ten kann die Friasspindel mittels Druckknopf

in kurzen Intervallen bewegt werden. Die Riick-—
schlagsicherung fangt sidmtliche bei unterbro-
chenen Fraserschnitten hervorgerufenen Riick-
schlédge und Schwingungen ab und verléngert so
die 3tandzeit der Messerkdpfe. Eine Arbeits-
zeitverkiirzung ermdglicht die elektrische Fra-
serabhebung, die vorgewdhlt werden kann.

Bemerkenswert ist die Senkrecht-Waagerecht-
Prismaschine der Firma Nube, Offenbach, da die
Bedienung des Tisches in seinen 3 Bewegungs—

richtungen durch ein einziges Handrad erfolgt.

]
i

Bild 73%: BEinhand-
rad-Senkrecht-Waa—
gerecht-Fr&smaschine
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Die elektrisch gesteuerte Maschine ist auf Seite 40 beschrieben und
wird umseitig im Bild vorgefiihrt (Bild 73). -

Eine Neuentwicklung stellt die Universal-
Prézisions-Frismaschine der Firma Frenzen,
Viersen, dar, die fiir Feinbearbeitung ge—
dacht ist und als Tisch— und Sténdermaschi-
ne gebaut wird. Der Arbeitstisch hat 3—fa-
che Schlittenfihrung. Mit dem Sockel ist ein
Ringsektor mit Gradeinteilung verbunden, auf
welchem der Spindelstock verstellt und in
jeder Neigung zwischen 0 und 90° festge-—
klemmt werden kann. Der Antrieb geht iber
eine %-teilige Riemenscheibe durch einen Mo-
tor mit 200 Watt Leistung. Die Tischplatten-—
grosse betrigt 220xS0 mm. Auch als Bohrma-—
schine und Kleistdrehbank ldsst sich das Ge-

rdt verwenden.

" Die verschiedenen Schnellhobler, die die

" Klopp-Werke, Solingen-Wald, ausgestellt hat-

Bild 74: Prazisions-
Frédsmaschine

ten, sind auf Seite 42 besprochen worden. Es
s0ll noch erginzt werden, dass die kleinen
- Schnellhobler dieser Firma jetzt mit Reib-
radantrieb susgeriistet sind, bei dem die

Pressung der

Reibrdder sich
selbsttdtig
dem zu iliber-
tragenden
Drehmoment an-—
passt.

B

Bild 75:
Schnellhobler

Die grossen Hobelmaschinen der Firma H.A.
Waldrich,Siegen, und Waldrich, Coburg, waren be-
sondere Anziehungspunkte fiir die Messebesucher. Die vorgefihrte
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Doppelstidnder—-Hobelmaschine von Waldrich, Coburg, bei der 2 Stahle
gleichzeitig im BEingriff sind, hat folgende Daten: Maximale Durch-
zugskraft 10 t; Hobelldnge 8000 mm; Hobelbreite 2000 mm; Hobelhohe
2000 mm. Besondere Neuerungen an der Maschine wurden nicht bekannt
gegeben, Sie wird ausschliesslich von einem Schaltpult aus gesteu-
ert.

Die Firma Waldrich, Siegen, zeigte einen Vielstahl-Doppelhobler, der
als Versuchsmaschine gebaut worden ist und sehr beachtet wurde. Das
alte Problem des Zweiwegehobelns (beim
Vor- und Riickgang) wurde auf eine neu-
artige Weise geldst. An der schrigen
Stirnfléche eines Stossels mit Rund-
fihrung wird an den Umkehrpunkten ein
revolverkopfahnlicher ldehrstahlhalter
hydraulich um 180° geschwenkt und auch
festgezogen. Bel dem Stdssel sind auf
dem Vorlauf 3 Stdhle, die an dem Rund-
kopf hintereinander angeordnet sind,
im Bingriff, und auf dem Riicklauf 3
weitere Stéhle, die bei der bisheri-

Bild 76:
Zweliwege—-Hobelmaschine

gen Hobelrichtung hochgelagert waren. Gesamt sind also 6 Stdhle an
dem Stdssel befestigt. Entsprechend der hohen Zerspanungsleistung
ist die 2-3té&ndermaschine sehr kraftig gebaut.

Neben anderen Maschinen sah man von der gleichen Firma eine 2-Stin-
der—Starr~Hobelmaschine fiir 8000 mm Hobelldnge und 3000 mm Hobel-
breite. Der Hauptantriebsmotor flir die Tischbewegung leistet 100 kW
und ist durch Leonhardschaltung stufenlos regelbar. Fiir die anderen
Bewegungen dienen Einzelmotore mit insgesamt 40 kW Leistung. Die
Maschine wigt 130 t. '

Auf Seite 43 wurde auf die weiterentwickelte hydraulische Senkrecht-
Innen-R8ummaschine der Firma Klink, Niefern, eingegangen. Beil dieser
Zweisdulen-Konstruktion bewegt sich die RAumnadel zwischen zwel 8En-—

dern, was im Hinblick auf die zentrische Aufnahme der Zugkraft be-
sonders wertvoll erscheint. Einige technische Daten der Maschine,
die auf der nichsten Seite abgebildet ist (Bild 77), sind: Zugkraft
5 t3 Hub 950 mm; grodsster Werkstiickdurchmesser 300 mmj; Réumgeschwin-
digkeit 1 bis 7 m/min; Riicklaufgeschwindigkeit 25 m/min; Antriebs-
motor 4 kW.
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Die ebenfalls vorgefiihrte hydraulische Waagerecht-R8ummaschine fir
5 t Zugkraft wird auch fiir 10 t gebaut und hat 1320 beziehungsweise
1500 mm Hub., Das Bild 78 zeigt die Ansicht des Kontaktmanometers
dieser Maschine, mit welchem die maximale Zugkraft eingestellt wird.

\ Es schaltet die Maschine ab, sobald die
eingestellte Zugkraft tiberschritten isv.
Ferner ist der Fihrungsschlitten mit ein-
gebautem Raumwerkzeughalter fir automati-
sche Werkzeugauslosung zu sehen.

Bild 77:
Senkrecht~Innen-Raummaschine

Bild 78 (unten):
Teilansieht der Waagerecht—
R8ummaschine

Aus dem Gebiet der Zahnradher-
stellung (siehe auch Seite 46)
wurde auf dem Stand der Firma
Lorenz in eindrucksvoller Weise
gezeigt, welchen Einfluss die
Wahl des Schneiddles auf die
Sauberkelt der Zahnflanken hat.
Bei dem von der Firma Haag, ZU-
rich, seit einiger Zeit benutz-—
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ten Nullschliff, der auf normalen Maschinen ausgefiihrt werden kann,
ergeben sich durch die Punktberiihrung zwischen Zahnflanke und Scheif-
scheibe kiirzere Abwilz- und Vorschubwege, wodurch eine hdhere Lei-
stung erzielt werden kann. Das Schliffbild dhnelt dabei dem Minerva-
Schliff. = Die Zshnriderfabrik Zuffenhausen stellt Schneckam~
Frismaschinen fiir Schnecken bis zu 260 mm Durchmesser und einer

Fréslinge von 520 mm her, die in ihrer geschlossenen und krédftigen
Bauart einen guten Eindruck machten.

Die Firma Heidenreich u. Harbeck,
Hamburg, wies auf ihre einfache
Methode bei der Herstellung von
Zahnréddern hin. Der bisherige
lange Wilzweg, der durch das Aus- “ﬁdeiﬁﬁwym

wdlzen gegeben ist, bis die Ho- E;{;L_jilg]i
belstédhle ausserhalb des Kopfke- = = B =

8618 Sind) Wird dU.I'Ch ej-n-en k'lll"‘ . Walzweg bei verschiebbarem Teil- oder Werkzeugkopf

Walzweg bel fesistehendem Teil- und Werkzeugkopf )

zen Walzweg ersetzt, der zeit-

sparend ist. Dieser kurze Veg Bild 79: kurzer Walzweg bel
wird durch Vorschieben des Werk- verschiebbaren Werkzeugkopf
zeugkopfes erreicht. Das darauf

folgende Wilzen wird nur innerhaldb des zur Erzeugung der Flanken
notwendigen Eingriffsbereiches vorgenommen. Durch schnelles Zurilick-
ziechen des Werkzeugkopfes ergibt sich leichte Zugidnglichkeit beim
Auswechseln des Werkstiickes.

Die selbsttitige Walzfrismaschine fiir
Klingelnberg~-Palloid-Spiralkegelrader
mit versetzten Achsen (Firma Klingeln-
berg Sthne, Remscheid) wurde auf Seite
46 behandelt und der Frasvorgang durch
die Bilder 47 und 48 erldutert. Auch
die Zwillingsfrasmaschine, von der glei-

chen Firma hergestellt, zur Erzeugung
balliger Verzahnung fir Gradzahnkegel-
rdder wurde allgemein beachtet. Die neue F IS 1
Ausfihrung hat Sicherungen fir einen Bild 80:
einwandfreien Arbeitsablauf erhalten. Zwillingsfrésmaschine
Durch die ballige Zahnanlage f&llt das

Kantentragen fort. Da bei der Maschine das Baukastenprinzip angewen-—

det wurde, konnen bei Verwendung entsprechender Einheiten sowohl
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Kegelridder als auch Stirnréder hergestellt werden.

Bild 81:
Gewindeschleif-
maschine

Bild 82: Schnelltrenner

Aus dem Gebiet der maschinellen
Gewindeherstellung soll in einer
Abbildung eine Gewindeschleif-

maschine gezeigt werden, die wvon
der Firma Lindner, Berlin, fir
400 und 800 mm Hinspannlinge ge-
baut wird und auf der Ausstel<t
lung zur Schau stand.

Dann mag noch auf eine Neukon-
struktion eines Schnelltrenners

(Bild 82) verwiesen werden, der
zum Schneiden von Profilenm, Roh—
ren und Vollmaterial verwendet
wird. Das Trennblatt besteht aus
einem Sonderstahl. Die Zeit fir
den Schneidvorgang betrigt etwa
nur ¥25 im Vergleich zu einer
Motorsidge. Infolge des Trenn-—
druckes braucht das Werkstiick
nicht eingespannt zu werden. Der
Antrieb der Trennscheibe geht
durch einen Elektromotor (10 bis
15 PS) liber ein Spezialvorgelege
vor sich. Die Drehzahl des Tremmr
blattes, das 500 mm Durchmesser
hat, betrdgt 6000 U/min. Herstel-
ler: Firma Landsrath, Diisseldorf.

Eine Trennschleimaschine, die

etwa mit den gleichen schnellen
Trennzeiten arbeitet, wie der
Schnelltrenner, wurde von der
Firma Tschrirly, Hannover, vor-
gefiihrt. Diese Maschine trennt

mit einer 2 mm breiten Schleifscheibe, die einen Durchmesser von
200 mm hat und mit 7000 U/min 1l8uft. Der Antriebsmotor hat 4 FPS.

Bs folgen als Rrginzung die Werkzeugmaschinen der spanlosen Verfor-—

mungs
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- Spanlose Verformung =

Es folgen noch einige Erginzungen zu den Seiten 48 und 49:

Besonderes Interesse verdient die Sicherungsanlage zu einer Abkant-
presse der lMaschinenfabrik Weingarten, Weingarten-Wiirttemberg. Unter
dem Oeldruckmanometer an der Vorderseite der Oberwange befindet sich
eine Kontroll-Lampe und eine akustische Warnanlage, die bei Ueber-
schreiten des hichstzuldssigen Druckes aufleuchtet beziehungsweise
ertént. Der Druck ist einstellbar. Die Presse ist fir eine Stossel=-
kraft bis zu 200 t vorgesehen. Unter den Druckspindeln liegen in der
Stdsselplatte Druckpolster, die auf einen gemeinsamen Steuerkolben
und iiber diesen auf ein pneumatisches Polster wirken. Der Druck des
Iuftpolsters wirkt ausserdem auf die Kupplung am Schwungrad. Wird
der eingestellte Hochstdruck iiberschritten, so driickt das Pressdl
den Steuerkolben zuriick. Die Steueranlage auf der pneumatischen Sei-
te 18st sodann einen elektrischen Kontakt aus, wodurch ein Licht-
oder Tonsignal gegeben wird. Werden diese Warnzeichen nicht beach-
tet, so schaltet bei weiterer Ueberlastung die Kupplung aus. Wenn
die Maschine nicht rechtzeitig zum Stillstand gebracht wird, dann
durchstdsst die StoRstange des Steuerkolbens eine Blechplatte, wo—
durch der Druck des Polsters sofort gesenkt wird. Infolge des Zu-
sammenwirkené von Druckluftpolster und Kupplung wird auch im glei-
chen Augenblick die Kupplung gelost.

Auf Seite 48 wurde die 3-Walzen—-Blechbiegemaschine der Firma Schlei-

fenbaum u. Steinmetz, Weidenau, beschrieben. Erwdhnenswert an dieser
Maschine ist, dass sie liber die ganze . ST T
Breite durch eine Kantenanbiegevor-

richtung mit verstellbaren Unterwal-
zen einwandfreie Bdrdel bei gewdlb-

ten Boden herstellen kann. Ausserden
kdnnen ohne besondere Anbiegevorrich—

tung und ohne einen vorausgehenden

Arbeitsgang die zu biegenden Blech- Bild 83:
. . _ Z-Walzen—Blechbiegema=
schiisse bis zum Rand rundgebogen wer schine (3000 x 20 mm)

den.

Eine &lhydraulische Abkantpresse kleinerer Leistung unterscheidet

gich von den iibrigen Bauarten dadurch, dass die Unterwange nach oben
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gedriickt wird. Der Nenndruck l&sst sich mit-
tels Skalenscheibe zwischen dem HOchstdruck
und 20 % der maximalen Leistung stufenlos
regeln. Dadurch konnen Kantungen ausgefihrt
werden, bei denen die Kraft {iber die Stos-
selldnge gleich gross ist. Auch die Flanken-
pressung, die leicht ein Verziehen verur- Bild 84:
sacht, kann herabgesetzt werden. Die von der Abkantpresse
Firma Artmann, Hamburg, gebaute Maschine

zeichnet sieh durch die einfache und raumsparende Bauart aus.

Als Besonderheit fiel bei der Abkantmaschine der Firma Valder, Lu-
beck-Eichholz, eine Vorrichtung auf, durch die nach Ldsen einer

Sperre die Oberwange ausgeschwenkt werden kann. Die zum Beispiel
von Kledhern verwendete Kant— und Unschlagschiene ist an der Ober-—
wange befestigbt und braucht somit auch bei Aenderung des Bearbei-
tungsverfahrens nicht ausgewechselt zu werden.

Ein Gewindedriick—, Sicken— und Beschneidautomat der lMaschinenfabrik
Weingarten ist zum gleichzeitigen Sicken und Beschneiden von gezo—
genen, runden Blechdosen, zum Gewindedriticken, R&deln und Umbdrdeln
von Verschraubungen und zum Einzelbeschneiden von runden Hiilsen und
Kapseln verwendbar. Die Teile werden in ein Stapelmagazin gelegt,
von wo aus sie Belbsttatig zum Werkzeug geflihrt und nach dem Arbeits-
prozess aus der Maschine herausbefdrdert werden.

Erstmalig wurden auf der Messe Metalldriickbinke mit elektrisch-me-
chanischer FuBschaltung und schwerere Bénke mit Lamellenkupplung
und Lamellenbremse gezeigt. Eine tief und breit gehaltene heraus-
nehmbare Briicke ermdglicht die Verarbeitung grosser Ronden. = 7Zur
Herstellung ovaler Teile dient das QOvalwerk der Firma Geiger, ILud-
wigshafen. Es besteht aus einem Ovalwerkring und einer Planscheibe
mit Schieber, auf dem das drehbare Gewindestiick sitzt. Der Ovalwerk-
ring wird in der Biichse des Spindelstocklagers gefiihrt und auf dem

Bett der Driickbank festgezogen.

Bei einer geschlossenen Konstruktion einer Tafelschere in Ganzstahl

(Firma Fischer, Burgkunstadt) mit Unterantrieb bilden lange elasti-
sche Torsionsstidbe einen weich und betriebssicher arbeitenden Ge-

wichtsausgleich fiir den Messerschlitten. Der Niederhalter gestattet
fiir das Schneiden nach Anriss einen Durchblick mittels Fenster auf
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die elektrische Scimitt-
anzeige. Der Nieder—

halterantrieb wird ge-—
sondert gesteuert. Die
beiden Kurbelwangen
sind sowohl fur den
Niederhalter als auch
fiir die Schermesser-
wange gekropft ausge-
Bild 85: fﬁhrﬁ worden, wodurch
Tafelschere bei Besdum-Schneidar—
beiten grossere Langen
bearbeitet werden kon-—
nen, als es der Schneidmesserlédnge entspricht. Das Scherenmesser ist-
4-seitig verwendbar. Der Schwenkanschlag wird durch eine Leitrolle
selbsttitig gesteuert. Im Augenblick des Schnittes wird der Anschlag
zuriickgeschwenkt und kehrt nach dem Schnitt in die Ausgangslage zu-
rick.

Alligatorscheren sind in den Vereinigten Staaten entwickelt worden.
Die fahrbare Alligator—-Schrettschere der Firma Schliiter, Neustadt a.
Riibenberge, zeigt eine Besonderheit, da der Drehpunkt fir das Sche-
renmesser ziemlich weit hinten an der Maschine liegt, so dass eine

sehr grosse Messerdffnung erreicht wird.

Die Pressen waren in zahlreichen Ausfiihrungsarten auf der Ausstel-
lung vertreten. Die elektrischen Ausriistungen der Maschinen wurden
verbessert. Die elektromagnetisch betdtigten Kupplungen herrschten
vor. Die Sicherheitsvorrichtungen gehen oft iiber die gestellten Vor-—
derungen hinaus. Zusdtzlich zu den Angaben auf Seite 49 kommen noch

einige kurze Beschreibungen:

Bei der 3-fach wirkenden Tiefziehpresse der Firma Becker u. van Hil-
len, Krefeld, kann der unter dem Tisch angebrachte Stdssel als Aus-—
werfer und fir zusiatzliche Zieh- und Stiilparbeiten eingesetzt wer-
den. Die fiir wasserhydraulischen Antrieb eingerichtete Presse arbei-
tet in Verbindung mit einem Akkumulator. Die Presskrédfte der lMaschi-
ne betragen 200 t auf den Ziehstdssel, 160 t auf den Blechhalter
und 100 t auf den unter dem Maschinentisch angebrachten Stossel. -

Ferner wurden von der Firma Oeltriebpressen gezeigh, die fiir Dricke
iiber 25 t in Ganzstahlkonstruktion ausgefiihrt werden. Das Werk baut
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Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6
Werkzeugmaschinen - 67 -

diese Pressen bis zu 250 t Press-—
druck. Die BEinhebelbedienung ermdg-
licht feinfiihlige Geschwindigkeits— —

REVANHGLLEN

und Druckregelung, ,wdhrend die Druck- “
feineinstellung den Enddruck be- BECKE
grenzt. Nach oben und unten ist der @
Kolben mit Hilfe der Hubscheibe stu- | [
fenlos einstellbar. Die abgebildete
Oeltriebpresse hat 40 t Pressdruck

und eine Kolbengeschwindigkeit von

1,8 m/min (abwdrts) und 4,7 m/min

aufwdrts. Die Antriebsleistung wird

mit 4 kW angegeben, der Hub mit 500

mm.

Neu entwickelt wurde von der Firma

Kieserling u. Albrecht, Solingen,

eine Ueberlastsicherung mit elek-

trischer Lichtwarnanlage unter den

Druckstanzen an einer Breitzieh- o ‘ o

presse.. Bei einseitiger Ueberla- Bild 86: Oeltriebpresse
stung zerbricht eine Brechplatte

und eine mit ihr verbundene Signallampe verldscht. Dieselbe Firma
fihrte eine neigbare Kurbelpresse fiir 160 t Druck bei 630 mm Stén-

derweite vor. Die Stdsselfithrung ist sehr lang gehalten und rick—
seitig bis iiber die Kurbelwellenlager hinaus nach oben verlangert.
Der Sténder wird selbsttdtig iiber eine Konigswelle geschwenkt. Der
doppelseitige Walzenvorschub- und der Richtrollenapparat konnen ge-
neigt werden. Die Haspel und der mit einem elektromotorischen An-
trieb ausgestattete Streifenabschneider, ebenso wie die vor der lle—
schine befindliche Schaltsdule fiir Fuss—~ und Handbedienung bilden
selbstédndige Baueinheiten, die von der Presse unabhidngig sind.

Die Kniehebelpressen haben eine neue Form erhalten, da die Kniehe-
belmechanik mit s&@mtlichen Antriebsorganen im Unterteil der Presse

untergebracht sind. Die ganze Einrichtung ist vollig verkleidet.

Als Beispiel kOnnen die Pressen der Firma Grédbener, Werthenbach, auf
gefliihrt werden. Bei einer kleinen Presse ist der Antrieb mit dem
‘llotor schallsicher und staubdicht eingekapselt.

Samtliche Werkzeuge liegen bei einer Stufenpresse der Industriewerke
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Karlsruhe zwischen den Stdndern. Das Band wird von der Haspel abge-
wickelt und gelangt iiber einen Richtapparat zum Zuschneider. Von

dort wird der Ausschnitt mittels Greifer-

L 7en

leisten stufenweise unter die einzelnen

Werkzeuge gebracht. Der feritge Teil wird

aus einer Rinne nach vorn ausgeworfen, und

.

der ausgestanzte Streifen rollt nach hinten

R

ab. Anstelle der Federauswerfer beziehungs-

=

Z28)

Z2TEY;
SEEG
%)

oy

Bild 87: Stufenpresse

Bild 88:
Spindelschlagpresse

vorkommendenAArbeiten
Bedienenden.

weise Blechhalter kdnnen Druckluftkissen
eingebaut werden. Jedes einzelne Kissen ist
an einen Druckausgleichskessel angeschlos-—
sen, dessen Druck an einem Druckmesser an-
gezeigt wirds Der erforderliche Druck ist
fir jeden Kessel regelbar. Fiir endlose Bin-—
der wird der doppelseitige Walzenvorschub—Ap~
parat verwendet, der in gerader oder Zick-Zack-
Schaltung das Band zufiihrt. Die giinstigen Lén-
genverhdltnisse der Pleuel zum Hubarm vermin-—
dern die Seitenschubkraft, die auch durch die
Verléngerung der Stdsselfiihrung herabgesetzt
wird. Diese Verbesserung bewirkt eine léngere
Standzeit fiir die Werkzeuge.

Die weiterentwickelte Spindelschlagpresse der
Firma liaschinenfabrik Weingarten wurde auf
Seite 49 mit wenigen Worten gestreift. Diese
Presse zeichnet sich dadurch aus, dass hier
eine Spindelpresse unmittelbar durch Reversie-
ren des lMotors angetrieben wird. Die Schlag-
stdrke der lMaschine lidsst sich genau an die
anpassen, unabhidngig von der Steuerkraft des

Abschliessend zum Kapittel Werkzeugmaschinen soll noch berichtet
werden, dass die Firma BEumuco, Leverkusen—Schlebusch, eine Schmiede-
und Stauchmaschine mit Zangenklemmung vorfihrte, die 200 t Stauch-
und Klemmdruck hat. Sie zeichnet sich durch kleine und gedrungene

Bauart aus.
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Die Ausstellung bot den Besuchern der Abteilung Holzbearbeitungsma-
schinen eine ziemlich geschlossene Uebersicht iiber den heutigen
Stand dieses Teils des Maschinenbaus. Die Produzenten haben stetig
an der Vervollkommnung ihrer Maschinen gearbeitet. Dabei ist zu be-
achten, dass die Erfahrungen aus dem Metallbearbeitungsmaschinenbau
auch fiir das Material Holz in steigendem Mass verwendet wird. Unter
den sonstigen vielen Verbesserungen sei nur aif die Antriebe und
Steuerungen, einwandfreie Werkstoffiihrung, schnellen Bearbeitungs-—

methoden und auf den Uebergang zur geschlossenen Formgebung verwie-—

sen. Einige Neuerungen sind folgende:

Die Firma Gebr. Link stellten sich mit der neuartigen Hochleistungs-

Blockbandsdge vor, die mit einem erlektrisch~hydraulischen Konsol-

wagen ausgeristet ist. Bei dieser liaschine wird sowohl der Léngsvor-
schub in beiden Richtungen als auch die Brettzustellung und der Rick-
lauf der Konsole iiber ein hydraulisches Aggregat bewirkt. -— Das

Hochleistungs—Vollgatter, lodell F,der glei-
chen Firma wird jetzt mit hydraulisch beta-

tigten, fernbedienbaren Walzenaufziigen ge-—
baut. Erwdhnenswert ist weiter die verbes-
serte Lenkstangenausfilhrung in I-Profilen
mit Rollenlagern in beiden Lenkaugen und

das vollkommen geschlossene Doppelschalt-
werk. = Das 8-Walzen-Vollgatter von der
Firma Wehrhahn, Delmenhorst, wurde als Neu-
heit vorgefihrt. BEs ist ein Spezialgatter
zum Einschneiden von kurzem Holz. Durch Ver-
wendung einer besonderen Spaltkeileinrich-

tung wird das Verdrehen des Stammes verhin-

dert, sodass auch ohne Schnellspannwagen ge-

schnitten werden kann.

Als Neukonstruktion wurde eine automatische
Sperrholzplatten~Formatsige von der Firma

Meyer u. Schwabedissen, Herfort, gezeigt,

bei der die Langs- und Querschnitte hydro-

mechanisch durchgefiihrt werden. Die Normal=-

ausfihrung hat 2 Lingsschnitt— und einen Bild 89:

Querschnittmotor. Es kann mit zusdtzlichen Hochleistungs-Voll-
gatter
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Langsschnittmotoren ge-
arbeitet werden. Die Ma
schine kann mit einer

zusdtzlichen Welle aus-

geristet werden, sodass
beliebig viele Liangs-—
schnitte mdglich sind.
Die Einstellung der
Querschnitte erfolgt an
vorgesehenen Stellen
durch Rasten. Deshalb
konnen ebenfalls be-
liebig viele Querschit-
te ausgefihrt werden.

Bild 90: automatische
Sperrholzplatten~Formatsige

Auf dem Stand der PFirma Stihl, Waiblingen, fiel die Einmann-Bligel-—
sdge fir Benzin— und Elektromotor—Antrieb auf, die durch einen neuen

Bild 91: Einmann-Bligelsige
mit Elektromotor Einmann-Leichtsage

Rohrbiigel wesentlich leichter geworden ist. Eine weitere Verbesse-
rung ist die vollautomatische Schmierung und die weiche Abfederung
der Kette. Auch die neu herausgebrachte Einmamr-Ieichtsidge zum Fal-

len und Abléngen hat ein sehr leichtes Gewicht von nur 16 bzw. 17 kg

|A-RDP80-00926A004000470001-6
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bei 40 bzw. 60 cm Schnittlénge. Der 4,5 PS Benzin-Spezialmotor ge-—
stattet auch den Einsatz als Zweimann—-Sdge.

Die Genauigkeits—-Dicktenhobelmaschine der Firma Meyer u. Schwabe-

dissen, Herfort, wird mit einer schraubenlosen lMesserwelle ausge=
stattet. Bei dieser Welle werden mit einer kleinen Kurbel alle lles-
ser gleichzeitig gespannt und dadurch wird grossere Spanngenauig-—
keit gegeniiber normalen lesserwellen erreicht. Die wenigen Unter-—
brechungen an der Oberfliche des WellenkOrpers bewirken eine weite-
re Verminderung der Lidrmentwicklung im Vergleich zu der bisher schon
schallgedrosselten liesserwelle der Firma (Bild 94).

Bild 93: Genauigkeits—-Dicktenhobelmaschine Bild 94: links: schall-
gedrosselte, r.: schrau-
benlose, weiter schall-
gedrosselte lMesserwelle

Die Dicktenhobelmaschine der Firma Fischer, Schaffhausen/Schweis,
besitzt als Besonderheit eine optische TischhOhen—-Ablesevorrichtung.

Auf einer Mattscheibe wird der 8-mal vergrdsserte llaBstab abgebil-
det. Durch diese Vorrichtung wird infolge Fehlens jeder mechani-
schen Uebertragung das wirklich absolute liass angezeigt. - Unter
anderen Maschinen sah man bei der Firma Biuerle eine Hochleistungs—

Dicktenhobelmaschine fiir 630 mm Hobelbreite und stufenlos regelbaren

Vorschub zwischen 10 und 18 m je Liinute. Eine besondere Feineinstel-
lung fir die Tischwalze ist wvorhanden.

Als Neuerung wurde von der Firma Reul, Essen-Kupferdreh, eine Finf-
zweck-Holzbearbeitungsmaschine ausgestellt, d& Frismaschine, Ab-
richthobelmaschine mit 400 mm Arbeitsbreite, Kreissdge und Langloch-
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bohrmaschine und eine Vorrichtung zum Dicktenhobeln in sich verei-
nigt. Der Antrieb der Arbeitswelle erfolgt iiber kurze Keilriemen
durch zwei Elektromotore. = Auch die Firma

Hombak, Bad Kreuznach, baut Finfzweckcllaschi-

nen, bei denen der Hauptmotor polumschaltbar
fir zwel Geschwindigkeiten ist. So wird weit-

gehende Anpassung der Drehzahlen an den Durch-f

[

messer der S8gen und Irdswerkzeuge erreicht.

Bei der Dreizweck-ilaschine (Kreissdge — Frid-  Bild 95: Finfzweck-
Maschine

se — Bohrmaschine) der Firma Weinig, Tauber-
bischofsheim, ist erstmals der Antriebsmotor schwenkbar in der Ma-
schine untergebracht. Der Motor kann von der Bedienungsseite aus
schnell auf die Kreissige - Bohrmaschine oder Fridseinrichtung um-
geschaltet werden. - Als neues iodell bringt die Firma Comag, Co—
burg, die kombinierte Fridse—Kreissdge—-Bohrmaschine. Die Maschine

verfiigt iUber 2 lkiotore von je 4 PS und ist auch als Schiebetisch
lieferbar. Die Fréasspindel weist 4 Drehzahlen auf. Der Tisch ist
durch Handrad liber einen Schneckentrieb um 45° schriag-stellbar.

Die Weiterentwicklung der schweren Frismaschine ("Frismeister") der

Firma Jung, Geisweid, hat folgende Neuerungen: Das gehdrtete und ge-
schliffene Schnellwechselfut-

ter ermdglicht mittels einer hal

ben Umdrehung der lutter das

schnelle Auswechseln der Friés-

dorne. Dann ist noch die Schnell

verstellung des Schlittens mit

Hilfe eines Druckleistenéystems

wesentlich. Nach Losen des klei- :

nen seitlichen Hardrades (siehe ’ ‘ : }
Bild) ist der Schlitten frei be- :

T — R

weglich. Eine halbe Drehung des Bild}96: Scﬁneii&érstellung des
Handrades presst durch Hebel~- Schlittens

wirkung die breite Druckleiste
auf die ganze Lidnge des Schlittens auf, sodass Schlitten und Stan-—
der wieder fest miteinander verbunden sind.

Die Unterfriasmaschine der Firma Woll, wieda-Harz, zeigt eine Beson-
derheit. Unterhalb des Zentrums des Supports ist ein grosses Hand-

rad (Bild 97) angebracht, welches als Gewindemutter ausgebildet ist
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und die Verstellung des Sup—
ports zentral betatigt. Durch
- Lochteilung und seitliche Ver-
stelleinrichtung (beides ist
im Bild zu sehen) kann der
Werkzeugtriger in jeder Lage
blockiert werdene.

) Bemerkenswert ist die Elektro-
- Kopier—Oberfrase, hergestellt
von der Firma Probst, Frank-
furt/l, mit ihren ineinandert

e,

Bild 97: Verstelleinrichtung
fiir den Support laufenden Spindeln. Die innere

eigentliche Frdsspindel ist
exzentrisch in der &dusseren Hauptspindel gelagert und lauft um de-
ren Achse. Jede. der beiden Spindeln ist gesondert durch Riemen ela~
stisch angetrieben. Die Frédsspindel mit der hdheren Umdrehungszahl
beschreibt durch die exzentrische lLagerung in der Hauptspindel, die
mit geringerer Umdrehungszahl lauft, einen sogenannten Vorschub-
Flugkreis um deren Achse. Der Raumschnitt des Frdsers vergrossert
sich somit ﬁrozentual entsprechend der Exzentrizitdt der versetzt
gelagerten Spindeln. it diesem Arbeitsvorgang wird der zwangsldu-
fig erforderliche Freischnitt des normalen mehrschneidigen Frédsers
erreicht. Die unterschiedlichen Umdrehungen der ineinander versetzt
laufenden Spindeln ergeben einen in sich rotierenden Vorschub-Fris-
schnitt. Die verminderte Schnittgeschwindigkeit im Verhdltnis zur
hSheren Schnittleistung wird durch Verwendung mehrschneidiger Fri-
ser ausgeglichen.

Eine neue Kopiermaschine fiir unregelmis-—
sige Holzkorper der Fagus-Werke, Alfeld-

Leine, fand auf der liesse grosses Inter—
esse. Es wurden 2 iaschinen zur Herstel-
lung von Schuhleisten und zur Fertigung
von geschwungenen Tisch— und Stuhlbeinen,
Propeller, Prothesen usw. gezeigt. Sie
arbeiten nach einem neuartigen Kopierver-—
fahren mit geringem Druck und verhdltnis-—
méssig geringem Gewicht der schwingenden

Bild 98: Schuhleisten-
Kopiermaschine zeitig 2 Holzkdrper.durch Fréaser.

Masse. Die Maschinen bearbeiten gleich~
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Bt LA I

In Verbindung mit Langloch-Bohrmaschinen wurde eine neuentwickelte
Diibelloch-Bohrvorrichtung zur An-
sicht gestellt, die an alle derarti
gen llaschinen anzubringen ist. Die

Dibelverbindung bringt gegeniiber der
Zapfenverbindung gréssere Haltbar-
keit und erhebliche Holzeinsparung.
Ohne eine Spezialmaschine kOnnen

mit diesem Gerat die anfallenden
Diibelarbeiten schnell ausgefihrt
werden. Hersteller: Firma Weinig,
Tauberbischofsheim.

Als Neukonstruktion von der Firma
Promm, Stuttgart-Bad Cannstatt, ist
eine Langloch—Bohrmaschine zu sehen,

L. . . . . Bild 99: Diibelloch-
bei der nicht mehr der Tisch mit auf Bohrvorrichtung
gespanntem Werkstiick, sondern der Lo—

tor in der Breite und Tiefe bewegt

wird.

Holzdrehautomaten wurden von der Firma Hem-—

pel, Niirnberg, vorgefiihrt. Bei der halbauto-
matischen Schablonendrehbank sind nur 2 Hand-

griffe ndtig: Binlegen und Kurbeln. Lit dem
Drehen der Kurbel erfolgt das Einspannen
und die Bewegung der Supporte, mit dem Zu-

rickdrehen wird zurickgefihrt, ausgespannt Bild 100: automati-

und ausgeworfen. Die zu drehenden Stilicke wer= ;iggi Schablonendreh-

den vorher auf Linge zugeschnitten. Die Fer-—

tigungszeit eines Holzgriffes betragt 3 Se-

kunden. = Ferner konnte man die vollautomatische Schablonendreh-—
bank sehen, die eine stiindliche Leistung bis zu 2000 Drehsticken
hat. Diese Maschine wird in Ausfiihrungen bis 200 oder 400 mm Dreh-

linge hergestellt. Bei diesem Automaten miissen nur noch die auf
Lénge zugeschnittenen Holzstiicke in ein lagazin gelegt werden.

Die verbesserte Konstruktion einer Bandschleifmaschine lag von der
Firma Heesemann, Oeynhausen—Rehme, vor. Neben der Vorrichtung zum
Schleifen von Rundungen und Profilen ist die Schleifschuhfihrung

mit automatischer Blockiereinrichtung zu erwdhnen, durch die die
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Bild 101: Schleifschuhfihrung Bild 102: Feder-Gewichts=-
mit Blockiereinrichtung Bandspannfiihrung

beim Schleifen auftretende Seitenkraft zwischen Schleifband und
Schleifschuh aufgehoben wird. Es ist also nur der reine Schleif-
druck auszuiiben. Die kombinierte Feder-Gewichts-Bandspannfihrung
gibt die Iidglichkeit, einmal das Schleifband nur mit Gewicht leicht
zu spannen und ausserdem durch Einschaltung der zusatzlichen Feder-
spannung weniger elastische Bandspannung zu erzielen. = Die Fir-

ma Johannsen, Battenberg, nimmt den seitlichen Reibungszug mit 2

hintereinander in entgegengesetzter Richtung laufenden Schleifbin-
dern auf.

Die neue hydraulische Furnierpresse, Type FP, der Firma Becker u.

van Hullen, Krefeld, gestattet die Verwendung jeder beliebigen Leim=—
art, selbst fliissiger Kunstharzleime und Tegofilm, da sie mit hoch-
wertigen Stahlheizplatten ausgeriistet ist. Die Platten werden mit
Prischdampf oder Heisswasser aufgeheizt = Ferner stellte die Fir— =
ma ein liodell einer vollme-
chanisierten Beschickungsein-
richtung fir Sperrholzpressen

aus. Die Anlage besteht aus
2 getrennt von einander ar-
beitenden Etagen—-Hubkorben
sowlie Eindriick—- und Auszieh-
wagen auf der Ein- und Aus-—
fahrseite der Anlage. Die Vor-
e richtung arbeitet in Verbin-
Bild 103: vollautomatische dung mit den erforderlichen
foe Soeropsgelnrlchiung Beschickungsblechen, die des-
-halb mit den entsprechenden

Haken ausgeriistet sind.
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Eine Kjistennagelmaschine. als Neuentwicklung der Firma Bohm u. Kruse,

Bremen—-Hemelingen, besitzt einen beweglichen Hammerkastenrahmen in
versghleiBsicherer Parallelgangfiihrung, wodurch jetzt diinnere oder

auch verzogene HOlzer und kiirzere
Nagel einwandfrei verarbeitet wer-
den konnen. Der Antrieb der Nagel-
sortierkdsten erfolgt durch einen
Getriebemotor. Infolge eines neu-
artigen Antriebes der Nagel-Ab-
streifscheiben und durch Fortfall
der Kastenkurbeln ist es gelungen
den Platzbedarf der Maschine zu
verringern.

Neben einer leichten tragbaren
Astlochbohrmaschine erschien auch

der Waldkantenputzer der Firma Ma-

fell, Aistaig-Wirtt., als Neuerung
auf der Messe. Das Gerdt ist ein

i

leichter mit Handgriffen verseche-—

ner Motor, auf dessen Wellenende Bild 104: Kistennagelmaschine

ein glockenformiger Frdser aufge-
setzt ist. Sogenannte Wald-, Baum— oder Fehlkanten kSnnen mit dem
Gerat durch leichtes Hin- und Herfahren sauber verputzt werden.

Einen nennenswerten Fortschritt in der Gruppe der Bandsdgen—-Schirf-
automateh stellt das Verfahren der Firma Alber, ESbersbach-Wirtt.,
dar. Hier erfolgt das Schirfen und Abziehen von Bandsidgebldttern
in einem Arbeitsgang mit besonderen Schleifscheibensitzen, die pa-—

rallel oder hintereinander angeordnet sind.

Die Sagenschirfmaschine, Typ Ass 2, von der Firma Schmotzer, Winds—
heim, hat bei vertikaler Sagenfiihrung fiir normale Gattersigen eine
Schliffgeschwindigkeit bis zu 90 Z&hnen je Minute. Dies wird durch
stossfreien Transport des Sidgeblattes erreicht. Nach dem freien
Riickgang der Vorschubklinke bewegtjsich diese auf die Zahnbrust des
stillstehenden Sidgezahnes und gelangt gerade auf dieser zum Still-
stand. Erst dann bewegt sie sich gleichmissig beschleunigt fort.
Das Kuster Ass 3 mit horizontaler Sagenfihrung scharft Trenn-— und
Blockbandsédgen, sowohl Zihne mit geradem Liickenrand und Riicken als
auch mit geschwungener Form (siehe Bild 105). Rechte und linke Si-
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gen brauchen nicht gewendet zu werden. Die Maschine ist ebenfalls
zum Schirfen von Gatter— und Kreissédgen geeignet. Die Sdgenschirf-
maschine, Muster Trumpf Ass, ist mit ei- g

ner neuartigen Vorrichtung zur Staubab- (7 yin ‘41

saugung versehen.

Bild 106: Kantenverputz-
und Profilierapparat

schliff~-Sagenschiarfmaschine,
Ass 3, eingerichtet fiir Gat-

Bild 105 (regs): Schwenk- |
tersidgen ‘
|

it dem Kantenverputz— und Profilierapparat (Bild 106) der Firma
Schuster, Neu-Ulm, ist ein einfaches Gerdt mit hohen Leistungen fir

vielseitige Verwendung entwickelt worden. Das Gewicht des Gerdtes
betragt etwa nur 3 kg. Bs eignet sich auch zum Beschneiden von Fur-
nieren, zum Nuten, Graten, Falzen, Hobeln.

Die Firma Klingelnberg Sohne, Hiickeswagen, zeigte eine Neukonstruk-
tion der Maschinenmesser—-Schleifmaschine, Muster SIAN, fir NaBschliff,

L N

die besonders fiir das Schleifen von geraden und gebogenen lMessern

konstruiert wurde. Der Schlitten
mit den llessertrigern wird vor dem
stationdren Stein hin- und herbe-
wegt. Der Vorschub von 1 bis 12
m/min kann hydraulisch geregelt
werden. Der Schlitten lauft auf
schweren Rollenlager-Paketen, wo=
durch unbedingt lineare Auflage ge-

Bild 107: Maschinenmesser- geben ist. Der Messertridger kann
Schleifmaschine .
leicht geschwenkt werden.
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Neben dem kleinen Vorschubapparat der Firma

Schuster, Neu-Ulm, zeigte die Firma Reich, Nir-
tingen, erstmalig in Deutschland einen Vor—
schubapparat "Holz her" aus der Schweiz. Dieses

Gerdt hat 8 Vorschubgeschwindigkeiten von 2,5

bis %2 m/min. Der Apparat ist mit einem kraf-
tigen, polumschaltbaren Motor mit 2 Drehzahlen
sowie Rechts~ und Linkslauf ausgeristet. Da die
Zufihrung des Holzes zum Werkzeug automatisch
erfolgt, ist die Arbeit mit diesem Gerdt prak-—

Bild 108: Vorschub—- tisch unfallsicher.
Apparat "Holz her"

Es fallt beim Betrachten der ausgestellten lextilmaschinen auf, dass
die Hersteller dieser liaschinen bemiiht sind, in ihren Brzeugnissen
die allgemeinen Kenntnisse und Erfahrungen des WerkzeugmaSchinenbaus
weitgehend und mit Geschick zu verwerten. Ganz allgemein liegen die
Verbesserungen in einem zweckmissigeren konstruktiven Aufbau der kia—
schinen. Auch ist man sehr bemiiht, den grossen Lidrm der Webstiihle zu
dampfen. Machinen, welche die verschiedenen Kunstfaserarten sto-
rungsfrei verarbeiten konnen, waren ebenfalls auf der Ausstellung

zu sehen. Da neben den deutschen auch schweizerische, franzosische
und Osterreichische Maschinen gezeigt wurden, konnten die Fachleute
wertvolle Vergleiche anstellen. Aus der Vielzahl der liaschinen sol-
len einige wenige hier behandelt werden:

Die Bremer Spinnereimaschinenbau-GmbH, Bremen-Farge, stellte eine
Streichgarn-Ringspinnmaschine mit Drehstreckwerk aus. An Stelle der
bekannten Drehrohrchen tritt ein neues Drahtstreckwerk, bestehend
aus einem eingekapselten Walzenpaar, das mit Hilfe eines eingebau-
ten Differentials eine Doppelrotation ausfihrt. Die Walzen drehen

sich einmal gegeneinander, wobei die ILieferung erfolgt, und einmal
dreht sich das Walzenpaar um sich selbst, wobeli die Vorgarndrehungen
erzeugt werden. Der Antrieb der einzelnen Drehstreckwerke erfolgt
durch Schraubengetriebe. Die einzelnen Antriebsritzel sitzen auf

einer langen Welle. Das so hergestellte Garn besitzt eine gute Walk-
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fdhigkeit. Die Spinngeschwindigkeiten der neuen Maschine liegen um
10 bis 20 % hoher als die der bisherigen Ringspinnmaschinen.

Die Krempelflor-Walzenpresse fiir Spinnkrempelsitze, zwischen Pelz—

und Spinnkrempel geschaltet, dient zur Beseitigung von Kletten,
Zwirnen, harten Fidden und sonstigen Unreinlichkeiten, die der Wolle
anhaften. Neu ist die Verwendung eines hydraulischen Druckwerkes in
Verbundanordnung an Stelle des veralteten Federdrucksystems. Es ge-
wiahrleistet einen stdndig gleichbleibenden Druck iiber die ganze Ar-
beitsbreite. Die Schaber halten die Druckwalze von anhaftenden
Fremdkdrpern sauber. Eine llagnetstange schiitzt die Walzen gegen die
unter Umstinden an den Kratzenbindern ausfallenden Nadeln.

Mit dem neuentwickelten Schonherr-Tuchwebstuhl Werdeh leichte und
schwerste Gewebe aus Wolle—, Zellwoll- und Mischgespinsten herge-
stellt. Bs wird fiir Gewebebreiten von 190 bis 265 cm von der Firma

Hamel, Bielefeld, gebaut. Durch Ge-
wichtsverminderung der schwingenden
lassen wurden hohe Tourenzahlen bei
ruhigem Ladengang erreichbar. Die Ab-
stellung erfolgt bei fehlerhaftem
Stand eines Schiitzenkastens. Die
Schemel mit auswechselbaren Lagern

am Drehpunkt sind untereinander aus-—
tauschbar. Der Kartenzylinder schwing
nicht. Die Warenaufwicklung geht bei
konstanter Spannung vor sich, die Wa- Bild 109:

renabnahme ist ohne Gefaghr der Ban- Schonherr-Tuchwebstuhl
denbildung mdéglich.

Die konstruktive'Ausbildung der Kettenab—

lassvorrichtung am Webautomaten der Fir-

ma Engels, Velbert, sieht vor, dass an der

vom Hersteller als negativ arbeitenderm

Kettenbaumregler bezeichneten Vorrichtung

die eingangs eingestellte Kettenspannung

konstant gehalten wird und der dabei ab-—

nehmende Kettenbaumdurchmesser ebenfalls ;
Beriicksichtigung findet. Durch Verlage— 3ild llO. selbsttatig
rung des Anlagepunktes des Streichbaum- gigiiggiuﬁgtzgnzgiiis—

hebels (b) in Bild 110 an den Abwdlzblock  Webautomaten
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(a) wird das Hebelarmverhdltnis wie der Kettenbaum-Halbmesser gedn-—
dert. Hinter dem Klinkenrad fiir die Schaltung des Kettenbaumes (d)
befindet sich unter der Schutzkappe ein Differential (e), durch das
die @rdsse des Schaltweges im Verhdltnis 1 : 72 herabgesetzt wird.

Neu ist ein Breithalter fiir Webstiihle fiir Kunstseiden— und Seiden-

gewebe, der mit 2 Ringen auf ein Segment arbeitet, deren Umfénge
verschieden gross sind und daher beim Arbeiten verschiedene Umfangs-
geschwindigkeiten hat, sodass die Kante geschont wird. Fiur Perlon-—
gewebe wurden ebenfalls neue Breithalter entwickelt. Grosse Verstell-
barkeit der Breithalter, ohne dass die maschinenseitig eingestellte
Klaue gedndert werden muss, bringt das Einheitsmodell, das mit samt-
lichen Typen von Breithalterzylindern bestiickt werden kann. Herstel-
ler: Eirma Schaper, Bielefeld.

Die Interlock-Rundstrickmaschine der Firma Fouquet u. Franz, Rotten-
burg, hat rotierende Zylinder und Rippschfeibe und feststehende Na-
delschldsser. Das Spulengestell steht also still. Dadurch hat die

Maschine bei hohen Tourenzahlen einen ruhigen Gang. Die Rippscheibe
wird von einem mit dem Zylinder rotierenden Zahnkranz aus ilber
Schraubenridder und ein Schneckengetriebe, also nicht durch feststeh
ende oder vibrierende Mitnehmer, angetrieben. Es kann daher mit
leichterem Warenabzug gearbeite
werden als beil Mitnehmér—Maschi'
nen. Von gleicher Firma zeigt

Bild 112 (rehts):
Interlock—-Rund-
strickmaschine

Bild 111: Diagonal-Rundketten-—
Webstuhl

das Bild 111 einen Diagonal-Rundketten-Webstuhl.

- Das Bild 112 veranschaulicht eine Interlock-Rund-

strickmaschine mit hydraulischer iustereinstellung

fir Gruppen— und Einzelantrieb. Die Maschine wird
von der Firma Hagenuk, Kiel, gebaut. Das Werk fir
te auf der Messe auch Ringzwirnmaschinen vor.
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Von einer Hochleistungs—Schnelldufer—-Kettenwirkmaschine ist die
stehende Platine erwidhnenswert. Sie verfiigt nur liber © gehirtete
und geschliffene Kurven. Die hintere Liegeschiene ist auswechselbar.
Weitere Sesonderheiten, die die Firma Rafflenbeul angibt, sind die

Kettenbaumsicherung, die Stahlgleitbremsung, die MMoglichkeit der
Zentraleinstellung fiir Platinen—,und Spitzennadelbarre und Presse.

Die Pirma Sailer, Augsburg, beschreibt folgende wichtige Einzelhei-
ten zu ihrem neuen Doppelketten-Webstuhl: Niedrige Vierstinderbau-

art mit tiefer Schwerpunktlage, da-—

durch trotz erhohter Reihenzahl fast

vibrationsfreier Lauf; regelbarer

Elektromotorantrieb iliber Keilriemen

von eimem Regulieranlasser; in 4

schweren Ringschmierlagern gelager-—

te Exzenterwelle; Teilkettbidume mit

einem Flanschdurchmesser von 250 -

%350 mm aus Speziallegierung; direk- N

te Steuerung der Legeschienen durch Bild 115: %gggiiiitten—
Spiegelscheiben oder Kettenglieder-—

trommel . Weiter ist das vollautomatische Fadenzufilhrungsgetriebe
fir gleichbleibende Liaschenbildung erwdhnenswert, und die gute Zu-—
ganglichkeit zu den Wirkwerkzeugen und gute Uebersicht Uber die Ar-
beitsstellen durch Wegfall der Pressentrag— und Steuerorgane, da die
se mit der Platinenbarre kombiniert sind.

Eine neuere Konus—-Kreuzspulmaschine ist fiir die Band—- und Flecht-

industrie speziell fiir die Verarbeitung von Kunstseide von der Fir-
ma Gebr. lleyer, Wuppertal-Barmen, geschaffen worden. Sie dient zur
Herstellung von konischen und zylindrischen Kreuzspulen in Bild-
wicklung ab Strang mit gleichbleibender Fadengeschw1nd1gk 1t . Das
im Oelbad laufende Getriebe ist einfach : ' ’
im Aufbau und gestattet hohe Drehzahlen

Die Firma Jennes, Rheydt, machte auf
ihre Kanalband-Uebertragung fir Textil-

maschinen aufmerksam. Bel dieser Anord-
nung laufen sd@mtliche Walzen und Wellen
in Kugellagern. Daraus ergibt sich ein

Bild 114: Lattentischlager
in Kugellageranordnung

ruhiger und stérungsfreier Lauf mit ge-
ringer Wartung. Alle Wellen und Walzen
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sind durch Rohre wickelsicher abgeschirmt und ktnnen keine Verschmu-
tzungen durch auslaufendes Oel verursachen, da die Kugellager mit
Fettschmierung laufen. Die Kanalbandiibertragung lisst sich an jedes
Maschinenfabrikat anbauen. '

Pumpen_und_Kompressoren.

Auf dem Gebiet der Verpumpung hoch viskoser Fliissigkeiten treten oft
Schwierigkeiten auf, weil die meisten Pumpen fiir solches Fdrdergut
mit zu niedrigen Drehzahlen arbeiten und daher Teure Getriebe oder
andere komplizierte und anfdllige Untersetzungen bendtigen. Die

selbstansaugende Drehkolbenpumpe stellt auf diesem Gebiet eine Ver-

besserung dar.

Die Firma Bornemann, Obernkirchen, baut derartige Pumpen. Bei Dreh-
zahlen von 700 bis 1500 U/min kann meist eine direkte Kopplung nit
dem Antriebsaggregat erfolgen, und es sind Fliissigkeiten bis zu Vis-—
kositédten von 3000 Engler zu bewdltigen. Weiterhin ist die Pumpe
nahezu verschleissfest, da der Antrieb der zweiten Welle nicht iiber
die FOrderelemente, sondern iiber ein besonderes angebrachtes Zahn-
radpaar erfolgt. Je nach Fordergut und Forderhdohe wird ein Gesamt-
wirkungsgrad von 60 bis 70 % garantiert. Durch Trennung von Lage-
rung, Antrieb und Geh&use vermag die Pumpe schmierende und nicht-
schmierende Fliissigkeiten abwechselnd und in beliebiger Reihenfolge
zu fordern. |

Die Neuentwicklung einer Kreiselpumpe bei der Firma Hammelrath u.
Schwenzer, Disseldorf, ist fiir die Forderung von Aufschlemmungen
und Fliussigkeitsmengen bestimmt. Sie wird vertikal in das Fdrdergut
eingetaucht. Der Antrieb ist liber dem Fordergut angeordnet. So ent-
fallen besondere Rilhrvorrichtungen. Dreht man das Wellenschutzrohr,
so wird das Pumpengehduse ebenfalls gedreht und von der Steigleitung
getrennt. Dadurch wird der volle, geforderte Flissigkeitsstrom wie-

der in die Grube gepresst. Zu Storungen neigende Stoffbuchsen sind
vermieden worden. Die Pumpen werden augenblicklich fiir Férderhdhen
von 7 m und fir Leistungen von 500 Liter je hiinute gebaut.

Die Firma Ritz u. Schweizer, Schwidbisch-Gmiind, hat eine in ihrem
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Aufbau neuvartige Tauchmotorpumpe (Unterwasserpumpe) heraus-gebracht.
Die Pumpe saugt sowohl oben wie auch unten an. An i 3
beiden Saugstellen kommt daher nur die halbe Pum-

penleistung zur Wirkung, wodurch der Sog, der bei

engen Bohrlochern zum Mitreissen von Sand neigt,

erheblich vermindert wird. Der Achsschub ist vall-

‘stédndig aufgehoben und kann auch bei Fdérderung

von sandhaltigem Wasser und Abnutzung der Anlauf-

ringe nicht auftreten. Die Achslager sind dadurch

Kabelschelle

Endlager

| b

’Pumpengehduse _.g

|

! Pumpenwelle

. Ansaug
{“x’%fﬁ‘ R pplung

| Fiillschraube

; Motorwelle

L&ufer

Stander ___

Motorgehduse — |

i
i
i

Gleitspurlager

i
} Lagerdeckel

= - e

|

Druckrohr

Rundkabel
Riickschlagventil
Druckstutzen

Leitrad
Umfiiihrung

Laufrad

Kabelabdichtung

oberes Lagergehduse

Standerwicklung

entlastet, was
zu einer bedeu-
tenden Verlan-
gerung der Le-
bensdauer der
Aggregate fihrt.

Eine {iberdruck-
lose Unterwas-
serpumpe mit

einer Leistung
von 6000 Liter
in der Minute

wurde auf dem Stand der Firma

Bild 115: Tauch-
motorpumpe

Pleuger, Hamburg-Wandsbek, als
Neuentwicklung zur Schau gestellt.
(Als iiodell). Die Firma baut die
Unterwasserpumpen in verschiedenen
Leistungsstufen. Die Pumpen besteh-
en aus einer ein- oder mehrstufi-
gen vertikalen Kreiselpumpe mit
direkt angeflanschtem Unterwasser-
motor, der vollkommen wasserun-
empfindlich ist. Der verhdltanis-

| missige leichte Maschinensatz wird

. unteres Lagergehduse

Entleerungsschraube

Bild 116: Schnittbild einer
Unterwasserpumpe

an der Steigrohrleitung hingend
in die erforderliche Tiefe abge-

! senkt und fordert unter Vermeidung

der Saugwirkung das Wasser empor.
Das Bild mit den Erklidrungen zeigt
den Aufbau einer 4-stufigen Pumpe.
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Interessant ist die Tiefbrunnenpumpe der Firma MAN, Nirmnberg, die
Grundwasser aus Tiefen befdordert, welche von den Ueberflurpumpen
nicht mehr bewdltigt werden konnen. = Auch die neue Steinpumpe
ist zu beachten, mit der man feste Stoffe verschiedenster Korngros—
se unter Wasser wegraumen oder sie gewinnen kann. Sie findet beson-
ders bei Hafen- und Flussbegradigungsarbeiten Verwendung. Hierbei
wird Betriebswasser mittels einer Ublichen Kreiselpumpe durch eine
Rohrleitung nachunten zu dem auf dem Baugrund aufgesetzten Saugkopf
gedrickt, in dem eine Umleitung des Betriebswassers in das nach oben
fihrende Forderrohr stattfindet. Bei der Umlenkung entsteht ein Ge-
schwindigkeitsanstieg und damit eine Druckabsenkung, wodurch am

Saugkopfeintritt eine grosse Saugwirkung zur Erfassung der Fest-—
stoffe erreicht wird. Bei einer Druckerhdhung von 15 m und einer
Triebwassermenge von 20 Liter je Sekunde betridgt die gefdrderte Men-
ge ebenfalls 20 1/s, in der rund 10 Liter je Sekunde Feststoffe ent—
halten sein koOnnen.

Ebenfalls stellte die Firma MAN einen Schraubenschaufler fiir eine
Forderleistung von 8000 Liter je Sekunde Wassermenge bei einer Hoh-
endifferenz von 4 m aus. Am Ende eines gekrimmten Rohres von 2,4 m
Durchmesser sitzt ein Schaufelrad mit 4 verstellbaren Fliligelblat-
tern, das von einem 800 PS-Motor angetrieben wird und mit 180 U/s
lauft. Derartige Gerdte werden nach Aegypten fiir ein dort im Bau
befindliches GroBschépfwerk geliefert. Es sollen noch grdssere
Schraubenschaufler mit einer Leistung von 12000 Liter Jje Sekunde
_gebaut werden.

Die Firma De Limon Flume, Diisseldorf, zeigte neue Pumpenkonstrukti-
onen flir hohe Schmierstellenzahlen und hohe

f

Drehzahlen und fiir Umlaufschmiersysteme. Auf
neue Methoden der hydraulischen Zentralschmie-
rung wurde hingewiesen. Das nebenstehende Bild
zeigt eine De Limon— Hochdruck-Fettschmierpum-
pe fiir 36 Schmierstellen.

Die neuere Elmo-Gaspumpe der Firma Siemens-
Schuckert wird als Vakuumpumpe und Kompres-—
sor zum BEvakuieren und Verdichten von Gasen

und Démpfen benutzt. Es ist eine doppelwir-— Bild 117: Hochdruck-
kende Schaufelradpumpe (Bild 118). Ein mit Fettschmierpumpe
dem Rad umlaufender Flissigkeitsring ver-
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D = Druckschlitze !

Bild 119: Laufrad

Bild 118 (links):
Elmo-Gaspumpe

schliesst die Laufradzel-
len gegeneinander (siehe
Bild 119). Er verdichtet das in den
Zellen eingeschlossene Gas fast iso~
thermisch und fihrt die Verdichtungswidrme ab. Die mit dem verdich-
teten Gas mitgefiihrte Wassermenge wird in einem Abscheider vom Gas
getrennt und durch stdndigen Zufluss von Frischwasser ersetzt. Der
Arbeitsraum des Laufrades wird wédhrend einer Umdrehung zweimal mit
Gas gefiillt. Man erh&dlt auf diese Weise nicht nur die doppelte For—
derwirkung, sondern auch eine Entlastung der Welle und damit der
Walzlager und der Wellendichtung von Querkridften.

Die Gerdtebau-Anstalt Balzers, Fiirstentum Lichtenstein, die die
Physik der "diinnen Schichten" wirtschaftlich auswertet, baut neben
~ Hochvakuum-Bedampfungsanlagen, Hochvakuum-Schmelz- und Giessanlagen

Bild 121: Schnittbild der
Vakuumpumpe

- CIA-RDP80-00926A004000470001-6
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und den zugehOrigen Messgerdten auch eine Vakuumpumpe, die um-
seitig abgebildet ist. Es handelt sich um eine 2-stufige Drehschie-

ber—-Oelrotations-Pumpe mit selbsttatiger Oelregeneration. Durch Ein-
bau einer einstellbaren ILuftspiihleinrichtung kann die Absaugung kon-—
densierbarer Dampfe ohne Einschaltung eines Kondensators bei nahezu
gleichbleibend hohem Endvakuum ermdglicht werden. Durch die beiden

- Pumpstufen hat das Geridt bei hoher Saugleistung kleine Baumasse. Die
Riicklaufsicherung und der kleine Oelinhalt wvermeiden ein Hochsteigen
des Oeles in die Vakuumleitung bei Stromausfall oder falschem Dreh-

sinn. Die Forderleistung der Pumpe, die in 3 Grdssen hergestellt
wird, betridgt 5, 25 und 180 m5 in der Stunde. Das Endvakuum ist min-—
destens 2.10—4 mm Hg beim Absaugen von trockener Luft und 6-10~5 mm

Hg beim Absaugen von gesdttigten Diampfen. Die Bilder 120 und 121
zelgen die mittlere Grdsse der Pumpe fiir 25 m3/h Forderleistung.

Der Freikolben-Kompressor der Firma Junkers, Baierbrunn, war zur
Demonstration seiner Erschiitterungsfreiheit nur in einem Punkt an

einem Rahmen aufgehéngt. Dieser Kompressor hat vollkommenen Massen—
ausgleich und stufenlose Regelung. Bei ihm entfallen Kurbelwelle,
Pleuelstange usw. wegen der unmittelbaren Verbindung der gegenliu-
figen Dieselmotorkolben mit den Kompressorkolben. Die Kolben bewe-
gen sich freifliegend, das heisst ohne mechanische Hubbegrenzung,
wodurch keine Seitendriicke auf die Zylinderwidnde entstehen. Der Fort—
fall der Hubbegrenzung ermdglicht grosses

Hubverh8ltnis und hohe Iotorverdichtung.
Der Dieselmotor leistet 35 PS.

Ein neuzeitlicher Luftpresser ist die

"Tufthexe" der Firma Vigele, Mannheim.
Unter anderem kann dieses Gerdt als Fress—
lufterzeuger bel der Schiddlingsbekimpfung
oder fir Spritzpistolen und zur Regelung
des Reifendruckes bei Strassenfahrzeugen
benutzt werden. Der Einbau des Luftpres-
sers im Kraftfahrzeug wird zweckmassig
durch Anbrikung auf der Lichtmaschine
vorgenommen. Das Gerdt wird mittels Keil-
riemen, der die {ibrigen Aggregate (Licht—
maschine usw.) verbindet, angetrieben. Es
ist wadhrend der Fahrt ausgekuppelt und
wird im Bedarfsfall durch einfachen Hand-
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griff eingeschaltet. Technische Daten: Betriebsdruck 7 ati, kurz-
fristig 12 atii; Betriebsdrehzahl 750 = 1000 U/min; Ansaugleistung
45 Liter bei 750 U/min; Gewicht 2,2 kg; Tauchschmierung.

Aus der Gruppe der Baumaschinen hat besonders der neu herausgebrach-
te Betonbahn—-Automat der Allgemeinen Baumaschinengesellschaft, Ha-
meln, die Aufmerksamkeit der Messebesucher auf sich gelenkt. Dieser
Strassenfertiger kann ohne jegliche Nacharbeit bis zu 60 m laufende
Zementbeton-Strasse in einer Stunde herstellen. Die ilaschine besitzt

eine Fraseinrichtung, die den

Bild 123:
Betonbahn-Automat

grob eingebrachten Beton auf
die gewlinschte HOhe abfrist.
Dann hat sie ein starkes Vi-
brationselement, das den Beton
verdichtet und einen einwand-
freien Deckenschluss herstellt.
Die Fréseinrichtung besteht
aus einer langsam drehenden
Welle mit aufgeschweissten,
gekriimmten Schaufeln. Der Au-
tomat kann sowohl die Kiess-

- schiittung als auch Unterbeton und Oberbeton verdichten. Ausserdem
ist das Gerdt fiir Strassenbreiten von 250 bis auf 5,0 m verstellbar.
Der Kraftbedarf liegt zwischen 8 und 10 PS. Die Fahrgeschwindigkeit

Bild 124:
Betoneisen—Biegemaschine

beim Transport ist 12 m/min. Unter
Verwendung eines FElastik-Fahrwerkes
kann die Maschine als Lastkraftwagen-—
Anhdnger fahren.

Auf Baustellen wird die transportable
Betoneisen—Biegemaschine eingesetzt.

Eine derartige Maschine von der Firma
Peddinghaus, Gevelsberg, gestattet das
Bieggn von links oder rechts ohne Um—
schaltung. Der Ricklauf geschieht

selbsttatig, sodass gleich die néachstke
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Biegung vorbereitet werden kann. Durch
gewinkel zu erreichen. Ein Fortschritt

Hebelumlegung sind alle Bie-
ist, dass sdmtliche Anschlia-

ge und Gegenhalter ohne Austausch einzelner Elemente wahlweise ver-—

stellt werden konnen. Neben einem (47.

Bligel fiir Doppelaufbiegung ist eine
stufenlose Geschwindigkeits—Ein-
stellung je nach Stabdurchmesser
von Bedeutung. Die Geschwindigkeit
kann von einem Tachometer abgele-—
sen werden.

BEinige Maschinen fir Giessereibe-
triebe waren auf der lMesse zu se-
hen. Eine neuzeitliche Riittel-
Press—Formmaschine mit elektri-
schem Antrieb hatte die Firma Her-
son unter ihren Angeboten. Die Ma-

schine bedarf kein besonderes Fun-—
dament und ist unabhingig vom
Pressluftnetz. Die Bauteile im In-
nern der hMaschine sind in komplet-
ten Aggregaten austauschbar. Der
Rittler mit hoher Schlagzahl ar-
beitet stossfrei. Das Pressen ge
schieht nicht schlagartig, sondern
der Sand wird stetig in die Form
eingedriickt. Die Nutz-

|

Bild 125:
Riittel—Press~Formmaschine

last des Ruttlers ist
160 kg. Der einstell-
bare Pressdruck kann
bis zu 10 000 kg be-~
tragen.

Auch Bergwerksmaschie-

nen waren auf der Aus-

stellung vertreten. Bei

einem Zweiwalzenbrecher, Typ

NWS,der Westfalischen Maschinen-
bau-GmbH., Unné, wird die fest verla-
gerte Walze ohne Kuppelrdder von einer

Riemenscheibe angetrieben, die gleich-

Bild 126: Walzenbrecher

|A-RDP80-00926A004000470001-6
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zeitig fir den Ausgleich des Ungleichfdrmigkeitsgrades als Schwung-
scheibe ausgebildet ist. Eine Spezialeinrichtung sorgt dafiir, dass
die Brechwalze ausweicht, wenn der normale Arbeitsdruck beim Brech-
vorgang durch Fremdkdrper stark iiberschritten wird.

Die vollautomatische Rohrwickelmaschine der Metallwarenfabrik Thies,
Nienburg, wickelt aus Bandmaterial von 0,3 bis 0,5 mm Stéarke ein
endloses Rohr in gefalzter Ausfiihrung. Es kdnnen Stahl, Leichtmetall,
7ink oder Kupfer von bestimmter Hirte und Dehnbarkeit verarbeitet

werden. Pir hoher beanspruchte Rohre wird neuerdings der endlose
Falz elektrisch nahtgeschweisst. So
erhdlt man hohere Festigkeit und ab-
solute Dichte. Die Stundenleistung
der Maschine kann bis zu 75 m Rohr
betragen. Zum Ablingen des Rohres
ist eine elektrisch betriebene Trenn-
vorrichtung eingebaut.

Bei einer neuen Ausfihrung einer
Stacheldrahtmaschine, gebaut von der
Firma Malmedie, Diisseldorf, laufen
die Getrieberdder in einem geschlos-—

Bild 127:
Rohrwickelmaschine

' seneh Oelbad und die Wellen auf Ku-

gellagern. Die Geschwindigkeit wird

iiber ein Schaltgetriebe eingestellt.
Der Wickelrahmen ist in Schweisskon-
struktion ausgefiihrt. Die zusatzli-

che Haspelverriegelung, bei der die

Fliehkraft ausgeniitzt wird, ist un-

fallsicher.

Bild 128: . - .
Stacheldrahtmaschine Neben der Firma Eckert u. Ziegler,

Weissenburg, zeigte auch die Firma

Becker u. van Hiillen, Krefeld, auf

ihrem Stand Spritzgussmaschinen. Der
Spritz—- und Anhaltedruck wird bei diesen liaschinen auf hydrauli-

schem Wege erzeugt. Dadurch wird bewirkt, dass der Verschluss des
Werkzeuges widhrend des Spritzprozesses sich nicht lockert und Spritz-
linge ohne Gratbildung herstellbar sind. BEine neu entwickelte Ma-
schien ist fiir wasserhydraulischen Antrieb eingerichtet, vorzugs-
weise fiir ein Hochdrucksystem von 200 atii. Die Heizleistung betrigt
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Bild 129: o
hydraulische Spritzgussmaschine

10 kW, die Antriebsleistung 25 PS. Auf dem Stand der Firma war eine
ganz dhnliche Maschine zu sehen, wie sie das Bild 129 zeigt. Die
ausgestellte Maschine hatte folgende Daten: 500 t Anhaltedruck;

100 t Spritzdruck; 1200 mm lichte Weite; 800 mm Hub. Bei derarti-
gen Anlagen fdllt das umstdndliche Einstellen des Hubes, das bei
den Kniehebelmaschinen erforderlich ist, fort.

Zum Schluss des Abschnittes Maschinenbau mag noch die Universal-
Waagerecht-Hartemaschine fiir Einzel—- und Serienhdrtung angegeben
werden, die von der Firma Peddinghaus, Gevelsberg, vorgefilhrt wur—
de. Auf dieser Maschine konnen Wellen bis zu 450 mm Durchmesser
nach dem Umlauf-Vorschub-Verfahren und Kurbelwellen bis zu 200 mm
Zapfendurchmesser nach dem Umlauf-Verfahren gehdrtet werden.
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liaschinenteile.

Unter dieser Gruppe sind die Werkzeuge aller Art zusammengefasst. So
werden hier die Maschinenwerkzeuge, Spannwerkzeuge und Vorrichtungen
sowie die gewOhnlichen Werkzeuge und Vorrichtungen zur Arbeitser-—
leichterung erwahnt, die sich als Neuheiten odeﬁyg%sondere Eigen-—
schaften auszeichnen. Allgemein kann gesagt werden, dass die Werk-
zeuge der Forderung nach Leistungssteigerung durch Schnittgeschwin-
digkeitserhbhung, Verlingerung der Standzeit, Erhéhung der Bearbei-
tungsgenauigkeit und Verbesserung der Oberflichenglite nachkommen.

Zu Beginn soll die Mitnehmer—-Kornerspitze fiir Drehbénke genannt wer-

den, die von der Firma Kostyrka, Stuttgart, gezeigt wurde. Das Ge-
rat ersetzt das gebrduchliche Drehherz. Nach Angaben der Firma bie-
ten sich gegeniiber der {iblichen Drehmethode folgende Vorteile: Ein-
und Ausspannen der Werkstiicke kann bei laufender Masdhine durchge—
fihrt werden. Wahrend des Spannens ist die Zentrierspitze federnd
gelagert, sie wird jedoch nach der Ein-

spannung aubtomatisch verriegelt. Unver-
meidbare Tiefenunterschiede der Zen—
trierbohrung beim Werkstiick werden au-
tomatisch ausgeglichen. Die dynamisch
ausgegglichene Witnehmerspitze zeitigt
auch bei hohen Drehzahlen ein sauberes
Drehbild. Zu den verschiedenen Grossen
des Werkzeuges gehoren je 6 Mitnehmer-
platten verschiedener Durchmesser, die

ein Ueberdrehen der ganzen Werkstiick—

linge ermdglichen, da die Platte stets Bild 1303
kleiner als der Durchmesser-des Werk— Mitnehmer—Kornerspitze

stliickes zu wéhlen isdt.

Von der IPAG, Industriepatent—Auswertung, Dortmund, wurde das Origi-
nal Henning Schnellwechselfutter vorgefiihrt. Durch dieses Futter
k@nn man den Arbeitsbereich jeder Drehbank um eine Pinolenkonusnorm

erhdhen, ohne an der Drehbank irgend welche Veradnderungen vornehmen
zu miissen. Das Putter gewdhrleistet eine v0llige Zentrierung und
kann in kurzer Zeit bei laufender Maschine ausgewechselt werden. Ein
Bild dieser Neuheit war nicht mehr zu bekommen.




Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6
Werkzeuge = 92 -

Unter den Bohrwerkzeugen sind die Spiralbohrer die gebrauchlichsten.
Sie werden von der Firma Giinther, Frankfurt-iain, als Uhrmacherwerk—
zeuge filir Lochdurchmesser bis hinunter zu 0,1 mm gefertigt.

Am Stand der Firma Fahrion, Esslingen-Mettingen, war unter anderen
Schnellwechslern ein Schnellwechselfutter fiir kraftschliissige Werk-
zeugverbindung zu sehen. Es ist eine absolute Wechselsicherheit bei

umlaufender Arbeitsspindel gegeben. Die Wirtschaftlichkeit dieses
Futters ist mit der schnellen Wechselbetdtigung der Werkzeuge beim
Bohren, Senken und Gewindeschneiden gegeben.:

‘\\\\\\\\\\\
Zd7f NI,

& \\\\\\\\\\\\

- i

Bild 131: Schnellwechselfutter

llehrspindelkopfe sind bekannt, aber dieses liaschinenwerkzeug der

Pirma Stieber, iiinchen, erscheint bemerkenswert, da es aus genorm-—
ten Einzelteilen bésteht und deshalb fir verschiedene Verwendungs-
moglichkeiten geeignet ist. Diese Kopfe kdnnen fiir fast alle Zer—
spanungsarten mit umlaufenden Werkzeugen eingesetzt werden. Bei
Aenderung einer Fertigungsserie sind beinahe alle Teile fiir eine
neue Aufgabe wieder verwendbar. Deshalb lohnt sich schon die An-~
schaffung des Werkzeuges fiir Serien von 1000 Stiick an. Die genorm-—
ten Spindelkdpfe werden in verschiedenen Grdssen mit sehr verschie—
dener Spindelzahl geliefert. Aus den Erliduterungen zu dem Bild 132
auf der nédchsten Seite sind die wichtigsten Norm— und Einzelteile
eines Mehrspindelkopfes zu entnehmen.

.Von den Frédswerkzeugen soll nur der Planmesserkopf der Firma Grei-

ner, Urach, erwdhnt werden. Die Meissel sind mittels glatter Keile
und Halteschrauben unter einem stark positiven Neigungswinkel an
den Tragkorpern aus Schwingungsdampfendem Perlitguss eingesetzt.
Die Schneiden zeigen einen Pasenanschliff mit schwach negativem
Spanwinkel, wogegen der Winkel der hinteren Spanflidche positiv ist,
um kleine Schnittkréfte zu erhalten. Diese auswechselbaren Hartme-—
tallmeissel sind nach den neuesten Erkenntnissen in der Frastechnik
entworfen worden.




Gehdause (Grauguf3 oder Leicht-
metall)

Mitnehmer
Antriebswelle

Zaohnrader (im Einsatz gehdartet,
Flanken geschliffen)

STIEBER-Rollenlager
STIEBER-Drucklager

Abdichtring (Simmerring)
Blindwelle (Zwischenwelle)
Arbeitsspindel mit STIEBER-Spann-

futter (fUr Schneidzeuge mit zyl.
Schatt)
Arbeitsspindel mit THIEL-Spann-
zange (fir Schneidzeuge mit zyl.
Schaft)

Arbeitsspindel mit Bohrfutterkegel
DIN 238 (fir ALBRECHT-Bohrfutter)

Arbeitsspindel mit Morse-Innen-
kege! DIN 228 oder axial verstell-
baren Einsatzen {fir Schneidzeuge
mit Kegelschaft)

Arbeitsspindel mit STIEBER-Spann-
dorn (fUr Fraser, Senker, Ausdreh-
kdpfe etc. mit zyl. Bohrung)

Gehduseschrauben (INBUS)
Deckplatte (bzw. AnschluB3stiick)

- -

AT S S =

Bild 132: Schnittmodell eines Mehrspindelkopfes

Die Firma Weissner fiihrte auf ihrem Stand einen Schnellspann-Stahl-
halter vor, der von der Firma liinder, Genf-Schweiz, entwickelt wur—

de. Bei diesem Halter sind etwa 40 Ein-
stellungen moglich. Die Hohenverstellung
erfolgt ohne Unterlage. Der Stahl kann
nachgeschliffen werden, wenn er noch in
dem Halter ist.

Die Koordinaten—-Planscheibe mit 3 und 4
Backenfutter, Spannwinkel und Planschei-
benspannung fiel wegen ihrer exakten Aus-
fihrung auf. Diese bekannte auf eine
Drehbankspindel aufgeschraubte Planschei-
be stellt einen Spannwinkel oder Schraub-
stock dar, der mit einem Kreuzsupport in

zwel Richtungen verstellt werden kann.
Dieses Werkzeug erlaubt aussermittig zu
bearbeitende Werkstiicke in kurzer Zeit

Bild 133:
Schnellspann—Stahlhalter
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einzuspannen und mit der verlangten Genauigkeit einzurichten. Das

Spannen der Werkzeuge erfolgt
mit Spannlaschen oder im Ba-
ckenfutter. Die Unwuchten beim
Laufvﬁﬁ§ch Gegengewichte aus~-
geglichen. Deshalb hat die
Scheibe Halteringe und Gewin-
debohrungen zur Aufnahme von
einem Haltebligel und den Ge—
gengewichten. Das Werkzeug
stellt die Firma Vohl, Solin-
gen—lerscheid her.

Auf der Ausstellung fand der
selbstoffnende Gewinderoll-

kopf filir spanlose Gewinde-

4 =Y

herstellung Beachtung. Die- Bild 134: Koordinaten—Planscheibe
ser selbstéffnende Apparayt (ohne Gegengewicht)

ermbglicht die Gewin~—

deherstellung nach

dem bekannten Walz-
verfahren (Gewinde—
wirbeln) fiir belie-
bige Langen im Durch-

laufverfahren auf
allen Drehbénken.
Das Selbstoffnen ge-
schieht durch einen
Anschlag im Trans-
prort. Dadurch kann
der Apparat ohne das
gewalzte Gewinde zu
verletzen im Eilgang
gurickgefiihrt werden.’
Es wurden festste-—
hende Rollkodpfe fir
umlaufende Werkstik-
ke undumlaufende
Rollkopfe zur Ver-

3 o Bild 135: feststehender selbstoffnender
wendung auf Gewin Gowinderollkopt

deschneidmaschinen
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fir fest eingespannte Werkstiicke vorgefiihrt. Das Gerdt besteht aus

3 Gewinderollsidtzen, die aus hochwertigem Spezialstahl hergestellt
sind. Fir jede Gewindesteigung werden gesonderte Rollsdtze benotigt.
Die Firma Fette, Hamburg, beschiftigt sich mit der Weiterentwick-
lung der Gewinderollkdpfe. Die Vorziige dieser spanlosen Gewindeher—
stellung diirften bekannt sein.

Auch bei den Gewindebohrern sind immer noch Ver-
besserungen moéglich, wie es das Bild zeigt. Hier
ist das Problem bei der Spanabfuhr fiir das Schnei-
den von Sacklochgewinden durch die schraubenfdr-—
mige Anordnung der Span~Nuten in Verbindung mit
einem Schidlanschnitt geldst, wodurch sich die Spa-
ne rollend abheben und infolge des Rechtsdralls
der Nuten leicht nach hinten schieben kénnen . Aus-
serdem wurdenvon der Firma Reime, Nirnberg, noch

Bild 13%6:
Sackloch- andere neuere Schneidwerkzeuge gezeigt, wie zum

Gewindebohrer Beispiel ein Maschinengewindebohrer fiir durch-
gehende LOcher, der ungenutet und nur mit einem
Schilanschnitt versehen ist.

Fir die libliche Gewindeherstellung wurde von der Firma Rems-Werk,
Waiblingen-Stuttgart, eine neuartige, leicht trans—
transportable elektrische Gewindeschneid-

maschine gebaut. Dieses Gerat

ELECTROMAT-Gewindeschneidekopf mit nach-!
schleifbaren REMS-Strehler-Backen ‘

Automatische Offnung der Backen widhrend des
Laufs - das SchlieBen der Backen erfolgt durch

RUcksteligriff

’AnscthBkupplung furLinkslauf (Linksgewinde) .
Skala fUr Grob-Einstellung ,‘
Skala fir Fein-Einstellung

Schalter
Bedienungsgriff schwenkbar zum automati-
schen Offnen der Backen wdhrend des Laufs

Stecker zum Schalter

Bildl37:
elektrische
Grewn.ndeschneld—._w . N\
maschine A3\ i\ \ e AnschluB-Kupplung fiir Rechtslauf
e " (Rechtsgewinde)
Antriebskupplung

Antriebswelle
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wird "Elektromat" genannt und besteht aus
Gewindeschneidkopf mit Strehler—-Backen,
Motor und Antriebswelle. Die laschine kann
auch von Hand bedient werden wie die ge—

wohnliche Gewindeschneidkluppe. Nach be-
liebig erreichter Gewindelénge wird der
Bedienungsgriff um 90° gedreht, wodurch
sich die Backen wdhrend des Laufes selbst—
tatig Offten. Der Schneidkopf wird durch
den Schalter stillgesetzt und dann abge-
hoben. Durch den Riickstellgriff (Bild 137)
werden die Backen wieder auf gleichen Ge-
windedurchmesser geschlossen und ergeben
bei jedem nachfolgenden Schneiden dassel-
be Gewinde.

Als eine Neuheit war der Universal-Schraub-

spanner , von der Firma lMengel, Solingen-—
Merscheid, hergestellt, zu sehen. Der Span—~
ner besteht aus beweglichen Backen. Des-—
halb kOnnen alle mdéglichen Formen einge-
spannt werden, wie es das Bild 138 zeigt.
Die gehdrteten Backen werden durch die
Kreislagerung und den Schwalbenschwanz
einwandfei gefiihrt.

Ein weiterer Schraubspanner von der Firma
Hilmer, Hilchenbach-Westfalen, fiel auf,
da sich mit einer mechanisch-hydraulischen
Einrichtung mithelos eine hohe Spannkraft
erreichen léasst. Weiter wurde die einstell-
bare Spannkraft, die einstellbare Drehmo-—
mentkupplung zwischen Anstell- und Spann-

bewegung und das elastische Spannen nach
Art des nachgreifenden Luftspanners her-—
vorgehoben.

Bild 138: Einspannbeispiele fir den
Universal-Schraubspanner

-00926A004000470001-6
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Eine Verbesserung sah man an dem Spannapparat zum Einziehen und Lo-
sen von Stiftschrauben. Mit dem bisher bekanntenGerdt liess sich nur

eine Grosse von Stiftschrauben einziehen oder 16sen. Der neue Spann—
apparat der Firma Schwahlen, Solingen-Wald, mit seinem verstellbaben
Spannbereich hat den Vorteil, dass Stiftschrauben mit 5 verschiede-
nen Abmessungen ein- oder ausgedreht werden konnen.

Der Weber—-Werkzeugvertrieb, Solingen, zeigte mehrere kleine Werk-

zeugneuheiten. Aus dieser
Sammlung ist der verstell-
bare Schieber—-Ring-Schlis-

sel erwdhnenswert. Der Me-
chanismus fiir die Verstel-
lung ist auf dem Bild zu
sSehen.

Zwei Pirmen zeigten einen

Bild 139: Schieber-Ring-Schliissel

Hammer, mit welchem Bolzen,
Stifte und andere Befesti-
gungsmittel durch den Ex-—

plosionsdruck von kleinen Kartuschén in Eisen, Beton, Stein und an-
dere harte Gegenstinde geschossen werden. Die Ausldsung des Schus-
ses bei diesen Explosions—Himmern wird durch leichten Druck auf den

Schlagbolzen—Sperriegel oder durch eine Drehhiilse erreicht. Die neu-
eren Ausfiihrungen dieser Himmer haben eine 3~fache Sicherung. Das
Einschiessen eines Bolzens in einen starken Eisentrdger wurde auf
der llesse vorgefiihrt. Die Himmer beider Firmen wiegen knapp 2 kg
und sind etwa 30 cm lang.

Werkzeuge zum Losen von Autoreifen sind schon vielfach entwickelt
worden. Bin brauchbarer Reifenmonteur, der e »

den Autoreifen von der Felge nach dem Prin-
zip eines Biichsendffners 16st, wurde von
der Firma Wenigmann, Wuppertal-Elberfeld,
angeboten. Das Bild stellt das einfache
Gerdt bei der Demontage eines Reifens vor.
Der Reifenmoteur wirdin 2 Grdssen gelie-
fert, die eine flir PKW-Felgen und die an-
dere filr lotorradfelgen.

Bild 140: Reifenmonteur
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7Zum Demontieren schwerer Lastwagenreifen
war das im Bild dargestellt GTdt zu sehen,
das die BExportfirma Alexander, Wien, vor-
fiihrte. Dieser Reifenldser wiegt 50 kg und

vermeidet das Deformieren der Sprengringe.
Das Abdriickwerkzeug greift bis an den Rei-
fensitz und vermeidet somit Risse im Gum- Bild 141: Reifenldser
mi und Gewebe. fir schwere Autoreifen

Aus dem Gebiet der Werkzeugmaterial-Entwicklung wurde schon im Ab-
schnitt "Eisen, Stahl und Nichteisenmetalle" eine Angabe gemacht.
Hier soll noch kurz auf die Erzeugnisse der bekannten Widia-Fabrik,
Essen, eingegangen werden. Im vergangenen Jahr wurde die Welterent-
wicklung neuer Widia-Hartmetallsorten bekanntgegeben, die sich in-

zwischen bewdhrt haben. Neu geschaffen wurde die Widia-Sorte G ©

mit guter Verschleissfestigkeit und noch hSherer Zdhigkeit im Ver-—
gleich zu den bisherigen Hartmetallen. Auf dem Firmenstand fihrte
man hartmetallbestiickte Schnittwerkzeuge in Betrieb vor. Ebenfalls
waren Kaltpress—Matritzen fiir die Nieten— und Schraubenindustrie
und Profilzieh-Matritzen, deren Kanten aus Widia-Hartmetall beste-
hen, zu sehen.

Interessant waren die Vorfiihrungen von Diamant-Werkzeugen der Fir-

ma Winter u. Sohn, Hamburg. Die Bearbeitung folgender Werkstoffe

' mit verschiedenen Diamant-Werkzeugen wur-
de gezeigt: Stahl, Hartmetall, Glas, kera-
mische Werkstoffe, Naturstein und Kunst—
stein. Die Bilder zeigen einige Beispiele
fiir Diamantwerkzeuge. Der Diamanthohlboh-

rer eignet sich fiir die Bearbeitung von
Glas, feuerfestem liaterial, Schleifschei-
ben, Gesteinen usw. Die Diamanttiefbohr-
kronen werden zur Bearbeitung jeder Ge-
steinsart herangezogen. Die geschliffenen

Drehdiamanten konnen Nichteisenmetalle,
Hartgummi, Fibre und Calanderwalzen verfor-
men.

GESCHLIFFENE DREHDIAMANTEN Schliesslich sollen als Neuheilt noch die

Bild 142: bakelitegebundenen Koperschleifbinder zum
Diamant-Werkzeuge

Kontaktschleifen (Fa. Cristiansen,Hamburg)
genannt werden.
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Wohl alle namhaften deutschen Firmen der Getriebetechnik waren auf
der liesse vertreten. Aus der grossen Zahl der Firmen mogen hier nur
folgende Namen genannt werdens: Flender,Bocholt; Gutbrod u. Sohn,
Hannover; Lohmann und Stolterfoht, Witten; Stolzenberg, Berlin;
Voith, Heidenheim. Zum Teil stellten die Werke sehr grosse Getriebe
und Antriebselemente zur Schau. Eine Zahnrad-Untersetzung von etwa
8 Meter Durchmesser sollte die Besucher auf die Firma Seegers, Han-
nover—-Linden, aufmerksam machen. = Die Firma Flender zeigte eine
eine umfangreiche Auswahl aus ihrem Herstellungsprogramm, wie zum
Beispiel Zahnradgetriebe, Variatoren (stufenlos regelbare Getrie-
be), Kupplungen, Kurzgleitlager, Riemenscheiben und Kurztriebe.

Ein in letzter Zeit von der Firma Gutbrod u. Sohn entwickelter
Getriebemotor der Typenreihe FB fiir leichte Getriebe soll genannt
werden. Bei den Getriebemotoren bildet der Elektromotor mit dem
Zahnradgetriebe eine geschlossene, raumsparende Einheit. Der Getrie-

beteil besteht aus einem 2-stufigen
Prizisions—Stirnradgetriebe mit &
Schrédgverzahnung. Die Wellen lau-

fen in Walzlagern. Die Lager und

Zahnridder werden durch Tauchschmie~

rung mit Oel versorgt. Als Antrieb

dienen die ABM-Motore in Flansch-

ausfihrung. Die Abtriebsdrehzahlen

liegen zwischen 27 und 300 U/min. \;//g

Je nach Uebersetzungsverhdltnis Bild 143: Gebri

ebemotore
und Drehzahl steht eine Leistung

zwischen 0,1 und 10 PS zur Verfigung. Zwei Muster aus dieser Getrie-

bereihe zeigt das Bild.

Aus dem umfangreichen Fertigungsprogramm der Firma Voith, Heiden-
heim, das von Kupplungen und Getrieben bis zu Papiermaschinen und
Turbinen reicht, sei an dieser Stelle auf die Voith-Sinclair-Turbo-

kupplung mit Elektromotorantrieb hingewiesen. Der Drehstrom-Kurz-
schlusslidufer—Motor wird wegen seiner vielen Vorteile gern benutzt.
Ein grosser Nachteil ist sein ungeniigendes AnzugsvermOgen. Diese
Schwierigkeit kann durch Verwendung einer Turbokupplung iiberbriickt
werden. Bei dieser Kupplung erfolgt die Kraftiibertragung mit Hilfe
der Massenkrdfte des Oels, das meist zur Fillung der Kupplung be-
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allungs - Primérrad Sekunddrrad

(im Bild rot) wird vom Mo~ | Verzégerungskammer

nutit wird. Das Primdrrad (—f
F

i Flexible Kupplung — Kupplungsschale -

tor angetrieben und tber-— ‘Arbeitsreisiouf Oel-Einfilléfirung

'
1

tragt als Kreiselpumpe die

Kraft durch die Strdémungs- - i privaiont 4

Motor - i Wellenstummel der |

energie der Fliissigkeit , Welenstumme] Arbeitsmaschine

. . | Antriebs- immpfirin, Abr.'b o
(gelb) auf das als Turbine ' pepwns, | l’mgﬁ;mz
wirkende Sekunddrrad (blaw),

das mit der Welle der an-

zutreibenden Maschine ver-
bunden ist. Im Turbinen-

chmelzsidrerung:;
. . S . Schraube
laufrad wird die Flissig-

VOITH 7277

Bild 144: Voith-Sinclair-Turbo-
kupplung, Bauart Tv 1 mit Peri-
wieder in mechanische Ar- flex—Kupplung

keitsmasse verzogert, und
die Stromungsenergie wird

beit umgewandelt. Nur bei

einem Drehzahlunterschied zwischen den beiden Kupplungsh&lften
(Schlupf) kann ein Drehmoment {ibertragen werden, und zwar ohne Ver-
luste von der Antriebs- auf die Abtriebsseite. Diese Kupplung wirkt
also nur als Drehzahlwandler. Um Bauungenauigkeiten auszugleichen,
wird die Kupplung mit einer zusdtzlichen flexiblen Verbindung, bei-
spielsweise eine Periflex~Kupplung, versehen. Die neue Ausfilhrungs-
formn der Strémungskupplung wird nicht durch eine je nach Belastung
gesteuerte Oelmenge,geregelt, sondern hat eine nach dem zu iibertra-
genden Nenndrehmoment fest bemessene Oelfillung.

Die Entwicklung der Zahnrad—-Schaltgetriebe haben die Ortlinghaus—
Werke, Remscheid, vorangetrieben. Diese feinstufigen Getriebe wer-

den als Haupt—-, Wende—, Vorschub-, Gewindeschneid— und Eilgang-Ge-
triebeeinheiten fir waagerechten und
senkrechten Einbau hergestellt. Die

Getriebe lassen sich kombinieren. Mit
Hilfe einer Vorwdhlschaltung kann die

gewinschte Drehzahl der Abtriebswelle
wahrend des Laufes vorgewdhlt werden.
Das Umschalten der Schaltstufen ge-
schieht dann durch einen Hebel wah-
rend des Auslaufes. Unter anderem
wurde erstmalig ein 96-Stufen-Gewin-

. Bild 145:
deschneid—-Getriebe vorgefihrt. ZahnradESchaltgetriebe

mit Vorwahlschaltung
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Die stufenlos regelbaren Getriebe haben iberall dort im liaschinen-—
bau Anwendung gefunden, wo die Forderung nach LeistungserhChung der
Maschine im Vordergrund steht. Viele bedeutende Firmen, die seit

Jahren die Entwicklung der stufenlos regelbaren Antriebe vorange-—
trieben haben, waren auf der Ausstellung zu finden.

Goppingen, entspricht diesen
Forderungen durch ihr Sturm-
Qelgetriebe. Die Merkmale des
Getriebes sind: Stufenloses
Regeln der Abtriebsdrehzahl,
Umsteuern des Drehsinns, selbst-

tdtiges Bremsen, selbsttidti-
ges Schmieren aller bewegten
Teile, selbsttidtiger Schutz
gegen voribergehende Ueberbe-
lastung. Die Oelgetriebe wer-—
den zur Uebertragung von 1,25 bis 32

PS bei gleichbleibender Leistung
Bild 146:

Sturm-Oelgetriebe oder bei gleichbleibendem Drehmoment

angefertigt.

Das Stahlkontor Weser, Hameln, entwickelte ein neues stufenloses
"Simplabelt"-Getriebe fiir Leistungelibertragungen von 0,75 bis 4 PS

und einen Verstellbereich von 1:%,5, das mit einem Tenaflex—Riemen
ausgestattet ist. Dieser sehr schmiegsame Breitkeilriemen, der auf-
vulkanisierte Gummiklotzchen von grosser Biegesteifigkeit besitzt,
kann auch iiber kleinste Radien laufen ohne sich unzuladssig zu er-
wadrmen. Das sehr einfache Getriebe besteht aus einer Keilriemen-—
scheibe, dem Riemen, einer Gegenscheibe sowie dem Antriebsmotor,

der auf einem Schlitten sitzt. Die Spezialscheibe besitzt zwel Schei-
benhdélften, die gegen den Druck von Kegelfedern spreizbar sind. Die
Federn sind an der Nabe befestigt, die direkt auf die liotorwelle ge-
steckt ist. Die Regulierung des Getriebes erfolgt dadurch, dass der
Antriebsmotor durch Drehung des Handrades auf dem Schlitten wahrend
des Laufes von der Gegenscheibe fortbewegt wird. Dadurch wird der
Breitkeilriemen zwischen die sich spreizenden Scheiben gezogen, und
der wirksame Laufradius des Riemens verkleinert sich. Das Wesent-—
liche liegt in der Einfachheit dieses stufenlos regelbaren Getrie-
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Vielleicht das in Deutschland bekannteste stufenlos regelbare Ge-

triebe ist das PIV-Getriebe der Firma Reimers, Bad Homburg v.d.H.,
das in einem Schaumodell vorgefihrt wurde. Das Regelprinzip ist in
dem folgenden Bild dargestellt und ist sicherlich bekannt. Beide

Bild 148: stufenlos regelbares
P.I.V.-Getriebesystem A, lie-
gende Bauart.

Bild 147: Kette fir das
P.I.V.-Getriebesystem A

Kegelscheibenpaare werden von einer endlosen Kette umschlungen. Beim
Getriebesystem A erfolgt die Kraftiibertragung durch Zahneingriff
einer Spezialkette mit quer verschiebbaren Lamellenbiindeln. Diese
Kette greift in eine Sonderverzahnung der beiden Kegelscheilben
(Bild 147). Bei einem anderen Getriebesystem R wird die Kraft durch
ruhende Reibung ilibertragen. Die Kegelscheiben sind glatt und wer-—
den von einer Keilrollenkette mit seitlich vorstehenden Stahlrollen
mitgenommen. Dieses Getriebe ist fiir kleinere Aggregate geeigneter,
da es mit hohen Drehzahlen arbeiten kann. Beide Getriebearten wer-
den jetzt fiir Leistungsiibertragungen von 0,12 bis 30 PS, fir Dreh-
zahlen von O bis 10 000 U/min und fiir Drehmomente bis 8000 mkg her-—
gestellt. In Sonderbauarten, bei denen kombinierte Getriebesysteme
A iiber verschiedene Wellen arbeiten(Leistungsverzweigungs—-Getriebe),
wird eine Leistungsiibertragung bis zu 70 PS erreicht. Unter anderen
wurde ein derartiges Getriebe auf der Ausstellung gezeigt, dessen
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Regelbereich bis zu 1:2,5 betrdgt. Normalerweise gehen die Regelbe-
reiche beim A-Trieb bis zu 1l:6, beim R-Trieb bis zu 1:10. Allgemeln
kann gesagt‘werden,-dass bei steigender Leistungsiibertragung der Re-
gelbereich kleiner wird. - BEs fielen auch die P.I.V.-Kleinantriebe

auf, die wieder besondere Konstruktionsmerkmale hatten.

Ein Kugelgetriebe war ebenfalls zu sehen, bei dem der Andruck zur

Kraftiibertragung durch Tellerfedern erzeugt wird. Bei einer Neuenﬁv
wicklung fallen diese Federn fort, da bei dieser Konstruktion die
Kraftkomponente fiir den Andruck proportional mit der zu ilibertragen-
den Leistung steigt oder fallt. Ndheres konnte iiber diese Neuerung
nicht in Erfahrung gebracht werden.

Eine Neukonstruktion ebenfalls von der Firma Reimers lag in dem
Schnittgeschwindigkeits—Automat vor. Dieser Automat hdlt die Schnitt
geschwindigkeit bei Drehbinken iber den gesamten Drehbereich kon-—.
stant. Das Bedeutsame daran ist, dass nur noch die gewlinschte

Schnittgeschwindigkeit eingestellt werden muss. Die zugehOrige
Drehzahl wird jetzt durch die automatische Drehzahlregelung ent-—
sprechend der jeweiligen Durchmesserstellung des Stahls beziehungs-
weise des Quersupports vollautomatisch und stufenlos eingeregelt.
BEine Drehbank mit diesem Gerdt (Bild 149) wurde auf der liesse im
Betrieb vorgefiihrt und fand viel Zuschauer. Die augenblicklichen
Grenzwerte sind fiir den Regelbereich 1:50, fiir die Antriebsleistung
30 PS fir sdmtliche Drehdurchmesser und Schnittgeschwindigkeiten.
‘ . . [

Durch stufenlose Regelung der Spindeldrehzahl  mit P.LV.-Universal-Automat

konstante Schnittgeschwindigkeit

sl

Bild 149: Automatik zum Konstanthalten der Schnittgeschwindigkeit
mit dem zugehOrigen Einstellgerat

|IA-RDP80-00926A004000470001-6
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Die Firma Prym, Stolberg-Rheinland, baut ein anders geartetes stu-
fenlos regelbares Getriebe. Die Wirkungsweise des PK-Triebes liegt
in der frei schwingenden Anordnung des Getriebegehiuses (Schwinge)
un die Abtriebswelle begriindet. Der Antriebskegel rollt am Laufring
ab, der seinerseits fest mit der Planetenradwelle verbunden ist. Der
Kraftfluss erfolgt wei- |

ter vom Planetenrad auf 7 ) S e Eie Sl

entfernt.

daS mit ibIIl kémmend.e o Planetenradwelle

verbunden mit
Antrieb A Laufring.
—— i

Sonnenrad, das auf der
Abtriebswelle sitzt.

Zur Einleitung der Kraft-
ibertragung dient das
BEigengewicht der Schwin-
ge. Infolge der frei-
schwingenden Anordnung

Sonnenrad, orts-
fest aut der Ab-

des Getriebegehiduses : : triebswelie.

um die Abtriebswelle " v bl

wirkt sich der an den Rild 150: Reibradgetriebe (PK-Trieb)
Zahnradern entstehende

Zahndruck als Anpressdruck zwichen Laufring und Antriebskegel aus.
Der Anpressdruck ist demnach eine Funktion vom abgenammenen Drehmo-
ment an der Abtriebswelle. Die .stufenlose Drehzahlregelung wird
durch Verschieben des Antriebskegels in seiner Achsrichtung hervor-
gerufen, wobei jeweils ein anderer Bezugskreis des Kegels an Lauf-
ring abrollt. Der Regelbereich betrigt bis zu 1:5.

Eine Weiterentwicklung des PK-Triebes ist in dem SH-Trieb gegeben.
Dieses neue gleichachsige Reibradgetriebe enth8lt 2 Radpaare (1)

und (2), die eine stufenlose Rege— | 15 8
lung der Drehzahlen im Bereich 1:10

-

ermdglichen. Der schlupffreie Lauf

der ReibkoOrper ist gegeben durch de

Gewindespindel (4) und der innen

und aussen mit Gewinden entgegenge-—

setzter Steigung versehenen Iutter S

(3). Entsprechend der Belastung an
der Abtriebswelle entsteht an den

/\ vy

Gewindeflanken ein Ldngsdruck, der - 3 4 7 2

sich an den beiden Reibradpaaren

. Bild 151: gleichachsiges
als Anpressdruck auswirkt. Der Druck Reibradgetriebe (SH-Trieb)
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regelt sich selbsttdtig in Abhingigkeit von der Belastung. Zum Ein-
leiten des Anpressdruckes beim Anlauf dient die Schraubenfeder (5).
Die Tellerfedern (6) bewirken einen elastischen Drehrichtungswech-
sel beim Umschalten des Motors. Die Drehzahlregelung geschieht durch
Drehen der Schnecke (8); dadurch wird die exzentrisch angeordnete
Trommel (7) ausgeschwenkt,und die beiden inneren Reibkdérper verschie-
ben sich dabei in achsialer Richtung.

rmaturen.

Neu in ihrer Art ist die "Ermeto"-Rohrverschraubung. Ihre Wirkung
beruht daraﬁﬁ, dass bein Anzug der Ueberwurfmutter der mit einer
Schneidkante versehene Dichtring in den Innenkonus des Schraubstut—
zens gepresse wird. Der Dichtring verjlngt sich an seinem vorderen
Teil und schneidet in begrenztem Mass in das feststehende Rohrende
" Bund Dichtrin Uberwurfmutter eini der hierbei aufgeworfene Werk-

stoff bildet vor der Schneidkante
einen Bund, durch den das Rohrende
fest und dicht in dem Schraubstutzen
gehalten wird. Diese Verschraubung
wird von der Firma Ermeto-4drmaturen,
Windelsbleiche=Bielefeld, empfohlen.

]
* Die Neue Argus—-Gesellschaft, Ettlingen-—

Baden, legte die selbstdichtende Rohr—
kupplung vor, die die Bedienung wmoderner
Industrie—Ausstattungen erleichtern soll.
Das Problem der Entkupplung flissigkeits-—
fliihrender Leitungen, ohne das Leitungssy-—
stem zu entleeren und nach dem Zusammen-—
kuppeln wieder zu fiillen, ist nach den
Angaben der Firma gelost. Mit dieser
Kupplung, die auch als Abreisskupplung
geliefert wird, ist das Ent- und Zusam~
Bild-155: menkuppeln ohne Fliissigkeitsverluste,
selbstdichtende Kupplung  ohne Verunreinigung der Schlauchsysteme

moglich,bei geringem DurchfluBwiderstand.
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Druckminderer fir Wasser, Luft, Gas usw.
Ausfihrung 51, vollkommen druckentlastete Ausfiihrung

Bild 15&4:
Samson-Druckminderer

Druckminderer sind bekannt, aber
an dieser Stelle soll der Aufbau
eines derartigen Ger#tes mit Hilfe
des Bildes erkldrt werden. Das vor-
liegende Gerdt der Firma Samson—Ap-—
paratebau, Frankfurt-M, erscheint
wegen seiner guten strdomungstech-
nischen Durchbildung erwahnenswert.
Bestandteile: 2-teiliges Geh&duse
(2), feststehender Ventilkegel (5),
beweglicher Sitz (7), Spezial-Gum-

mimembrane (6), Druckfeder (4),
Handrad (3) zum Einstellen des llin-
derdruckes. Steigt der liinderdruck

iiber das geforderte Mass, so wirkt dieser Druck auf die Ringmembra-
ne (6), driickt gegen die Feder (4) den Sitz (7) n#her an den Ventil-

kegel (5) und verursacht dadurch

eine Verringerung des liinderdruckes.

Der abgebildete Druckminderer arbeitet fiir Wasser, Luft, Gas usw.
Der Druckimpuls wird an einer Stelle mit normaler Stromungsgeschwin-

digkeit entnommen. Durch diesen Umstand und infolge des geringen

Querschnittes der Impulsleitung
zur Membrane werden Wasserschli-
ge weitgehend geddmpft und da-
durch ein Pendeln des lMinder-
druckes verhindert.

Einen Ferngasschieber besonderer

Bauart haben die Vereinigten Ar-
naturen—Gesellschaften, llannhein
entwickelt. In Ferngasleitungen
fdllt Staub an und scheiden sich
Stoffe aus, die bisher zu einer
schlechten Schieberdichtung fihr-
ten. Der "Elita"-Ferngasschieber
ist mit einem Schmiermittel ge-
fillt und deshalb gegen chemi-
sche Binfliisse des Gases unemp-
findlich. Als bewegliches Ab-
sperrelement (Bild 155) dient
der Korper (a) mit parallelen
Dichtungsfldchen. Auf beiden

Bild 155: Ferngasschieber,
geschlossen

elease 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6
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Seiten sind plangeschliffene Dichtungsplatten (b) eingesetzt. Zwi-
schen diesen Platten und dem Schiebergehiuse (e) ist je ein elasti-
scher Druckring (c¢) angeordnet. Diese vel- und gasbesténdigen hoch
vorgespannten Druckringe haben das Bestreben, die Platten (b) fest
auf den auf- und abgleitenden Schieberkérper (a) zu driicken. Fremd-
stoffe werden durch die Schmiermittelfiillung (f) beziehungsweise
durch die Kapillarwirkung des fiir den Absperrkdorper verwendeten
Werkstoffes weichgehalten und beim Oeffnen des Schiebers durch die
scharfen Kanten messerartig abgeschnitten. Das Fliessmittel in der
'Leitung befordert die Fremdstoffe weiter. - Sonst waren auf dem
Firmenstand verschiedenartige Absperrschieber, mehere Hydranten,
Ventilbrunnen, Gasventile, Luftventile und Ventilationsrohre zum
Be- und Entliiften von Hochbehdltern zu sehen.

Ein kombiniertes Schnellschalt— und Riickschlagventil kann durch ein-
fache Drehung des Griffes um etwa 120° gedffnet und geschlossen wer-
den und dient zugleich als Riickschlagventil. Gewindespindel und
Stoffbuchse sind nicht notig, da die Abdichtung aus Metall besteht
und das Oeffnen und Schliessen iiber einen schraubenfdrmig geteilten
Zylinder vorgenommen wird. Die Abdichtung nach aussen erfolgt mit
einer schrigen oder von oben senkrechten Einstellschraube an der
Drehwelle.

Von der Firma Eckardt, Stuttgart-Bad Cannstadt, wurde ein gut durch-
konstruiertes Membran—Regelventil gezeigt. Beli diesem ist zum Bei-
spiel die Umstellung von Oeffnungs- auf Schlie
sungsfall und das Austauschen von Sitz und Ke-

gel ohne Ausbau des Ventilgeh8uses aus der Lei-
tung vorzunehmen. Ausserdem kann statt der lMem-—
brane ein Steuerzylinder mit grosser Verstell-
kraft eingebaut werden. Wird ein pneumatisches
Stellungsrelais angebracht, (unabhingig von der
Stoffbuchsenreibﬁng) so wird die exakte Einstel
lung des Ventils auf den jeweils vorgegebenen

Bild 156 Wert erzwungen.

Membran~Regelventil
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Elektrotechnik.

Threr Bedeutung entsprechend nahm das Gebiet der Elektrotechnik auf
der Technischen lMesse flachenméssig den zweiten Platz ein. In 4 Hal-
len und auf einigen Platzen deé Freigelédndes haten .die Firmen ihre
Erzeugnisse ausgestellt.

Durch ein Atom-liodell veranschaulichte die Osram—GmbH., wie die elek
trotechnische Industrie durch ihre Forschungstidtigkeit den Fortschrit
in der Technik fordert. Das Modell war aus Hochfrequenz-Leuchtstoff-
rohren aufgebaut und stellte den atomaren Aufbau des Wolfram—-lMetalls
in 600-millionenfacher Vergrdsserung dar. Das Wolfram-lMetall ist der

wichtigste Werkstoff fiir die Herstellung der Gliihbirnen.

Man ist bemiiht, die Produktion durch das Anpassen des Drehzahl an
den Jjeweiligen Arbeitsvorgang und an den Zustand des zu verarbeiten-—
den Materials weitgehend zu steigern. Auch ein Streben nach Verfei-
nerung des Arbeitsprozesse hingt damit zusammen. Diese Entwicklung
erfordert eine steigende Verwendung der Regelantriebe.

Unter den hierfiir verfiigbaren Antriebselementen nimmt der lauferge-
speiste Drehstrom-Nebenschlussmotor eine besondere Stellung ein. Die

neuen Modelle der Firma Siemens—-Schuckert-Werke, Berlin, werden nur
in geschiitzter und geschlossener, oberfléchengekihlter Bauart aus-
gefiuhrt. Die elektrische Verstelleinrichtung ist organisch mit dem
Motor verbuaden. Zusdtzlich kann aber auch die Drehzahl mit einem
Handrad geregelt werden. Schon bei liotoren kleinerer fLeistungen wird
Fremdluft iber Rohrleitungen oder iiber einen eingebauten Fremdliifter
zugefihrt. Der besondere Liifter im lotorgehduse wird durch einen an-
geflanschten Hilfsmotor angetrieben. Die liotoren sind bis zu 30%
leichter geworden und die Abmessungen haben sich entsprechend vers
ringert. Das wurde hauptsdchlich mit einer geschickten Luftfilhrung
erreicht und bei kleineren und mittleren iotoren durch Neuerung im
elektrischen Aufbau.

Bei dem von der Allgemeinen Elektrizitdts—Gesellschaft (AEG), Berlin
und Frankfurt/M, gezeigtenKommutatormotor mit Liuferspeisung wird
das Netz tber 3 Schleifringe zu der Wicklung im Laufer gefiihrt, der
auch die Kommutatorwicklung triagt. Dieser lMotor mit seinem HNeben-
schlussverhalten ermdglicht ohne Umformung die stufenlose Geschwin-
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digkeitssteuerung der Arbeitsmaschine.

Die Besonderheit der Motore der Firma Thie~
lenhaus, Wuppertal—Barmen, liegt in dem
aus—-wechselbaren Stator. Dieser lebenswich-

tige Teil kann bei Wicklungsschiden mit we-—
nigen Handgriffen abgenommen werden, ohne
den ganzen Motor vom Arbeitsplatz zu ent—
fernen. H3lt man eine Anzahl Wechselsta-
toren auf Lager, so ist der Schaden nach
etwa 30 Minuten behoben, widhrend bisher
meist mehrere Tage zur Reparatur erforder-—

lich waren.

| -

Die Fertigung des Verschiebeankermotors Bild lé&i leicht
der Firma Demag-Zug, Wetter-Ruhr, ist jetzt auswechselbarer Stator

in Serie angelaufen. Dieser Kurzschlussliu-

fermotor mit selbsttédtiger mechanischer Ko-

nusbremse findet dort Verwendung, wo elektrisch angetriebene Maschi -
nen kurzzeitig stillgesetzt werden miissen. Das Typenprogramm umfasst
Leistungen von 0,4 bis 35 kW, Drehzahlen von 3000, 1500 und 750 ¥/min,
sowie polumschaltbare Motoren fiir mehrere Drehzahlen. Wird diese Mo-
torenart zum Antrieb einer Hangebahn benutzt, so wird jetzt ein Be-
schleunigungsregler eingebaut, der ein weiches Anfahren und Halten
der Hangegondeln gewdhrleistet. Das Pendeln der Last fallt fort. Die
pendelfreie Hingebahn wurde auf dem Freigelande vorgefihrt.

BEs so0ll noch der selbstregelnde Drehstrom-Generator unter Benutzung

einer Spezialwicklung der Firma van Kaik, Frankfurt/M, erwdhnt wer-

den. Dieser Generator wird
nit eingebauter Selbstrege- |
lung, die im Bruchteil ei-
ner Sekunde wirkt, gelie-
fert. Er gibt von Leerlauf
bis Vollast praktisch kon-
stante Spannung ab, ohne
dass er einer Spannungsre-—
gelung durch Hand- oder
Schnellregeler bedarf. Der
Spannungsunterschied be-
tragt hdchstens * 0,3-1 %.

Bild 158: selbstregelnder
Drehstrom~Generator
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Bei dem neuen Modell UE 90 D der Dieselaggregate von der Firma Bau-
scher, Hamburg, ist der Generator an den Motor angeflanscht und das
so gebildete Aggregat in Schwingmetall in den Fundamentrahmen ein-—
gehidngt. Diese Anordnung gestattet
die Aufstellung und den Betrieb des
Maschinensatzes ohne ein Fundament,
selbst ohne Befestigung am Standort.
Die Verwendung von selbstregelnden

Generatoren gewsdhrleistet hochste
Spannungskonstanz bei wechselnder
Belastung.

Bild 159: Dieselaggregit

Die Dieselaggregate fiir Gleich— und
Wechselstrom der Firma Still, Ham-—

burg, sind raumsparend, da der Generator in Einlager—Bauweise ausge-
fihrt und unmittelbar an die Schwungscheibe des Antriebsmotors ange-
" flanscht ist. Das Gerdt arbeitet etwa bis 100 kVA ohne Schnellreg—
ler. Die besondere Generatorwelle schliesst Torsionsbriiche aus.

Ganz allgemein treten die Motoren— und Generatoren-Firmen jetzt mit
recht grossen Leistungseinheiten auf, die in der Grossenordnung von
500 bis 900 kW liegen. Unter anderen Werken sollen die ausgestellten
Erzeugnisse der Firmen Schorch-A.G., Conz-Elektrizitdts—GmbH. und
Lohr u. Sohne erwdhnt werden. Auch sind viele Spezialmotore anzu-—
treffen.

Die Forderung nach hdufiger Schaltbarkeit und guter Drehzahlkonstanz
trotz wechselnder Belastung kann durch elektronische ilotorsteuerung
erfillt werden. Die Firma Himmelwerk, Tiibingen, stellte eine derar-
tige Steuerung fir 2 PS, regelbar von 250 bis 3000 U/min, aus.

Bei der Elektronik-Steuereinrichtung fir Regelan-—
triebe von der Firma Brown, Boveri u.Cie.(BBG),
lannheim, wird die Regelung iliber gittergesteuerte
Thyratrons ausgefiihrt. Die Steuereinrichtungen wer-
den bis zu Leistungen von 15 kW geliefert. Dabei
ist die gesamte Einrichtung in serienmissig herge-
.stellten Steuerschrianken untergebracht, die nach
dem Baukastensystem weitgehende Verwendung genorm-
~ter Bauteile zulassen.

| Bild 160: Schaltschrank fiir Elektronik-Steuerung

A-RDP80-00926A004000470001-6
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Die zunehmende Verwendung der pumpenlosen Eisengleichrichter fiir
drehzahlgeregelte Motoren stellt eine Vervollkommnung der sonst mit
Leonhard-Unformer geregelten Maschinen dar. Die Vorteile der Eisen—
gleichrichter sind ruhende Umformung, geringes Gewicht, kleine Ab-—
messungen, trigheitslose Regelung, kein Verschleiss, Wartung und

Unterhaltung ist billig. Die Firma BBC hat jetzt eine neue gitterge-
steuerte Type fir 1200 A hergestellt.

Mit "Jovy-Rotomat" bezeichnet die Firma Dr.-Ing. Jovy, Leer—Ostfries
land, die von ihr entwickelten elektrisch gesteuerten lMotorstrom-

richter zur Drehzahlregelung von Ein- oder Mehrmotorenantrieben.

Ferner zeigte die Firma einen elek- __
trisch gesteuerten Umkehrstromrich- '

ter, mit welchem nicht nur die Dreh-
zahl, sondern auch die Drehrichtung
eines llotors stufenlos geregelt wer-
den kann. Die Anordnung‘arbeitet mit
einer Gleich-Wechselrichter-Schal-
tung. Die im Antrieb vorhandene ki-
netische Energie wird bei Drehrich-
tungsumkehr selbsttatig durch die
als Wechselrichter arbeitende Roh~
rengruppe ins Netz abgegeben. Diese
Netzbremsung ergibt eine ausserge-
wohnlich-schnelle Drehrichtungsum=—

kehr.

" Molorstromrichfer 8,5 kW

) . ' . fiir einen drehzahlstabilisiert
Auf Grund einer léngeren Entwick-— - _ Regelbereich o

lung kann die Firma Siemens u.Hal- - < von t:50=-1:150

ske als erste deutsche Firma einen Bild 161: Hotorstromrichter
vollig trocken isolierten Wandler

ausstellen, der restlos die Forderung nach Betriebssicherheit er-
fiillt. Beli der neuartigen Kunststoff-Quarz-Isolierung bilden der

Isolierstoff und die Hochspannungswicklung einen z&h=—-elastischen,

unhygroskopischen und formbestindigen Block. Dieser wird von den
Leichtmetallschalen des auch in seiner Ausseren Form neuen Wandlers
umhillt.

Die Firma Akkumulatoren-Fabriken, Hannover—-Frankfurt-Hagen, stellte
die wieder lieferbaren Panzerplatten—Batterien in den Vordergrund

ihrer Werbung, wihrend die Firma Hagen, K6ln, auf die durch late-
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xierte und vulkanisierte Glaswollscheider verbesserten Antriebsbat-
terien aufmeTrksam machte. Diese geben eine zusdtzliche Trennung durch
Abdeckung der positiven Platte. Die Firma Varta, Abt. Akkumulatoren—
fabrik, zeigte die bekannten Starterbatterien fiir Kraftfahrzeuge,
bei denen keine Kurzschlussgefahr mehr besteht, und die einen ver-
besserten VerschluBstopfen haben.

Die Stahl-Akkumulatoren der Firma Deutsche Edison-Akkumulatoren—Com—

pany (DEAC), Frankfurt/M, sind erwdhnenswert. Sie zeichnen sich durch
grosse mechanische Festigkeit und elektrische
Unempfindlichkeit aus. Die Akkumulatoren be-
stehen aus vernickeltem Stahl. Das elektrisch=

chemische Prinzip verleiht ihnen bei der fiur
hohe Beanspruchung besonders geeigneten RShr-—
chen~Zellen-Bauart eine Lebensdauer von etwa
4000 Entladungen. Ihren inneren Aufbau mit den
Réhrchenzellen als Massetridger der positiven
Elektrode zeigt das Bild.

Unter den vielen Batterien, die von der Firma

Pertrix-Union, Frankfurt/M, zur Schau gestellt
waren, soll die "Pertrix—Rubolux-Lampe" her-
vorgehoben werden, die kaum die H&lfte einer

normalen Taschenlampe wiegt und dazu das Dop-

pelte leistet. Eine andere Lampe mit grosser

Leuchtkraft ist nur etwa grdsser als ein Feu-
Bild 162: Stahl~-
Akkumulator mit STZeug.
Réhrchen-Zellen

Zum Abschluss dieses Abschnittes mag noch der

riesige Hochspannungs-Priiftransformator (400 000 V und 800/40074000
kVA) angegeben werden, den die Firma Hochspannungs—Gesellschaft Fi-
scher, K&ln-Zollstock, auf ihrem Stand in Originalgrdsse aufgebaut
hatte. ' '

Ein neuer Druckluft-Umkehrschalter fiir Umkehrantriebe wurde von der
Firma BBC, Mannheim, gezeigt. Wie beim Druckluft—Schnellschalter
wird der Strom in einer LOschkammer bei kleinem Kontakthub und star-
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ker Belastung des Lichtbogens im Augenblick des Nulldurchganges un-
terbrochen. Die Abtrennung vom Netz erfolgt stromlos durch in Reihe
geschaltete Trennkontakte. Die Ldschkontakte bleiben selbst in Be-
trieben mit etwa 3000 Schaltungen am Tag jahrelang ohne Auswechse—

lung brauchbar.

Die Siemens—-Schuckert-Werke zeigten auf ihrem Stand im Freigeléande
den BExpansions—Schalter fiir Freiluft—-Schaltanlagen fiir 600 A, Reihe
60 und 110, 1000 beziehungsweise 2000 MVA Ausschaltleistungen und
einen besonders fiir das Ausland neu entwickelten 150 kV-Schalter fir

2500 MVA. Samtliche Schalter haben je Phase
nur eine S&ule und eine Unterbrechungsstel-
le. Neuartig ist die Verwendung eines Spin-
delantriebes fiir die Bewegung des Schalt-
stiftes des 150 kV-Schalters, der im Innern
der Schaltsidule angeordnet ist. Das neben=
stehende Bild stellt einen 3-poligen Frei-
luft-Expansions-Schalter fiir 150 kV, 600 A
mit 3 Druckluftantrieben dar.

Die von der Firma Calor-Emag, Ratingen,
entwickelten Hochspannungs-Leistungs-Schal-

ter in der Ausfilihrung der Oelstrdmungs—

schalter sind weiterhin verbessert worden.
Die in Porzellandurchfiihrugen eingebauten
Polteile sitzen in einem gemeinsamen Rah-~
men, der gleichzeitig auch den Antrieb ent~
hdlt. Der schrankartige Rahmen nimmt den
Antriebs—- und Ausldsemechanismus auf. Beil
allen Antrieben wird ein- und ausgeschal-
tet durch voneinander unabhingige Federn,
die gewShnlich von Hand, jedoch auch mit-—
tels Motor gespannt werden konnen. Das
Bild zeigt einen Schalter fiir 10 kV, 600 A,
300 MVA.

Fir das Mittelspannungsnetz baute die Fir-
ma Voigt u. Haeffner, Frankfurt/M, einen

Bild 163: 3-poliger
Freiluft—-Expansions—
Schalter

Bild 164: Oelstromngs
Schalter

Druckausgleich—Schalter fiir Kurztrennung. Es gelang der Firma nor-

male Geridte heranzuziehen unter Verwendung einer einfachen Antriebs-

steuerung und einer geringfiigigen abgeidnderten Freiausldsung. Weiter
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wurde ein Druckausgleich-Schalter in Leichtbauart herausgebracht,

Bild 165: Druckausgleich-
8chalter in Leichtbauart

und zwar zundchst fir Reihe 10, 400 A
Nennstrom und 50 MVA Abschaltvermdgen.
Die Abmessungen der neuen Schalter sind
im Vergleich zu den bisherigen Schal-
tern dieser Bauart wesentlich kleiner.
Die aus Hartpapier hergestellten Schal-
terrohre sind kittlos mit den Befesti-
gungsflanschen verbunden und umschlies~—
sen in ihrem unteren Teil die Stro-
mungs—Loschkammern. Den oberen Abschluf
der Schalterrohre bilden Silumin-Guss-
kappen, in welchen ein Schleifkontakt
zur Flihrung des Schaltstiftes und zur
Stromiibertragung untergebracht ist.

Der neuartige Aufbau der von den Sie-
mens—Schuckert-Werken entwik-

6,10, 15, 20 A
250 V-, 380 V~

ikelte Selbstschalter bringt fir
den Schaltanlagenbau neue Ge-

sichtspunkte und Ersparnisse an
Raum und Werkstoff. Das Schalt-
vermogen betrdgt 50 000 A. -

BEs soll hier noch iber die
Kleinselbstschalter (Bild 166)
berichtet werden, die als Lei-

tungsschalter dort geeignet sind,
wo mit wechselnden Belastungen,
Ueberbelastungen und Kurzschlis-—
sen gerechnet werden muss. Die
elektromagnetische Schnellaus-

Bild 166: Kleinselbstschalter. ~+oSung schiitzt die Anlage vor

KurzschluB3schdden. Doppelt un-—
terbrechende Schaltkontakte und

krdftige Blasspulen fiir die Lichtbogenldschung geben eine sichere
Abschaltleistung von 1500 A,induktionsfrei.

Das Hauptbetétigungsfeld der Firma Klockner-lioeller, Bonn, sind die
Schiitze, deren Entwicklung weitergetrieben wurde. Das Grundgerat

wurde durch Verbesserung seiner Kontaktkonstruktion wesentlich in

der Leistung gesteigert. Trotzdem konnten die Abmessungen etwas ver-
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kleinert werden. Beil der Umkonstruktion wur-—
de die AnschlussmoOglichkeit, besonders der
Hilfsschalter, verbessert. Es sind Jjetzt ins-
gesanmt 4 Hilfsschalter vorhanden, welche auch
fir komplizierte Steuerungen ausreichen. Die
Gehduse der neuen Gerdte haben die bei der
Firma tibliche Ausfihrung in stoss— und brud-
festem Isolierstoff. Ein Schitz mit aufgebau-
tem thermischen Ausloser ist nebenstehend ab-
gebildet.

Die Firma Starkstrom—-Schaltgeridtefabrik, Gum- o S
mersbach, hat in ihr Fabrikationsprogramm Bild 167: Schiitz,
gussgekapselte Walgenschalter aufgenommen. ggggggigzgtzkappe
Der Innenaufbau ist so durchgefihrt, dass

Kriechstrome nicht auf das Gehduse ilibertreten konnen. Die Korrosi-
onsfestigkeit wird durch eine besondere Gusslegierung und Verwen-—
dung eines sidure- und laugenbestindigen Einbrennlackes erhoht.

Von den vielen ausgestellten Schalttafeln, Verteileranlagen und
Schaltschrinken soll die Schaltwarte mit Blindbild fiir einen Getrei-

despeicher mit 18 elektrischen Antrieben im Bild 169 gezeigt werden.
)

Bild 168:
gussgekapselter
Walzenschalter

Bild 169:
Schaltwarte mit
Blindbild
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Sie wurde von der Firma lietzenhauer u. Jung, Wuppertal-Elberfeld,
hergestellt. Die Motore werden durch die in den Symbolen der Forder—
glieder eingebauten Wahlschalter gewdhlt. Die erfolgte Wahl wird bei
richtiger Einstellung der Verstellorgane durch das Aufleuchten der
Stromzeigerskalen quittiert. Wenn die Stromzeiger eines geschlosse-
nen Linienzuges ausgeleuchtet sind, wird der automatische Einschalt-
vorgang durch den rechts unten erkennbaren Schalter von Hand veran-
lasst. Der Einschaltvorgang erfolg selbsttdtig nach Einschaltung der
Warnhupe entgegengesetzt dem Lauf des Fordergutes mit Zeitabstanden
zwischen der Inbetriebsetzung der einzelnen Motore. Eine schlagarti-
ge Belastung des Netzes ist infolgedessen ausgeschlossen.

Aus dem Gebiet der Kabel- und Leitungsherstellung waren mehrere Fir-
men auf der Ausstellung vertreten. Hier wird die Firma Felten u.
Guilleaume Carlswerk, Koln-Miihlheim, genannt, die mit vollstandigen
Garnituren fir Hochspannungs—0Oel— und Druckkabeln an die Qeffent-
lichkeit trat. Besonders fiel die im Schnitt vorgefiihrte Druckkabel-—
muffe auf. Weiter wurden eine Reihe von liustern fiir Hoch- und Nie-

derspannungskabeln sowie Starkstromkabel-Garnituren gezeigt. Als
Neuheit war der genormte Hausanschluss—Kasten und der Zwerg-Endver-—
schluss mit druckfesten Isolierschléuchen und Spezial-Kabelschuhen
zu sehen. Das selbsttragende Luftkabel zur Nachrichtenibermittlung,
das als Blitzschutzseil ausgebildet ist, wurde ebenfalls vorgefihrt.
Der Kabelmantel besteht aus Aluminium wegen der guten mechanischen
Eigenschaften und der hohen Leitfdhigkeit dieses letalls. Auf dem
Mantel liegt eine verzinkte Runddrahtbewehrung. Fir kurze Verbin-—

dungen lag eine Neuentwicklung aus. Hierbei ist eine Doppelleitung
mit einem isolierten Haltedraht an einem Stahlseil befestigt.

Reichhaltig war auch die Schau der Installationsanlagen. Unter an-
deren Firmen machte die Fabrik Hensel, Altenhunden-Wertfalen, auf
ihre Kabeldosen aufmerksam, diém%euenEinheitsklemmen fir Querschnit-
te von 1,5 bis 10 mm2 eine grossfldchige Kontaktgabe liefern,und die
kittlos befestigt sind.

Auf den lessestand der Firma Himmelwerk, Tiibingen, befanden sich
Hochfreguenz—-Generatoren filir kapazitive Erwidrmung, die vorzugsweise

fiir die Vorwadrmung von Pressmassen eingerichtet sind. Die neuerdings
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_entwickelte Typenreihe umfasst Generatoren von 0,5 bis 2,5 kW Hoch
frequenzleistung. Fiir die Beschickung mit Pressmasse‘bis etwa 800 g
Einsatzgewicht betrégt die Anwdrmzeit ungef&hr 1 Minute. Durch be-
sondere Ausbildung der Regelung sind die Generatoren kurzschluBsiche
und passen sich automatisch den jeweiligen Lastverhdltnissen an. =
Ebenfalls haben die Siemens—Schuckert-Werke einen derartigen Genera-
tor entwickelt, der bei kleinerer Leistung sehr vielseitig verwend-
bar ist.

Die Firma BBC, Mannheim, fiihrte einen Netzfrequenz-Induktions—Tie-

gel-Schmelzofen zum Schmelzen von Leichtmetallen mit Stahl- oder

Gusseisentiegel vor, der ein Fassungsvermdgen von 10 kg und eine An-
schlussleistung von 25 kW hat und direkt an das Wechselstromnetz an-—
geschlossen werden kann. Mit diesem Ofen wird gezeigt, dass die Netz-
frequenz—-Induktions-Erwdrmung fir Schmelzdfen anwendbar ist. — llan
bekommt such einen elektrisch beheizten Drahtverzinkungsofen zum

verzinken von 16 durchlaufenden Eisen-
drdhten zu sehen. Der maximale stind-
liche Durchsatz betridgt 380 kg, der An-—
schlusswert 48 kW. Die Zinkbadewanne
ist in ein durch Heizelemente beheiztes
Bleibad eingesetzt, sbdass die Bade-
wanne durch die HeizkOrper nicht direkt
bestrahlt wird. Dadurch wird die Wanne
ortlich weniger iUberhitzt, und es bil-
det sich weniger Hartzink. Auch die Le-
bensdauer steigt auf diese Weise.

Unter vielen anderen Gerdten zeigte die

Bild 170: elektrisch be-
heizter Drahtverzinkungs-—
temperaturofen nach dem System Nernst- ofen, Wanne entfernt

Firma Ruhstrat, GoOottingen, ihren Hoch-—

Tammann fir Hochvakuum zum Glihen, Sin
tern und Schmelzen.

Grosse Beachtung fand das Ultraschall-Ldtgeridt fiir Aluminium, das

die Firma Siemens-Schuckert-Werke, Berlin, auf der liesse in Betrieb
vorfiihrte. Da Aluminium schon an der Luft eine diinne, aber chemisch
sehr bestdndige Oxydschicht bildet, ldsst es sich nicht so leicht
16ten. Das neue Ldtgerdt beseitigt diese Oxydhaut mit Hilfe eines
Griffels, der sich mit einer Frequenz bewegt, die der des Ultra-
schalls entspricht. Das Gerdt besteht aus einem Wandgehduse, das
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den Stromversor-
gungsteil und den
Hochfrequenz—Gene-—
rator enthélt, so-
wie einen Lotkopt,
| der durch eine Lei-
tung angeschlossen
ist. Der aus dem
Lotkopf hervorra-
gende Griffel ist
von einer EBErreger—
spule umgeben, die
von den hochfre-
quenten Stromen des Ultraschallge-
bietes durchflossen wird. Unter ih-
rem Binfluss wird der Griffel zu me-
chanischen Schwingungen veranlasst.
Beim Aufsetzen des Lotgriffels auf
das vorgewdarmte Aluminiumstiick wird

die Oxydhaut mechanisch zerstort,
Bild 171: Lotkopf zum

Ultraschall-Lotgerit sodass sich das Zinnlot ohne son-

stige Flussmittel mit dem Aluminium
verbindet. Die Verbindung besitzt

hohe Festigkeit und Korrosionsbestidndigkeit. Die Frequenz des Gera-
tes betragt etwa 20 kHz, die Netzaufnahme 45 VA, das Gewicht 400 g.

Aus dem Gebiet der Galvanotechnik haften folgende drei Firmen aus-
gestellt: Blasberg, Solingen-Merscheid; Kampschulte, Solingen; Rie-
del, Bielefeld. Letztere Firma zeigte eine apparative HNeuerung. Es
handelt sich um einen Glockenapparat fir die Glanzverchromung klei-

nerer Massenteile, der sich dadurch auszeichnet, dass die Entnahme

der fertig verchromten Teile automatisch erfolgt. Durch einen Wen-

deschalter,wird iber einen Schnellgang die riickldufige Umdrehungs-—

zahl der Glocke so stark beschleunigt, dass die vielen Teile in ei-
nem kurzen Zeitraum aus der Glocke befordert werden.

Gerate aus dem Gebiet der Schweisstechnik waren zahlreich vertreten.

Flir die Punktschweissung war der Energieregler der Firma BBC, hiann-
heim, eine Neuheit. Dieser Apparat garantiert auch bei Blechen mit

unsauberer Oberfliche eine gleichméssige Schweisslinse. Eine hdhe
Wirtschaftlichkeit ist die Folge.
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Weiterhin ist der Schweissumformer der Siemens-Schuckert-Werke be-

deutungsvoll, der fiir das Schweissen mit Tiefeinbrand-Elektroden ge-

eignet ist. Mit hoher Spannung und hohem SchweiBstrom wird ein tie-
fer Einbrand bei kleiner Raupenbreite erreicht, wodurch sich neue
Moglichkeiten in technischer und wirtschaftlicher Hinsicht bieten.
Bei der Verwendung der Tiefeinbrandelektroden kénnen Bleche grdsse-—
rer Stdrke ohne Abschrigung stumpf aneinandergeschweisst werden. Das
einzuschweissende Elektrodenmaterial und die Schweisszeiten werden
dadurch verringert.

Die Firma Miebach, Dortmund, fiihrte auf ihrem Stand die Herstellung
von HeizkOrpern (Radiatoren) vor, und zwar waren die Arbeitsginge
an den verschiedenen Schweissmaschinen zu verfolgen. Die Radiatoren,
die keine Nacharbeit mehr bedurften, wurden bis zur Fertigstellung
von folgenden liaschinen bearbeitet: Radiatoren—Zwillings—Stumpf-

schweissmaschine, vollautomatische Punktschweissmaschine mit Ent-

gratvorrichtung, Spezial-Nahtschweissmaschine. Die einwandfieie Ar-

beit wurde an den fertigen Radiatoren viel
beachtet. Die Firma liefert sidmtliche Nor-

mal- und Spezial-Schweissmaschinen filir halb-
oder vollautomatische Fertigung oder fir
Handbetatigung. Das Bild zeigt eine Schweis-
maschine fiir grossere Leistung.

Die neuentwickelten Ignitron-Gerdte von Sie-

mens wurden gezeigt. Sie gestatten beim
Punktschweissen die vorherige Einstellung
der Stromzeit und beim Nahtschweissen die

Bild 172: Stumpf-
schweissmaschine

Einstellung von Strom— und Pausenzeiten.

Sie Bchalten den Primirstrom der Wider-
stands-Schweissmaschine und damit den
Schweiistrom.

Die Kochs Adlernédhmaschinen-Werke, Biele-
feld, haben gemeinsam mit der Hochfre-
quenz-Firma Herfurth, Hamburg-Barenfeld,
eine Nahtschweissmaschine auf den Markt

gebracht, die sich infolge ihrer einfa- |, Bild 173: Naht-

chen Handhabung schnell eingefihrt hat. schweissmaschine
Die Maschine ist fiir Folienstidrken bis
0,15 mm gedacht. Eine Vorrichtung verhindert bei dieser iiaschine
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das Entstehen eines Abreissfunkens beim Hochgehen der Elekbtrode. Um
Durchschlédage bei den Folien zu vermeiden, ist eine feine Regelvor-

richtung der Schweissintensitédt vorgesehen, durch die die Schweiss-
leistung auf die Folienstidrke abgestimmt wird.

(Weitere elektrische Verbrauchergéerite sind im Abschnitt "ILichttech-
nik und sonstige elektrische Gerdte'" oder unter der Gruppe "Gerdte
fiir privaten Bedarf'" zu finden.)

Aus dem Gebiet der Fernsprechtechnik hatte die Firma Deutsche Tele-
phon-Werke und Kabelindustrie, Berlin,'als Ausstellungsobjekte klei~
ne und mittlere neuzeitliche Fernsprech—-Nebenstellenanlagen gewdhlt.

Um auch einen Eindruck von einer grossen, unbeschrinkt erweiterungs-—
fahigen W&hl-Nebenanlage zu vermitteln, war eine solche Anlage im
Teilausbau ausgestellt. = PFerner wurde der neue Chef- und Sekre-
tédr-Apparat gezeigt, der in seiner Form dem normalen Fernsprech-
Tischapparat entspricht und mit Druckkndpfen aus Plexiglas ausge-

rustet ist. Die Kndpfe werden zur Kennzeichnung der Betriebszustan-—
des von innen erleuchtet, und zwar leuchtet die Taste der gewdhlten
Leitung an der entsprechenden Stelle schwach und am unbesetzten Ap—
parat hell. Diese Anlage soll leitende Personen bei der Abwicklung
ihres Fernsprechverkehrs entlasten. Ein kleiner Kasten enthdlt die

fiir die Anlage erforderlichen Relais; !
zwel Fernsprechleitungen dienen dem
Amts— oder Hausverkehr, die beide zu
gleicher Zeit benutzt werden konnen.

4———— FLACKERTASTE ——»

| |
CHEF-APPARAT N
= ®

RUF ZUM SEKRETAR RUF ZUM CHEF@

T, . S X,
@‘4—————- LEITUNG 2 —‘————-)’ 1
>

M
& 4
TRENNTASTE
::&\12. MITHORTASTE o, @
: 1N -
s »~ -

<————————LEHUNG1-——————+:<:>5
"4 2] “‘V

SE KRETAR APPARAT
Blld 1'74 : uhef— u_nd Sekretar—Apparat
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Die Firma Mix u. Genest, Stuttgart-Zuffenhausen, wies auf ihre Per-
sonen—Suchanlage hin, die mit der Fernsprechanlage gekoppelt ist.
Sie ist so geschaltet, dass man von jeder Sprechstelle aus nach Wdh-
len einer Vornummer eine Suchnummer auf die Rufanlage geben kann,
und dass der Gesuchte sich {iber jede Sprechstelle nach Wdhlen seiner
Kenn-Nummér automatisch auf den Suchenden schalten kann. = Dann

sel noch die Rundsprech- und Konferenzanlage genannt, die aus einer
Hauptstelle und bis zu 10 Teilnehmerstationen mit Mierfon—Laut—
sprechern besteht. Die Anlage kann mit dem Sffentlichen Fernsprech-

netz verbunden werden, womit ein Konferenznetz entsteht.

Der neue Plattenspieler der Philips-Valvo-Werke, Hamburg, fiel durch

seinen aussergewdhnlichen leichten Tonarm auf, der nur 15 g wiegt
und einen Nadeldruck von etwa 7 g erzeugt. Der Plattenspieler wird
von einem selbstlaufenden Induktionsmotor angetrieben. = Unter den
ausgestellten Rohren verdient die Gruppe der Thyratrons besondere
Beachtung. Sie werden in der Hauptsache zur trigheitslosen Schal-
tung und Steuerung mittlerer und starker Strome verwendet. Das An-—
wendungsgebiet der ausgestellten Thyratron=Typen erstreckte sich
von der Alarmbetdtigung bis zur elektrischen llotorsteuerung.

Ein Ultrakurzwellen-liessempfénger, hergestellt von der Firma Rohde

U. Schwari, liinchen, dient vorzugsweise dem UKW-Empfang im Dienste
der Funkiiberwachung, kann jedoch auch als Empfénger fiir die Kurz-
wellenbander zwischen 20 und

30 MHz verwendet werden. Das

Gerat léasst die Aufnahme fol-

gender Zeichen zu: Telegra-—

phie tonlos und ténend, Tele-

phonie mit Amplitudenmodula-

tion und Frequenzmodulation,

sowie Aufnahme von Impulsen

(Stérungen) zur Weiterlei- Bild 175: UKW-Ueberwachungsempfanger
tung in Oszillographen. Der

Apparat ist ein Ueberlagerungs—Empfinger mit 3% kapazitiv abstimmba-
ren HF-Kreisen, welche sich mit dem Oszillator in Dreipunktgleich-
lauf befinden. Die von der Antenne aufgenommene HF-Spannung wird in
% Stufen verstarkt. ' |

Die Firma Siemens u. Halske, Erlangen, hat einen neuen Punkblatt-—
schreiber herausgebracht, und zwar fir drahtlos ibertragene Zeichen.
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Der empfangene Text wird unmittelbar auf einem Papierblatt festge-

halten. Gegeniiber dem Streifenschreiber ist dieser Apparat mit einer
zuverldssigen Drehzahlregelung ausgestattet
sodass eine einzeilige Schrift wie beim
normalen Fernschreiber zustande kommt.

Etwas Neues ist das Magnet—-Ton-Taschenge—-
réat der Firma Monske, Fassberg. Es ist ein
v llagnetdrahtgerat fiir Aufnahme und Wieder-
Bild 176: . gabe. Das Gerdt ist nur etwas grosser als
Funkblattschreiber eine gefillte Zigarrentasche und wiegt
1l kg. Es wird durch einen kleinen Elektro-
motor fiir 9 V Batteriespannung angetrie-
ben. Dieses Reportergerdtdient hauptsdchlich zur Aufnahme und Kopf-
hérerwiedergabe von Sprache.

Die Serie der Prédzisions—-Messinstrumente der Firma Siemens-Halske

wurde durch ein weiteres Instrument fiir Wechselstrom ergdnzt, das
aber auch fiir Gleichstrom zu gebrauchen ist. Es hat ein Dreheisen—
Prazisions-Messwerk, das sich als Neukonstruktion in mehrfacher Hin-
sicht von fritheren Ausfiihrungen unterscheidet. Die Fortschritte auf
dem Gebiet der hochpermeablen magne-—
tischen Werkstoffe haben es zugelas-—
sen, bei dem neuen lesswerk unter Ver-
zicht auf eine Astasierung (angendher-
te Aufhebung des erdmagnetischen Richt—
vermOgens) einen wesentlich besseren
Frendfeldschutz zu erreichen, der bis
Null herab wirksam ist. Durch die Form
., der Feldspulen wird erreicht, dass die
Skaleneinteilung vom Teilstrich 10 ab
fast linear verlduft. Ausser den akti-
Bild 177 ven Eisen besteht das llesswerk nur aus
llesswerk des
Dreheigsen~-Prizisiong— eisenfreien Werkstoffen. Deshalb sind
liessinstrumentes die Hysterese~ und die Gleichstromto-

leranzen nicht grosser als je 10,05 %

des Messbereich-Endwertes.

A-RDP80-00926A004000470001-6
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Ein Leistungsmesskoffer der Firma
Gossen, Erlangen, enthdlt Strom— und
Spannungsmesser, Drehfeldrichtungs-

Anzeiger, Leistungsmesser mit nur ei-
nem Wirk-Blindleistungs-Umschalter
fir die Messung der Wirkleistung so-
wie der induktiven oder kapazitiven
Blindleistung. Das Gerdt besitzt 4
Spannungsmessbereiche und 5 Strom-
messbereiche. Flir die Strommessberei-
che 200 und 400 A kann der eingebaute
Stromwandler als Durchsteckwandler
verwendet werden. Zy dem Messkoffer
werden neuartige Sicherungsstopsel
geliefert, die lMessungen direkt an Sicherungs— und Zdhlertafeln er—

Bild 178:
Leistungsmesskoffer

leichtern, denn die Leitung muss so nicht mehr aufgetrennt werden.

BErstmalig wird ein KompensatiOnsverstérker'vorgefﬁhrt. Es handelt

sich um einen neuen Photozellen—-Kompensator, der als ausgesproche—
nes Betriebsgeridt ausgebildet ist. Bs ist mit entsprechenden Gerid-
ten zur Messung und Registrierung sehr kleiner Gleichspannungen ge-—
eignet. Weiterhin kann das Gerdt als hochempfindliches Nullinstru-
ment, zum Beispiel fiir Gleichstrombriicken, eingesetzt werden. Der
Apparat ist mit einem auswechselbaren Widerstandssatz ausgerlistet,
der jeweils 5 umschaltbaren Messbereichen im Gebiet wvon 2 bis 1000
mV entspricht. Der abgegebene Strom betrigt je nach Ausfihrung 5
oder 10 mA.

Die Firma Metrawatt, Nirnberg, hat einen neuen Bandschreiber in

raunsparendem Geh8use herausgebracht, der die genormte und nutzbare
Schreibbreite von 120 mm bei einem Gerdteaussenmass von 192 x 250 mm
besitzt. Dies ist der kleinste Bandschreiber bei dieser Schreibbrei-
te. Er kann deshalb in Schmalfeld-Schaltanlagen eingebaut werden,

in die die genormten Geridte eingesetzt werden. lit einem Handschalt-
getriebe kdnnen 3 Vorschubgeschwindigkeiten fiir den Registrierstrei-
fen eingestellt werden. Das Gerdt ist als Leistungsschreiber fiur
Einphasen-Wechselstrom und Dreileiter-Drehstrom gleicher und unglei-
cher Belastung mit temperatur— und frequenzfehlerkompensiertem Fer-
raris—Messwerk ausgeriistet. '

Die neuen Synchronisier-Wandarme der Firma Gossen, fZrlangen, mit
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einer oder mit zwei Konsolen fiir quadratische Gerdte zeigen neben
ihrer zuverlidssigen Ausfilhrung eine nette Form. Die Wandarme in

stehender, hidngender oder waagerechter Ausfiihrung
fiir Wandbefestigung und fir Aufstellung von Schalt—
pulten werden in vielen Kombinationen von Null-
Spannungsmessern, Doppelspannungsﬁessern, Doppel-
frequenzmessern, Synchronoskopen und Phasenlam=-
penapparaten ausgefihrt.

Das Festmengengerit nach Ferrari, das fiir die Pla-

nung, Betriebsfiihrung und Tarifbildung usw. ge-
braucht wird, wurde in einer neuen Bauart des Fest-

mengenkontaktes von der Firma AEG entwickelt. Bei ’
dem Gerdt wird eine Kontaktwalze und 2 Kontakt-
biirsten aus einer Silberlegierung verwendet. Des-

halb ergibt sich sehr geringe Reibung, und man ‘

S 9 . . _ Bild 179:

kann das Gerat auch an Zahlwerke sonstiger inte hingender
grierender llesser mittels eines einfachen Trégers $ynChronisier-
anbauen. Wandarm

Zur Messung des Reinheitsgrades oder des Mischungsverhdltnisses von
Fliissigkeiten oder zur Absorptionsmessung von Gasen usw. wird der

elektro-optische Tramsparenz— und Triibungsmesser benutzt, der in ei-

ner guten Ausfiihrung von der Firma Eise-—
mann, Stuttgart, auf der Messe gezeigt

wurde. Bin von einer Lichtquelle ausge-
hender Lichtstrahl durchleuchtet die
Fliissigkeit oder Stoffprobe und trifft
auf eine Caesiumoxyd-Photozelle, die
iiber einen empfindlichen llessverstar-

ker kleinste Schwankungen des einfal-
Bild 180: Transparenz-

lenden Lichtes auf einem Instrument und Tribungsmesser

zur Anzeige bringt. Eine zusatzlich
einstellbare Lichtquelle strahlt im Winkel von 90° in das Messgut
ein und erlaubt liessungen des Schwebstoffgehaltes.

Temperaturabhingige Schaltgerdte zur Ueberwachung der Raumtempera-—
tur werden durch Thermostate gesteuert, die sich verschiedenen phy-
sikalischen Erscheinungen bei der Temperaturdnderung bedienen. Die
mit Aenderung des Dampfdruckes arbeitenden Kapillarrohr-Thermostate
haben unter anderem den Vorzug, dass die Schalteinrichtung getrennt
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von der zu {iberwachenden Sﬁelle angebracht werden kann, da die Ka-
pillare einige Meter lang sein darf. Ein derartiges Gerdt (Bild 181)
zeigte die Firma Klockner u. Moeller, Bonn, das durch seine verhalt-

nisméssig kleine Form hervortrat.
S

Bild 181 (rechts):
Kapillarrohr-Thermostat

Bild 182 (unten):
Quecksilberrohr—-Thermostat

Neben verschiedenen Thermostaten war auf dem Stand der Firma lietzen-
auver u. Jung, YWuppertal-Elberfeld, auch ein Quecksilber-Thermostat
zu sehen, der durch seine sichtbaren Skalen fiir Temperatur und Tem-—
peraturdifferenz, einfache Verstell- und Regelmdglichkeiten und den
Einbau eines Vergleichsthermometers von den ilblichen Ausfiihrungen
dieser Thermostate abweicht. Das abgebildete Gerdt (Bild 182) reicht
flir Strome bis zu 2 A aus. Wit ihm konnen die Steuerstrome der Schi-
tze und Selbstanlasser fiir Dreh— und Gleichstrom geschaltet werden.

Eine Neukonstruktion einer Elektrouhr von der Firma Zeh, Freiburg,
war zu sehen. Das Pendel ist vom Uhrwerk entkoppelt. Daher hat die
Uhr eine gute Gangleistung trotz ihres einfachen und robusten Auf-
baues. Das Fendel ist freischwingend an einer Feder aufgehingt und
erhélt seinen Antrieb durch ein Fallgewicht, das beim Erreichen sei-
ner tiefsten Lage einen Kontakt schliesst. Hierdurch wird ein Elek-
tromagnet erregt und schaltet durch die Bewegung seines Ankers das
Uhrwerk weiter. Dabei wird gleichzeitig das Fallgewicht in seine
Ausgangslage zuriickgehoben. Die durch das Fallgewicht dem Pendel
zugefiihrte Energiemenge ist stets gleich gross, sodass die Pendel—-
schwingung sehr konstant ist. Da die Uhr keine empfindlichen Teile
besitzt, ist ihr Pflegebedarf klein.
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Eine Kleinguarzuhr der Firma Rohde u. Schwarz, Mﬁnchen, besteht aus
einem kleinen Kastengerdt fiir Wechselstrom—Betrieb, welches neben
der eigentlichen Uhr einen Sekundenkontakt fiir elektrische Steuer—
zwecke sowie Ausgédnge fiir verschiedene Normalfrequenzen besitzt.

Die Uhr hat eine 100 kHz—-Quarzschwingstufe, die ohne Thermostat ar-
beitet, jedoch nach einem neuen Verfahren temperaturkompensiert ist.

Die Ultraschall-Priifgerdte der Firma Friingel, Hamburg-Rissen, sollen
noch kurz gestreift werden. Sie priifen nach dem Durchstrahlungsprin-
zip. Diese Gerdte sind geeignet fiir die Ermittlung von Doppelungen

in Blechstreifen bis zu 10 mm Dicke.

Sehr viele liess—, Prif- und Regelgerite auf elektrischer Basis wur-
den auf der iesse vorgefiihrt, die Verbesserungen oder kleine Neu-
erungen aufwiesen, aber im einzelnen kann hier nicht auf die Gerdte
eingegangen werden. Es soll aber noch ein Material-Prifgeridt er-—
wahnt werden, das fiir den grdssten Teil der

Messebesucher neu wars Die Schwer-Wolfram-

Bombe der Firma Seifert, Hamburg. Mit die-
sem Gerdt wird die Materialpriifung durch
Isotope vorgenommen. Der Fortschritt in der
Anwendung der Gammastrahlung mit Cobalt6o

und Iridiumt9?

ergab eine Weiterentwick-—
lung bei der Materialuntersuchung iiber die
bisher mittels Rontgenstrahlen durchdring-
baren Werkstoffstédrken hinaus. Das §
neue Gerdt hat bei Eisen und Stahl
eine Durchdringungsfihigkeit von
maximal 25 cm. Es wird in verschie
denen Typen gefertigt, die ein Ge-
wicht von 10 bis 30 kg haben. Dies
hangt von den Isotopen und deren

Grdsse ab.

Bild 183:
Zum Abschlugs dieses Abschnittes j’ Materialprifgerat
ﬂ. durch Isotope

mag das Blektronen—ilikroskop Er-

wahnung finden, das die Firmen

ABG und Zeiss stidndig weiterentwickeln. In seiner Neuausfilhrung
zeichnet es sich durch zweckméssige Aufteilung der Gesamtvergrdsse-
rung in einen elektronenoptischen und in einen lichtoptischen Teil
aus, sodass die Objekte geschont werden. Die Vergrisserung ist 5‘102

|IA-RDP80-00926A004000470001-6
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Die in sténdiger Weiterentwicklung begriffenen Leuchtstofflampen
aus dem Lichtprogramm der Philips-Valvo-Werke, Hamburg, wurden vor-—

gefiihrt. Sie bestehen aus einer Verbindung won Leuchtstofflampen und
Glihbirnen ohne Starter und Vorschaltgerat. Bei dem mit Gleichstrom
betriebenen System werden Stabilisator-ROhren als Strombegrenzer an—
gewendet.

110
Bemerkenswert sind die Leucht-

-
o
Q

stofflampen "Sylvania", die von

der Sylvania Electric Products
Ing., New York, ausgestellt wa-
ren. Es wurde die bedeutend

©
o

®
[

langere Lebensdauer gegeniiber

bl

Lampe
anderen derartigégm%%tont, die

[+
o

auf ein spezielles Material
und einen besonderen Aufbau
der Kathode zurickgefiihrt wird.
7Zu nebenstehendem Bild: (1)

mit anderen Leuchtstofflampen 12
~ IN TAUSEND GEBRAUCHSSTUNDEN

Darstellung der Lichtausbeute in Prozent
wéhrend der gesamten Lebensdaver.

&
o

erreichte Lebensdauer und S
Lichtausbeute, (2) Mehrlei- Bild 184: Die ILeistung wvon

ctumg dox "aylvamia’-Tampen an  SROSIER b SylvamtelTeuchts
Lebensdauer, (3) Mehrleistung

durch hohere Lichtausbeute. Ausserdem wurde eine neue violett—weis-
se Lichtfarbe mit starkem Rotanteil hervorgehoben, bei der die Haut-
farbe frisch erscheint.

Besondere Erwidhnung bedarf die keimtdtende Lampe von der Firma Phi-
lips. Sie ist eine rdhrenformige Quecksilberdampf-Entladungslampe.
Bei der Entladung entsteht infolge der Verwendung eines Spezialkol-

bens eine ultraviolette Strahlung, die eine starke bakterizide Wir-
kung besitzt. Bei der Konservierung und Verarbeitung von Lebensmit-—
teln und in Krankenh8usern kann die Lampe Anwendung finden.

Von der Firma Osram, Berlin und Heidenheim, wurde neben dén Leucht-
stofflampen die Herstellung der Doppelwendellampen wieder aufgenom—

men, die bei gleichem Stromverbrauch bis zu 20 % mehr Licht geben
als die entsprechenden Lampen mit Einfachwendel. Auch die Silika-
Lampen sind mit Doppelwendeln ausgeriistet und haben auf der Innen-—
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seite des Kolbens eine milchweisse, lichtstreuende Schicht. Dadurch
wird jede Blendung'vermieden. Seit einiger Zeit sind auch Soffitten-
Lampen mit innenmattiertem oder verspiegeltem Kolben lieferbar, aigt
zwei Kappen oder einem Sockel ausgeriistet sind.

Neben verschiedenen Aussenleuchten
erschienen die Siemens-Schuckert-Wer—
ke mit einer neuen Ringluxleuchte.

Diese Leuchte besteht aus mehreren
weissen, lichtreflektierenden Blech—
ringen. Dadurch wird eine wvollkom-
men blendungsfreie Raumbeleuchtung
erzielt. Die Anordnung gibt geringe
Leuchtdichtenunterschiede, die das
Sehen auch auf die Dauer ermiidungs-—
frei machen.

Aus der Vielzahl der zur Schau ge-
stellten allgemeinen Aussen— und In-
nenleuchten und der Leuchten fir '

Bild 1853 Ringluxleuchte Leuchtstoffrdhren soll das Disco—
Raster—-Lichtband fir 2 bis 4 Leucht~

stofflampen genannt werden. Durch
die Rastereinteilung (Bild 186) wird
die direkte Lichtausstrahlung auf

i

i

Bild 187: Grofflachenleuchte

Bild 186 (rechts):
Raster—-Lichtband

einen Winkel von 2 x 60° begrenzt. Dann mag noch die Disco-GroBfla-—

chenleuchte im Bild 187 gezeigt werden, die zur Beleuchtung von
Platzen flr 16 oder 24 Leuchtstofflampen mit je 40 Watt dient. Diese
Leuchten sind schon bei neuen Platzanlagen zu finden. Die beiden
letétgenannten Leuchten werden von der Firma Dp.-Ing. Schneider,
Frankfurt/i, hergestellt, die mit einem vielseitigen Leuchtenpro-

granm auf der liesse erschienen war.

3se 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6
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Die Philips-Valvo-Werke, Hamburg, ha-
ben ein Kleinstroboskop in ihr Ver-
triebsprogramm aufgenommen. Das Gerat

besteht im wesentlichen aus einem Mul—-

- tivibrator zur Erzeugung der jeweils

gewlinschten Blitzfrequenz und einem
an das Wechselstromnetz angeschlosse-
nen Speiseteil. Besondere Vorteile
des Gerdtes sind die kurze Lichthiitz-
dauer von 5 bis 10 us und die Blitz-

frequenz von 15 bis 240 Hz. Dadurch

sind Messungen von Drehzahlen und Be-

obachtungen von Vorgingen im Bereich
von 900 bis 14400 U/min mdglich. Die Blitzfrequenz, die sich stetig
verdndern ldsst, kann direkt abgelesen werden. Dieses kleine Geridt
kann das Hochleistungs-Lichtblitz-Stroboskop ersetzen, wenn der
starke Lichtstrom des grossen Geridtes von 20 Mio 1lm nicht ausgenutzt

r——

T Der kleine, unauffdllige Harer (hautfarben)
links oder rechts tragbar, duBlerst leicht, hdlt
sich ohne Druck und ohne Bigel bequem im
Ohr und ist véllig neuartig durchkonstruiert. Zur
besseren TonUbermittlung wird nach -einem Gips-
abdruck for jedes Ohr individuell passend eine
Mulde gefertigt. Die Tonwiedergabe entspricht
dadurch dem natirlichen Ton und gewdhrieistet
véllige Schonung des Resthérvermdgens.

Die fadendinne Schnur, die vom Verstarker zum
Horer fOhrt, ist ebenfalls hautfarben, und leicht

auswechselbar.

Empftinger

2 Dos von Kinstlerhand entworfene elegante -

und wertvolle Gehddse ist — wie der kleine
Hérer — auf Hochglanz poliert. Es enthdlt

(Schematische Zeichnung eines Hérgerétes,
‘ halbe Gréfie)

Mikrophon, Schaltung mit Réhren und die Bafte-
rien und hat trotzdem nur Westentaschenformat
und kann mittels eines Clips unauffillig unter
der Kleidung getragen werden. Die Schnur
verlguft Ober den Nacken zum Hérer im Ohr,
Damen tragen Hérer und Schnur unterm Haar
unsichtbar.

3 Das hochempfindliche Kristalimikrophon ist
freischwebend und in Gummi montiert. Die Be-
rGhrungsgerdusche werden dadurch auf ein
MindestmaB3 herabgesetzt,

4 Die Miniatur-R8hren sind die Grundlage
for diese Schépfung. Sie sind fGr Deutschiand
neuartig und nur wenig gréBler als eine Taschen-
lampenbirne.

5 Die Kondensatoren sind gegen &uBere Ein-
fiosse wie Wéarme oder Feuchtigkeit des Kérpers
und des Klimas geschitzt.

6 Der Lauvtstdrkeregler ist durch leichtes Dre-
hen auf alle Grade der Schwerhérigkeit vom
Hérenden schnell und genau einzustellen. Er-
hebliche Lautreserven stehen zur Verfigung.

7 Die Tonblende gibt wahlweise einen hellen
oder tiefen Toncharakter.

8 Die Anoden-Batterie ist neben der Miniatur- |
Réhre die fir Deutschland erstaunlichste Neu-
schépfung. Trotz Kleinformat hat sie héchste
Lebensdauer.

Bild 189: Inneres des Mendton-HSrgerites

Bild 188:

Kleinstroboskop

wird.

Aus dem Gebiet der
sonstigen elektro-
technischen Gerate
waren mehrere Firmen
mit elektro-medizi-
nischen Apparaten
auf der Ausstellung
anzutreffen. Hier
soll auf ein Horge-
rdt flir Schwerhdrige
aufmerksam genacht

werden, das von der
Firma Wendton, Ham-
burg, angeboten wur-
de..HBs hat eine ele~
gante dussere Form
und ist sehr klein.
Das Gerat geht auf
amerikanische Paten—
te zurlick. Das ne-
benstehende Bild gits
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die Hauptmerkmale der Innenkonstruktion dieses Miniatur-Rohren—-Hor-—
gerdtes wieder.

Ein kleiner Windmotor mit einer Leistung von 200 Watt wurde in na-
tirlicher Grosse auf dem Stand der Firma Pleuger, Hamburg-Wandsbek,
gezeigt. Er ist fiir Beleuchtungszwecke auf dem Lande gedacht. Eine
“Venti-lobtor-Windkraftanlage fiir 1,6 kW ist als Energiespender fir
Unterwasserpumpen gedacht. Die Anlage hat
den Vorteil, dass der Windmotor nicht wie

iiblich unmittelbar iber der Pumpanlage ste-—

hen muss, sondern zum Beispiel auf einem

Berg, wo die Windverhdltnisse glnstiger

sind. Die Energie des durch einen FPropel-

ler angetriebenen Generators wird iber ei-

ne Leitung zur Wasserpumpe gegeben. Die

Anlage wird mittels einer neuartigen Re-

gulierung leistungsabhingig und verzdge-—

rungsfrel gegen libergrosse Beanspruchun- Bild_l90:
gen bei Sturm geschiitzt. Der Fropeller ist - gggtgagoﬁgggAnlage
nach aerodynamischen Gesichtspunkten gut

durchkonstruiert.

Dieselbe Firma hat das
Aktiv-Ruder entwickelt
Ein stromlinienfdrmig

verkleideter, wasserfe-

ster Drehstrom— Rurz-

schlussmotor treibt ei-

ne Schraube an. Das Ge

rdt kann im Ruderblatt

eines Schiffes befestigt

werden und erhdht so

die Mandvrierfihigkeit

des Schiffes bedeutend,

da die Kraftwirkung im Bild 191: Aktiv-Ruder
mer in Richtung des Ru-~

ders verlauft. Das Aktiv-Ruder ist bei An~ und Ablegemandvern zu ge-—

brauchen, bei starker Fluflstrimung, bei Seegang oder bei Wind.
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Feinmechanik, Optik und Messtechnik.

Heute lédsst sich das Gebiet der Feinmechanik nicht mehr genau um-—
reissen, da auf allen Gebieten des ulaschinenbaus die Forderung nach
PrézisionSarbeit immer mehr in den Vogrdergrund tritt. Das bedingt
eine weitgehende Verfeinerung der laschinen und Gerdte, sodass Werk-
zeug- und andere kaschinen teilweise als Erzeugnisse der Feinmecha-
nik anzusprechen sind. Oft sind die Maschinen zusédtzlich noch mit
Feinmessgerdten gekoppelt, um wdhrend des Arbeitsprozesses liessungen
vornehmen zu konnen. So erscheinen die Erzeugnisse der Feinmechanik
und auch der Optik und der Messtechnik einschliesslich der lessge—
rate auf vorwiegend elektrischer Grundlage zum Teil unter anderen
Abschnitten in diesem Bericht. Die optische und photographische In-
dustrie war nur in verhdltnismissig geringer Zahl auf der Messe ver-
treten, da kurz vorher die Ausstellung "Photokina" in K8ln stattfand.

Allgemeine Beachtung fand eine kleine Sdgemaschine mit Diamant—-Sidge-

blatt, die von der Firma Winter u. Sohn, Hamburg, ausgestellt war.
liit diesem Gerdt werden Hartmetalle (zum Beispiel Widia), Glas, Por-
zellan, Quarz, Natur— und Kunststeine usw. bearbeitet. Je nach dem
zu bearbeitenden Material ist das Diamant-S&dgeblatt verschiedenartig
ausgefihrt,wie aus den beiden Beispielen der Abbildung 192 zu sehen
ist. Ebenfalls zeigte die Firma einen lMagnetreiter mit lMessuhr zum
Feineinstellen von Bohrstdhlen.

o

e
-
Mmuw‘ua(“‘“u
la

» » DIAMANTKREISSAGEBLATTER SAGEMASCHINE WINTER 100
DIAMANTKORNSAGEBLATTER bis 2500 mm g fiir Gestein mit Diamantségeblatt 100mm @ zum Schneiden

50-1000 mm g fir Keramik und Gestein _ Trennségeblatter bis 7000 mm Lange von Hartmetall usw.

Bild 192: S&gemaschine mit Diamants8geblatt
und 2 verschiedene Sadgebldtter

Die Firma Franke und Heydrich, Heidenheim, stellte auf der Messe ein
Draht-Kugellager vor. Es unterscheidet sich von den bekannten Kugel-
lagern dadurch, dass an Stelle von gehdrteten und geschliffenen
Stahlringen ringformig gebogene Federstahldridhte als Laufbahn fir
die Kugeln benutzt werden. Diese Kugellaufringe bleiben offen und
konnen deshalb ohne Passarbeit in die umschliessenden Konstruktions-—
korper eingelegt werden. Auch die sonst auftretenden Schwierigkeiten,
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die durch die Ausdehnung
des Materials hervorge-

rufen werden, kommen in
Fortfall. Der kleine
Zwischenraum an den En-—
den der Dridhte ist un-
schddlich. Die Tragfihig-
keit der Drahtkugellager
ist durch Einwalzen von
Laufbahnen auf den Drah-
ten fir die Kugeln gege~—

ben. Diese Laufbahnen
entstehen dadurch, dass
Bild 19%: Einbaubeispiel fiir die Kugeln guf die Dréh-
ein Draht-Kugellager te gepresst werden. Beim
Drehen des belasteten
Lagers walzen die umlaufenden Kugeln eine Bahn auf die Dridhte ein.
Die Belastung wird schrittweise bis zum hdchsten Bahndruck aufge-

bracht, der eintreten kann.

Das kleinste Kugellager Deutschlands, von der Firma Reinfurt, Wirz-
burg, hergestellt, dirfte fir die Uhrenindustrie von Interesse sein.
Die Klein-Kugellager werden durch ein Veredlungsverfahren mit einer
vergiteten Kugellaufbahn versehen. Auf diese Weise erhalten die La-
ger einen bedeutend ruhigeren Lauf im Vergleich zu den bisherigen
Kleinkugellagern.

Die Firma Leitz, Wetzlar, zeigte in einer umfassenden Schau ihre
Teinmechanischen und optischen Gerdte, auch Maschinen-Zubehdrteile
und Werkzeuge. Auchein . neuartiger Toleranz-Dickenmesser fiir Se-

rienmessung soll hier angegeben werden. Eine neue Ablesevorrichtung
wurde geschaffen. Eine aufleuchtende Farblichtmarke zeigt die Tole-
ranzabweichung an, die aus grosser Entfernung noch erkannt werden
kann. Die Bewegung der Lichtmarke wird durch den von dem Tastbolzen
gesteuerten Kippspiegel hervorgerufen. Bei dem Gerdt ist ein mecha-
nischer und ein optischer Hebel kombiniert angewendet.

Ein weiteres neues Gerdt der Firma Leitz ist der Klein-Hartepriifer

"Durimet". Das Gerédt dient zur Priifung kleiner und kleinster Teile,
sowie dlinner Schichten und Folien. Die Untersuchung wird nach dem
Vickers— und Ritzhérte-Priifverfahren vorgenommen. Der Belastungsbe—

A-RDP80-00926A004000470001-6
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reich erstreckt sich von 25 g bis auf 300 g.
Die Eindriicke kOnnen mit einer Genauigkeit
von 0,0005 mm ausgemessen werden.

Eine andere Firma fihrte einen Fahrradnippel=—
Automaten vor, der mit vollelektrischer Steu-—
erung ausgestattet ist. Die 9 Arbeitsginge
werden automatisch von der Maschine an einem

runden Tisch ausgefihrt.

Aus dem Herstellungsprogramm der Firma Gei- %Bild 194
sert, Stuttgart, mag die Menisken—Schleif- Klein-Harteprifer
und Poliermaschine zur Herstellung von Bril-

lenglésern erwdhnt werden. Die Firma baut diese laschinen fiir 6, 16
und 18 Spindeln. Das Bild zeigt eine 18-spindelige Maschine, wobei
6 Spindeln hochgestellt sind. Die Wellen laufen in Kugellagern, die
Spindeln in Gleitlagern. Jede Spindel ist mit Riemenantrieb ver-
sehen, der einzeln abgeschaltet werden kann. Die Lange der iaschine
betriagt 3,15 m.

Bild 195: Menisken—-Schleif— und Poliermaschine

Es war von der Firma Zeiss Ikon, Stuttgart, eine Bild-Ton-lkaschine

fiir Filmvorfilhrungen zu sehen. Dieser Apparat mit der Typenbezeich-

nung "Ernemann X" hat einige Neuerungen beziehungsweise Verbesse-
rungen aufzuweisen. Es waren zu nennen: Dreifache Kiihlung der Film-
bahn durch Wasserumlauf, Geblidse und Absaugung (siehe Bild 196 auf
der nichsten Seite); kabellose Verbindung von Photozelle und Ver-—
stirker durch einen neuartigen Zellenkoppler; erhdhte Lichtausbeute
durch antireflexvergiitete Projektionsoptik; leichte Auswechselbar—

A-RDP80-00926A004000470001-6
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keit aller Hauptteile, da Baugruppen und Tragplatten gebildet wurden.
Die Trommelblende ver-
hindert als Hinterblen—

N ; Absavgen az’f//elax/uff
de die Filmerwdrmung um - . - gaden Blendengehiuse

die Halfte herab. — Un-

ter den Gerdten fiir die

Filmvorfiihrung waren

noch die Hochleistungs-— »

die Verstédrkeranlage e 2 SR des Filmes
"Dominar" zu sehen. Es v ‘ :

soll auch auf die neue

zerlegbare Zeiss—Ikon-

Spule fir Kinoapparate

hingewiesen werden. Die

Spule erleichtert die
Arbeit des Filmvorfiih-

rers und schont das Ma- s e A
terial des Filmes. Bild l96~ B—faches Kiihlsystem der

Ton—-Bild-Maschine "Ernemann X"
Den Messebesuchern fiel
die neue Messuhr mit
StoBschutz auf, die von

]

, Druckausgleichhebel Langer Fithrungsstift

der Firma Mahr, Esslin-— uver drehbare sichert gegen seit-
gen, vorgefihrt wurde. ote st _‘ﬁiiiﬁizi
Binige liessuhren unter- H

lagen zur Demonstration

einer dauernden stoBar-—

tigen Beanspruchung auf .

den Tastbolzen. Die

Zahnstange dieser Mess- ; _ ]

uhr ist kein fester Be- ’ 7.3 N Hulse mit Zaka.
standteil des Tastbol- ‘ B e emesien
zens mehr, sondern als
Hiilse beweglich auf i _ — asve Botontigung
die sen ﬂuf%e St e th . S ie | Hebel fiir einstellbare MeBkraft i des Einspannschafts
folgt dem Tastbolzen in.

seinen Bewegungen und Bild ist 50% vergréBert

ist nicht mehr starr mit Bild 197: das Innere der

ihm verbunden. Kommt ein stoBRsicheren liessuhr
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iberstarker Stoss auf den Tastbolzen, so weicht er der Zahnstangen—
hiilse aus. Diese wird erst nachtréglich durch einen sanften Feder-—
druck an den gewohnten Anschlag am Taststift herangefiihrt. Dadurch
ist eine Beschidigung des Getriebes durch pldtzliche Stosse auf den
Tastbolzen ausgeschlossen. Die hohe Genauigkeit der Uhr bleibt er-
halten und ihre Lebensdauer wird erhéht. Der Skalenwert der Uhr be-
tragt 0,01 mm, der Messbereich 10 mm, der Gehidusedurchmesser 57 mm.

Béliebig einstellbare Toleranzmarken sind vorhanden. Die Uhr besitzt

gleichbleibende llesskraft iiber den gesamten Hub des Messtasters.

Aus mehreren teilweise mit Neuerungen und Verbesserungen versehenen
Zahnrad-Walzprifmaschinen von der Firma Schoppe u. Faeser, ilinden,
sei folgende herausgegriffen: Das Zweiflanken-Walzprifgerdt (Typ 110)
fiir geradund schridgverzahnte Stirnrdder, Ritzelwellen, Kegelrider,

Schneckengetriebe und Zahnstangen. Das Gerdt prift bei spielfreiem
Eingriff der beiden R&der. Der reibungs- und losefrei gelagerte
ieBschlitten, sowie die Art der Aufnahmedorne und ihre Spannung be-—

Bild 198: Zweiflanken-
Walzprifgerdt (Typ 110)

Bild 199: Stirnradaufsatz ¥
mit schlag— und losefreier La-
gerung des Aufnahmedornes

ziehungsweise Lagerung kennzeichnen den Fortschritt im Hinblick
auf Empfindlichkeit und Genauigkeit. Der neue MeBschlitten folgt
den kleinsten Fehlerbewegungen, sodass die Oberfléchenrauhigkeiten
der Zahnflanken von 0,001 mm erstmalig bei einer Zweiflanken-wWalz-
prifung erfasst werden. Die Aufnahme der Rader erfolgt auf einem
Dorn, dessen zylindrischer Schaft zum Spannen oder als Lagerzapfen
dient. Dieser Schaft wird in einem Prisma gespannt, beziehungsweise
durch eine neuartige Konstruktion (Bild 199) kraftschliissig und ohne
Lose in dem Prisma gedreht. Somit wird bei dem Gerat erreicht, dass
das Messergebnis tatsdchlich nur die Fehler des Zahnrades wieder-—

. gibt. Die Fehler des Priiflings werden durch einen Feintaster (links
im Bild 198) registriert.
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Der Feintaster "Graphotest'", von gleicher Firma

hergestellt, ist ein Mess—- und Registriergerat,
das ein mit Tinte geschriebenes Langsdiagramm lie-

fert. Bs lidsst sich in Prifvorrichtungen und kia-
schinen durch Klemmen des Schaftes befestigen. Das
Diagrammpapier wird von einem selbstgéufenden
Synchronmotor fortbewegt. Da die Schreibfeder ei-
ne besondere Form und Lagerung hat, liegt sie so

leicht auf, dass in Verbindung mit dem reibungs-—

los arbeitenden Messwerk die Umkehrspanne unter

0,001 mm betrigt.

Der Aufzeichnungsfehler ein-

schliesslich der Umkehrspanne iber 2/3 des lless—

Bild 200:

bereiches hat die Grosse £0,0015 mm. Der lessbe-

schreibender reich liegt bei 0,25 mm. Die Vergrdsserung der
Feintaster . .
- Messwerte ist 100,200 und 250-fach, je nach Aus-
fihrungsart des Gerdtes.

Ein Hochvakuum-Messgerdt fir die chemische und physikalische Indu-

strie wurde von der Gerdtebauanstalt Balzers, Firstentum Lichten-
stein gezeigt. Dieses Gerdt besteht aus einem Vakuummeter, Type NV 1,
fir den Messbereich von 10”5 bis 1 mm Hg und einem Hochvakuummeter,
Type HV 1, fiir den llessbereich von 10'"3 bis l(.')m5 mm Hg und dem dazu-—
gehOrigen Anzeigegerat. Die Type NV 1 ist ein thermo—elektrisches

Bild 201: Hochvakuum~Messgerat
mit Vakuummeter NV1 (Links) u. HV1

Vakuunmeter, bei dem die Ver-
dnderung der Warmeleitfahigkeit
in Funktionen des Gasdruckes
zur Vakuummessung benutzt wird.
Die Temperatur eines elektrisch
geheizten Drahtes wird umso ho-
her, je geringer die mit dem
Druck abnehmende Warmeableitung
des umgebenden Gases ist. Diese
thermo—elektrisch gemessene
Temperatur ist also ein Mass
fiir den Druck, der an einem in

10"3 mm Hg geeichten Millivoltmeter abgelesen wird. Bei der Type HV1

wird die Aenderung der Stromstidrke einer Gasentladung zwischen kal=-
ten Elektroden mit dem Druck zur Vakuummessung verwendet. Durch den
neuvartigen Aufbau dieser Hochvakuummesszelle wird auch im Druckbe-

reich unter 102 mm Hg ein Abreissen der Entladung verhindert. =
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Erwdhnenswert ist noch das weitere Fertigungsprogramm der Firma auf

optischem Gebiet. Es handelt sich dabei um hochreflektierende Ober—

flachenspiegel, teildurchlidssige Spiegel, optische Filter, Warmefil-
ter und um Reflektionsverminderung.

Potentiometer und Pyrometer wurden als Kreisschreiber, Streifen-
schreiber oder einfache Anzeiger nach den neuesten Methoden der ame-
rikanischen Hochprédzisionstechnik konstruiert und haben eine Genau-
igkeit von 0,2 % des ganzen Skalenbereiches. Sie konnen mit einem
Vollausschlag der Anzeige— oder Schreibvorrichtung bei einer Ein-
gangsstellung von minimal 1 mV geliefert werden. Diese Instrumente
haben kein Galvanometer, vergrossern aber die Spannung der Thermoele-
mente, um so eine direkte Steuerung eines grossen Zeigers oder einer
Feder liber einen weiten Skalenbereich zu gewdhrleisten. Die Herstel-
lerfirma ist: Minneapolis—Honeywell Regulator Co, Minnesota-USA.

Mehrere Firmen stellten ihre Erzeugnisse aus dem Gebiet der Kontroll;
Z8hl— und Reglertechnik aus. Im einzelnen wird nicht darauf einge-
gangen, da wesentliche Neukonstruktionen nicht auffielen. Bs mdgen
nur noch die Namen einiger bekannter Firmen genannt werden, die auf
der Messe vertreten waren, zum Beispiel Askania-Werke, Berlin; Hart-—
mann u. Braun, Frankfurt/M; Hydro-Apparate-Bauanstalt, Dilisseldorf-
Rath; Eckardt, Stuttgart-Bad Cannstatt.
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Fahrzeuge, Hebezeuge und Fordermittel.

Die aschinen und Gerdte dieser Gruppe hatte man zum grossten Teil
auf dem Freigeldnde untergebracht. In erster Linie waren Verbesse—
rungen im Antrieb und Getriebe, aber auch in der Vereinfachung des
konstruktiven Aufbaues festzustellen. Dies trifft bei den Hebezeugen
besonders fiir die kleineren Gerate zu.

Zuerst soll die bekannte Firma Friedrich Krupp, Essen, genannt wer-
den, die mit verschiedenen Fahrzeugeinheiten die Ausstellung be-—
schickt hatte. Unter anderen Befdrderungsmaschinen war eine Dampf-
lokomotive der Baureihe 82 fiir die Deutsche Bundesbahn zu sehen. Sie
wiegt 88 t. Weiter stand auf dem Freigeldnde eine feuerlose Lokomo-
tive (Type Reinsdorf) fiir Werks— und Industriebahnen mit 32 t Ge-—
wicht und eine 90 PS Diesel-Lokomotive mit Krupp-Stromungsgetriebe.

Ein 8-achsiger Eisenbahnkipper fiir Abraumbetrieb fiel durch seine
zweckmdssige und daher schone Form auf. Ex fasst 74 m§ und tragt
147 t bei einem Gesamtgewicht von 300 t. Die Entladungsdauer be-
lauft sich nur auf 25 Sekunden.

Die Weukonstruktion der elektrischen Grubenlokomotive, kiuster EL 5,

war auf dem Freigeldnde von der Firma Brown, Boveri u. Cie., lann-

heim, zu sehen. Ihr besonderer Vor- -
teil ist, dass das Filihrerhaus und
der Begleitsitz abgeschraubt wer-—
den kOnnen, sodass nur das Mittel-
teil der Lokomotive mit 2650 mm
Gesamtlinge in den Fdrderkorb ein-
gefahren werden kann. Das Gesamb~-
gewicht der Maschine liegt bei l3t.

Die 2 Motore geben Jje eine Stun-—
Bild 202:

denleistung von 30,5 kW. Die Zug- elektrische Grubenlokomotive

kraft der Lokomotive betrdgt rund
1800 kg.

Die Firma Schottler, Diepholz, stellte eine Diesel-Lokomotive fiir
Feldbahnen vor, die statt der iUblichen Ketten— oder Kuppelstangen
einen dem Verschleiss und der Verschmutzung wenig unterliegenden

Kardan—-Antrieb hat. Bei schlecht verlegten und unebenen Gleisen, so—
wie in Betrieben mit starker Verstaubung bewdhrt sich diese Antriebs
art. Besondere Ausfiihrungen fiir Tropenlidnder mit 3 Achsen und einem
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Gewicht bis zu 14 t werden bis etwa 90 PS Antriebsleistung gebaut.

Viel Beachtung fand ein erstmals gezeigter Turmwippkran von der Fir-

ma Jucho, Dortmund. Die Bauhthe der geschwelissten und aus Transport-
grinden 4-fach unterteilten Rohrsdule betrdgt 20 m, seine Hubhdhe
bis zu %5 m, die Reichweite des Wippauslegers zwischen 20 und 6 m
und seine Tragkraft 1500 bis 4000 kg je nach Ausladung. Die Fihrer-
kabine ist in der Hohe verstellbar. Die klppbare Lagerung am Kran-
fuss (fir den Transport), der mit 8 Riadern auf Schienen lauft, ist
bemerkenswert. Die hohe Kippsicherheit wird durch eine tiefe Schwer—
punktlage erreicht, die mit der eingebauten Lastmoment-liessvorrich-
tung weiter erhdht wird. Sie schaltet im Gefahrenfall Hubwerk und
Wippwerk ab. Das Gewicht des Kranes einschliesslich der Gégengewich=
te liegt bei 30 t. Beim Aufrichten des leicht zerlegbaren und leicht
transportablen Kranes wird kein llontagehilfsgerdt bendtigt. Der Aus-
leger ist in seinem Drehpunkt auf einem drehbaren Turm gelagert.
Dieser ruht auf einem Stahlgussblock, der sidch mit 2 Halslagern und
einem Spurlager auf den Unterwagen abstiitzt.

Fliir einen Hafendrehkran wurde von der Firma MAN, Nirnberg, als tra-
gendes Element eine Sdule benutzt. Neu ist, dass die Sdule als ge-

fahrloser Einstieg zum Maschinenhaus benutzt wird. Dadurch werden
auch aussenliegende Treppern und Geldnder vermieden, die von der pen-—
delnden Last beschddigt werden konnten. Ein Modell des Kranes wurde
gezeigt.

Eine neuartige Stahlwinde fiir 3,5 und 10 t Hublast wurde mit ver-—
stellbarer Klaue versehen. Sie wird in der Hauptsache fiir Lastwa-—
gen und Omnibusse verwendet, da durch die verstellbare Klaue Jjeder
sich bietende Angriffspunkt mittels Umsetzen der Klaue ohne Hoch-
kurbeln der Winde erreichbar ist. Damit steht gegeniliber anderen Win-—
den, die erst auf die erforderliche Hbhe gebracht werden wmissen, der
gesamte Hub bei seginn der Arbeiten zur Verfiigung. Hersteller: Fir-
ma Carl Dan. Peddinghaus, Altenvoerde-Westfalen.

Die Firma Orenstein u. Koppel, Dortmund und ILiibeck, baut ein Univer—
salgerdt. Dieser Diesel—-Kompressor—-Schlepper kann als 36 PS—Schlep—
per und durch Umschaltung von 1 oder 2 Zylindern des Viertakt—-Motors
auf Zweitakt—Kompressorbetrieb zur Drucklufterzeugung von 6 atii ver-—
wendet werden. Dann kann das Universalgerdt mittels eines aufgebau-
ten Schweissgenerators zum elektrischen Schweissen, mit Hilfe der
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mitgefihrten Sauerstofflaschen zum Autogen—-Schneiden, dann zum Be-
leuchten der Baustelle mit etwa 6000 Watt und schliesslich als Win-
de mit einer Zugkraft bis zu 3 t benutzt werden.

Der Elektro-Gabelstapler wird von der Firma Still, Hamburg, fir 0,5
und 1 t Hub- und Tragfdhigkeit gebaut und weisgt verschiedene Heu-

erungen auf. Der Hauptstrommotor (24 V) ist mit dem in Oel laufenden
Uebersetzungsgetriebe und einem Triebrad federnd mit einem Spezial-~
Kugeldrehkranz so gelagert, dass die ganze Einheit um je 90° ge-
dreht werden kann. Wenden auf der Stelle und stufenlose Geschwin-—

digkeitsregelung von O bis 10 km/h sind mog-
lich. BEin einfacher oder teleskopartig aus-
ziehbarer Hubmast ist elektro-~hydraulisch um
einige Grad vorwdrts oder rickwidrts kippbar.
An diesem Hubmast wird ein Hubschlitten mit
auswechselbaren Lastaufnehmern vertikal auf
1,6 m beziehungsweise auf %,0 m gehoben. Die
Arbeitsweise ist so, dass zuerst die Gabel ge-
hoben wird bis zum BEnde des Mastes, dann wird
der Mast ausgezogen.

An einem Modell eines Personenaufzuges von 6 m
H6he mit 7 Stockwerken wurde von der Firma

g;%glggzglgiektro- MAN, Nirnberg, gezeigt, wie starker vertikaler
Verkehr durch einen Aufzug mit Sammelsteuerung
ohne Aufzugsfiihrer bewdltigt werden kann. Die—

se Steuerung setzt sich jetzt auch in Deutschland durch. Die Druck-

knopfsteuerung gibt dem Fahrkorb mehrere Fahrauftridge. Ausserdem

kann der Fahrkorb von aussen zum Einsteigen angehalten werden.

Von der Firma Haushahn, Stuttgart, ist unter anderem eine schloss-—
lose, einfliigelige, selbstschliessende Fahrschachttiir fiir einen

Selbstfahrer-Personenaufzug mit neuartigem, magnetisch betdtigten,
beriihrungsfrei arbeitendem Quecksilber-Tilirkontakt entwickelt worden.

Die Neukonstruktion eines Léffelbaggers kann sowohl als Hoch~ und

Tiefbagger, wie auch als Greifbagger und Kran eingesetzt werden. Die
grosste Reichweite bzw. die Hohe bei etwa 45° Auslegeneigung ist
etwa 9,5 bzw. 14,5 m, die grosste Ausschiittweite 13,7 bzw. 15,7 m.
Es ist ein geschlossener Kugellaufring verwendet worden, in dem die
Kugeln im Oelbad laufen. Diese Konstruktion gibt einen ungehinderten
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Zutritt vom Oberbau zum Unterwagen. Konische Klauenrollen verbinden
den'Unterbau und den schwenkbaren Oberbau. Der Bagger hat eine An-
triebsleistung von 320 PS, sein Dienstgewicht betrigt 125 t. Das Ge-
rdt kann auch mit einem Schiirfkiibel ausgeriistet werden und wird von
der Liibecker Maschinenbau-Gesellschaft, Liibeck, hergestellt.

Bei einem neuartigen Bagger der Firma Orenstein u. Koppel, Dortmund
und Liibeck, wird der Unterwagen hydraulisch gesteuert. Dies erleich-
tert die Arbeit. Die Vereinigung des in _

V-Form gebauten Dieselmotors mit einem

geschlossenen liehrganggetriebe, sowie

die Kraftiibertragung durch eine im Cel-

bad laufende Zahnkette ist bemerkens-—

wert. Bel dem grosseren lLiuster ist zwi-

schen Motor und Getriebe eine Slhydrau-

lische Kupplung geschaltet .~ Eine weite- Blléwébuzdiﬁtbﬁgéger
re Neuerung ist der Aufbau des Oberwa-

gens eines O,4m5—Baggers auf einem 3-achsigen Kaeble-Fahrgestell.

Dieser Bagger ist im Bild 204 dargestellt. Der Dieselmotor mit 150
PS gestattet Fahrgeschwindigkeiten bis zu 45 km/h.

Von der Firma Weserhiitte Otto Wolf, Bad Oeynhausen, wurde ein Ge-
rdt gezeigt, das auf Raupen fahrend als Loffelbagger, Greifer und
Hochbaukran eingesetzt werden kann. Entsprechend dem jeweiligen Ver—

wendungszweck werden schwere Schaufelgeridte, Greifeinrichtungen oder
Krantriager mit Ausleger angebracht. Als Kran hat das Gerdt eine Hub=—-
héhe von 25 m.

Fir ein kurvengangiges Gummitransportband der Continental-Gummiwer-—
ke, Hannover, wird als Zugorgan ein Stahlseil benutzt, das in einen
unter dem Gurt angebrachten Wulst (siehe Blld) eingeklemmt wird. Die
Rurvenfihrung wird mit den waagerechten N

auf dem Traggestell angeordneten Trag-
rollen herbeigefiihrt. Der Gurt hat in

der Querrichtung Drahteinlagen, die ihm
grosse Steifigkeit verleihen. Die senk-

rechte Stliitzung des tragenden Gurttrums

Bild 205: Schnitt durch
das kurvengingige Gummi-
rillen-Tragrollen und an den Seiten transportband

durch die Gleitblechabschnitte bewirkt.
Dieses Forderband ist in waagerechter und senkrechter Ebene kurven-

wird in der ilitte am Wulst mit den Reil-
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Es mag interessant sein, die Ausfiihrung der Lagerung der Tragrollen
fiir Transportanlagen von zwei Firmen zu vergleichen.

e

Bild 206: Tragrollenlagerung : Bild 207: Tragrollenlagerung
der A.~G. fiir Bergwerksbedarf der Westfidlischen Maschinen—
bau-Gesellschaft.

Die Aktiengesellschaft fiir Bergwerksbedarf, Wuppertal-Elberfeld,
~bildet die Lagerung durch hochdruckgeschmierte Prizisions~Kugella-—

ger mit Lébyrinthabdichtung aus. Die Rollen bestehen aus Siedestahl-

rohr und in der Spezialanfertigung haben sie eine wvulkanisierte Gum—
mibandage (Bild 206). Das Lager der Westfidlischen Maschinenbau—-Ge—
sellschaft, Unna, hat ein nahtloses Rohr (1) (sieche Bild 207) nit
Rollenboden und ~deckel aus Aluminium-Prézisionsguss (2), Schmier-
nippel fir PreBschmierung (3) und Prédzisions-Kugellager (4). Man er-
kennt, dass konstruktiv praktisch kein Unterschied besteht. Beide
Firmen bauen noch andere Lager mit Dauerschmierung. Die Schmierungs-—
art richtet sich nach dem Verwendungszweck der Transportanlage.

|IA-RDP80-00926A004000470001-6
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Apparate und Gerdte. Sonstiges.

In letzter Zeit hat die Automatisierung der Apparate und Geradte fiur
die Nahrungs—- und Genussmittel-Industrie und die Verpackungs—-Indu~-
strie weitere Fortschritte zu verzeichnen. Die hochentwickelten Ma-—
schinen dieser Industriezweige der Vereinigten Staaten haben dabei
als Vorbild und Anregung gedient.

Die vollautomatische Portions-Verpackungsmaschine der Industriewer-—

ke Karlsruhe, die auf Wunsch mit lichtelektrischer Steuerung des

Druckbildes und elektrischer Zahlvorrichtung geliefert wird, eignet
sich zur Verarbeitung heisskle-
befdhiger Folien, fir Flach-
packungen und in Sonderausfiih-
rung auch zur Herstellung von
Teeaufgussbeuteln. Zu diesem
Zweck wird die uiaschine mit
Perforier— und Btikettier-Appa-
raten ausgerustet. Bin grdsse—
res lodell ist filir Flachpackun-

gen bis zum Format 130 x 165 mm
bestimmt.

BEine Weiterentwicklung stellt
ebenfalls der Etikettier—Auto-
mat der Jagenberg-ierke, Dius-—
seldorf, dar. Auf ihm kOnnen
nicht nur normale Spiegeleti-
ketten, sondern auch bis lber
4 Seiten reichende Etiketten
verarbeitet werden. Die Etiket-

Bild 208: wvollautomatische
Portions-Verpackungsmaschine

ten werden von einer Trommel,
die von einem Rotationsleimwerk
beleimt wird, aus einem Behal=-
ter entnommen und von Grei fern
Bild 209: Etikettier-Automat dem Gegenstand zugeflihrt. Die
nach dem Rotationsprinzip Leistung dieses Rotationsauto-
maten liegt Jje nach der Art der
Etikettierung und der Etikettens
und Korpergrosse zwischen ©0 bis

100 Etikettierungen je Minute.
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Bel einer nach dem Exzenterprinzip arbeitenden automatisechen Tablet-
ten-Komprimiermaschine werden sédmtliche Arbeitstakte zwangslaufig

durch Stahlkurven ohne Federn oder Kipphebel
bewirkt. So wird genaues Gewicht und mikro-—

metergenaue Hohe der Presslinge erreicht. Die
Pressgeschwindigkeit kann in 4 Stufen gere—
gelt werden. Fir jedes Materialfléisst sichmit
einer einfachen Hebelschaltung die glinstig-
ste Arbeitsgeschwindigkeit ermitteln. Herstel—-
ler: Firma Korsch, Berlin.

Eine neue Vibrations-—Kolloidmiihle fiir Nass-—
vermahlung wurde von der Firma Probst u.Class,
Braunlage, ausgestellt. Diese liihle erreicht
die gewiinschte Feinstzerkleinerung des lMahl-

gutes unter Anwendung von rhythmisch wirken-

den Vibrationen hoher Wechselzahl und grosser )

Amplituden in Form von Druck- und Entlastungs—  pipe o1on _
wirkungen. Durch diese Arbeitsweise erzielt man Kolloidmihle

einen erhohten Wirkungsgrad bei der Herstellung

von Dispersionen, Emulsionen und Suspensionen aller Art. Die Motore
sind zur Mihle hin gegen Feuchtigkeit abgedichtet. Die llaschine mit
5 Mahlstufen besitzt eine mit einer Skala ausgestattete Einstellvor-—
richtung fiir den Mahlspalt.

Eine neuzeitliche Milchzapfstelle wurde auf der Technischen iiesse
gezeigt. Mit Hilfe von 2 geeichten Plexiglaszylindern (je ¥2 Liter
Inhalt) konnen sichtbar fir den Kunden und den Bedienenden ungefahr
600 Liter Milch in einer Stunde ausgegeben werden. Dieses von der
Firma Simak, Stuttgart-Zuffenhause, entwickelte Gerat hat eine Krei-
selpumpe, mit der die Milch direkt aus der angelieferten Original-

kanne in die Abmessvorrichtung gedriickt wird. Der Arbeitsgang ist
kontinuierlich, da 2 Messgefidsse vorhanden sind.

Von der Firma AEG, Berlin und Frankfurt/M, war ein Fahrkartendrucker
zur Schau gestellt worden, der durch seine grosse, ilibersichtliche
und von innen beleuchtete Wahltafel auffiel. Dieser elektrisch be-—
triebene Apparat kann fiir einige bestimmte Stationen, die wahlweise
einstellbar sind, vollautomatisch arbeiten. In diesem Fall springt
die Fahrkarte, ohne dass das Geridt entsprechend der Wahltafel einge-
stellt wurde, nach Betidtigung eines Druckschalters aus dem Drucker.

A-RDPS0-00926A0040004 /0001-6
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Aus dem Gebiet der Kidlteindustrie konnte man einige Firmen auf der
llesse sehen. Auf der Stand der Firma Brown, Boweri, Mannheim, wurde

ein Querschnitt durch das Kélteanlagen—-Erzeugungsprogramm der Firma

geboten; Zur Ansicht standen K&ltekompressoren, Kiihlaggregate, Haus-

halts= und Gewerbe-Kiihlschrinke sowie Kiihlzellen und Speiseeisberei-
ter. = Die Béhre-iietallwerke, Springe, stellten neben anderen
Kihleinrichtungen einen Kihlschrank mit Glasvitrine zur Ansicht, der
fiir das Gewerbe gedacht ist. ~ Unter anderem zeigte die Firma Bor-—
sig, Berlin, einen Ammoniak-Kommpressor mit einer Leistung bis zu
600 000 kcal pro Stunde und einen Kratzenkiihler fiir direkte Ammonigk-
Verdampfung. Dieses Gerdt ist filir die BEntparaffinierung von Schmier-

51 bestimmt und hat eine Kihlfléche von 70 m-.

Eine Kihlmittel-Reinigungsanlage fiir alle Kihlflilissigkeiten, beson-

ders fir die Kihlmittel bei den Werkzeugmaschinen, konnte man von
der Firma Faudi, Oberursel, auf der lMesse sehen. Die automatisch
arbeitende Anlage scheidet durch starke Magnete die Verunreinigungen
aus den Kihlwasser—-Emulsionen, aus Petroleum sowie aus Kihlolen aus.
Auch die SchleifkOrner von Schleifscheiben, die mit feinstem Eisen-~
staub behaftet sind, unterliegen der Ausscheidung. Die Arbeitsweise
des von einem Elektromotor angetriebenen Reinigers zeigt das Bild
211. Bine Kihlmittelreinigungsanlage mit einer Leistung von 30 Liter
Oel oder 60 Liter Kihlmittel in der WMinute ist auf dem Bild 212 zu
sehen. Nach dem Durchgang durch die Anlage wird die saubere Kihl-
flissigkeit mittels einer Tauchpumpe wieder zur lMaschine befordert.
Die Kiihlmittel von Polierschliffmaschinen laufen noch zusidtzlich
durch einen nachgeschalteten Oberflédchen-Feinfilter, der als Filter-
littel mehrere Spezial-Pappscheiben hat. Er nimmt dann noch die
kleinsten und nichtmagnetischen Teilchen aus der Flissigkeit auf.

Schmutz

Abflufx

gereini igt

Bild 212: Kihlmittel-—
Reinigungsanlage
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Der Vibro-lMischer, der von der Firma Bopp u. Reuter, Mannheim-Wald-
hof, hergestellt wird, besitzt einen Wechselstrom-Vibrationsantrieb,

an den verschiedene lMischwerkzeuge angeschlossen
werden konnen. Der Mischer hat weder in seinem
Antriebsorgan noch an seinem Mischwerk drehende
Teile. Daher benotigt er keine Lager oder Fiih-
rungen und auch keine Wartung. Zum Mischen in ge
schlossenen Gefdssen wird eine Abschlussvorrich-

[ ——— . SE—

tung geliefert, die als Dichtelement eine mit-—

schwingende liembrane aufweist. Das Gerdt hat 40

Watt Leistungsaufnahme und eine liischleistung

von 15 bis 20 Liter Fliissigkeit. Der Hub bei der

Vibration kann bis auf 4 mm eingestellt werden.

Ein Niederdruck-Spritzgerit ermdglicht das Spri- gi%ioéﬁgécher

tzen ohne Farbnebel. Das von den Chiron-Werken,

Tuttliingen, entwickelte Gerdt arbeitet mit einem Geblidse (nicht Kom-

pressor), das den erforderlichen Luftstrom zum Spritzen erzeugt. Das
leichte Gebldse (4,2 kg) wird
auf dem Rucken getragen und
kann an jede Lichtleitung an-
geschlossen werden. Das Werk
liefert fiir die verschiedenen
Spritzstoffe 3 Diisen mit. Das
Strahlbild kann durch Drehen
der Dise verdndert werden. Die
Strahlstirke ist regulierbar.
Das Geblase liefert bei 400
Watt Leistungsaufnahme eine
Inftmenge von 3 m3 in der Mi-
nute. = Auch die Firma Zin-
del, Stuttgart, fihrte ein
ganz dhnliches Gerat vor.

Gross—, Schnell- und Fein-—

Bild 214: Spritzgeridt ohne waagen waren in sehr verschie

Farbnebelerzeugung denen Ausfilhrungen zu sehen.
Zum grossen Teil haben diese
Waagen optische Gewichtsanzeige. Einen recht guten Eindruck hinter—
liess die automatische Schnellwaage "Opta" der Hspera-Werke, Duis-

burg, infolge ihrer ansprechenden &dusseren Form und ihrer genauen
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Ablesemdglichkeit fir Gewicht und Freis. Eine Prdzisions—Optik Uber-—
trdgt die Anzeige auf eine grosse Mattscheibe. Es koOnnen Preise und
Gewichte bis zu 20 kg abgelesen werden. Ueber den ganzen Wiegebe-
reich kann ohne Zusatzgewichte und ohne Schaltung gewogen werden.
Die Waage ist mit einer Oelbremse ausgestattet und ist fiir gewerb—
liche Zwecke bestimmtb.

Das im Ausland viel angewendete SchutzgaslOten gewinnt jetzt auch in

Deutschland an Bedeutung. Bei dieser Methode werden zusammengebaute
und mit Yot versehene Eisen- oder lietallteile in einem Ofen erhitzt,
aus welchem durch ein Schutzgas jeder Sauerstoff verdringt ist. Da-
her konnen die Teile im Ofen und in der anschliessenden Kihlzone

nicht zundern. Die Festigkeit der ohne Flussmittel behandelten Lot—

stellen entspricht nahezu der des Eisens.[“ T
Die fiir das Schutzgasldten bendétigten An-

lagen zur Herstellung des Schutzgases und

die Oefen werden von der Firma Mahler, Hss—
lingen, hergestellt. Die Zeit und Werk-—

stoff sparende Lotmethode wurde auf derxr
Ausstellung vorgefiihrt. Das nebenstehen-

de Bild zeigt einen Schutzgas~Erzeugerofen

zum Blankgliihen, Blankhdrten und Blank-

hartldten. ) Bild 215: Schutzgas-
BErzeugerofen

Unter der Gruppe Sonstiges soll der bemer-

kenswerte Stand des Rationalisierungs—RKuratoriums der Deutschen Wirt
schaft (RKW), Frankfurt/M, Erwdhnung finden. An vielen Schaubildern
und Diagrammen in sehr iibersichtlicher und eindrucksvoller Darstel-

lungsweise wurde verdeutlicht, wie durch Rationalisierung die Pro-
duktivitdt in den Betrieben erhdéht werden kann. So sah man zum Bei-
spiel in Bildern, wie verschieden lange Arbeitszeit in mehreren Fir-
men fir die Anfertigung desselben Werkstiickes benotigt wird. Dann
wurde auch die Indexzahl der industriellen Produktion fiir die ein-
zelnen Industriezweige gezeigt. Teilweise liegen diese Zahlen unter,
zum Teil auch iiber dem Stand des Jahres 1936. Aus dem Schaubild ist
zu entnehmen, in welchen Industriezweigen die Produktionsmethoden
unbedingt rationeller gestaltet werden miissen. Es wurde auch darauf
hingewiesen, dass in den USA und auch in England die Lohne kaufkraf-
tiger sind, eben weil die dortige Produktion je Arbeitsstunde durch
die weitgehende Rationalisierung héher ist, als die der deutschen

Industrie. Dann wurde auf die 13 Punkte des Marshallplan-Produkti-

A-RDPS0-00926A0040004 /0001-6
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vitdts-Programms aufmerksam gemacht. Man wurde dariiber aufgeklart,
auf welche Weise die ECA-Verwaltung im Verein mit dem Bundesmini-
sterium fir den Marshallplan den Firmen bei ihren Bemilhungen um die
Steigerung der Produktivitdt helfen kann und will. Die Schau des REW
war recht eindrucksvoll.

In der Gruppe Verpackung zeigte die Gesellschaft zur Fdorderung des
Deutsch—-Amerikanischen Handels, Frankfurt/M, ihre lusterschau awmeri-
kanischer Verpackungen, die bereits wahrend der iMustermesse in Han-
nover zu sehen war.

Neben einer Reihe von Auskunftsstellen fir einzelne Industriezwei-
ge und technische Verbidnde waren auch mehrere Aussenhandelsbanken
auf dem Ausstellungsgeldnde anzutreffen. Ausserdem waren auch eini-
ge Buch— und Zeitschriften-Verlage aus dem technischen und wissen-—

‘schaftlichen Gebiet vertreten. Einige Namen sollen hier als Beispiel
angegeben werden: Deutscher Ingenieur-Verlag, Diisseldorf; Springer—
Verlag, Berlin/Goéttingen/Heidelberg; Carl Hanser Zeitschriftenver-
lag, liiinchen; VDE-Verlag, wWuppertal-Elberfeldi Verlag Girardet, Hs—
sen; Frankh’sche Verlagshandlung, Stuttgart; Holt-Zentralblatt-Ver-—
lag, Stuttgart.
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Bliromaschinen und Biirobedarf.

In zwei Hallen waren widhrend der Messe alle sachlich zusammenhdngen-—
den Gruppen der Blirotechnik vereinigt. Am stdrksten war die Abtei-
lung der Bliromaschinen mit mehr als 70,und die Papier— und Schreib-
waren mit fast 70 Ausstellern vertreten. Weiterhin waren die Orga-
nisationsmittel, Zeichengerdte und Zeichenbedarf und Biliromdbel aller
Art und schliesslich auch die Gruppe der Werbe- und Verpackungsmit—
tel dort zu finden. Ausserdem sah man etwa 30 ausléndische Ausstel-~
ler.

In einer umfassenden Schau wurden neben den guten Standardmodellen
die neuen BEntwicklungen auf dem Gebiet der Bliromaschinen dargestellt.
Das traf nicht nur fiir die Schreibmaschinen zu, sondern auch fir die
Rechenmaschinen, die Fakturier—-, Addier— und Vervielfaltigungs—iMa-
schinen. Ebenfalls waren Diktaphone, Frankier- und Adressiermaschi-
nen, Buchungs— und Rechen—Automaten und fiir rationelles Arbeiten
eingerichtete Karteien zu sehen. S&mtliche Biliromittel, bei denen
deutlich der Qualitdtsgedanke hervortritt, haben eine mdglichst weit-
gehende Erleichterung der Arbeit bei gleichzeitiger Steigerung der
Leistung zum Ziel. '

Die Hersteller der Schreibmaschinen haben sich bemiiht, durch kleine

Verbesserungen die Schreibgeschwindigkeit zu erhOhen und den An-
schlag zu erleichtern. Von den vielen ausgestellten Schreibmaschi-
nen soll das Modell "Torpedo 6" der Torpedo-Werke, Frankfurt, ge-
nannt werden. Ohne ein VWerkzeug
kann aus der Korrespondenzma-
schine durch Aufsetzen eines

Breitwagens eine Buchungsma-
schine gemacht werden. Der 4-
Tasten~Setzldschtabulator kann
auf Wunsch bis zu 10 Stellen
einschliesslich Kolonnenwidhler
erh6éht werden. Die Kunststoff-
tasten sind durch konkave Form
der Fingerspitzenrundung ange-
passt. Der Tastenanschlagrege-—

ler fir 6 verschiedene Anschlag- Bild 216: Schreibmaschine,
stédrken beriicksichtigt den per-— liodell "Torpedo 6"

sbénlichen Wunseh des Schreiben-—
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den. Durch den nach vorn ausziehbaren Papierbiigel wurde die Papier-—
einfiihrung verbessert.

Die Adler-Werke, Frankfurt/il, erschienen auf der Ausstellung mit
ihrem gesamten Schreibmaschinenprogramm. Es mag hier nur auf die
Korrespondenzmaschine hingewiesen werden (liedell "Standard-Spezial")

die folgende llerkmale zeigt: Setztabulator, sehr erleichterte Papie
einfiihrung, Papierableiter als Radierunterlage, Zeilenrichter mit
Liniiereinrichtung, abnehmbarer Wagen, 5-fache Zeilenschaltung. Als
Neuerung wurde auf den Typenhebel-Entwirrer hingewiesen. Auch Spe-
gzialmaschinen fiir Einarmige, durch die es Versehrten ermoglicht wird,
vollwertige Arbeit an der Schreibmaschine zu leisten, und ebenso
liaschinen fiir Blinde werden von der Firma gebaut.

Dann ist noch die Biliromaschine "Matura" zu erwdhnen, die von den

Triumpf-Werken, Niirnberg, hergestellt wird. Diese Schreibmaschine
ist in einem neuen staubdichten Gehduse aus Leichtmetall-Spritzguss

untergebracht. Eine Typenhebelbeschleunigung
ist eingebaut, die hdéchste Schreibgeschwin—
digkeit und gute Durchschlagskraft moglich
macht. Eine Einstellskala fiir den Anschlag-
regler ist vorhanden, der sich mit Finger-
druck auf jede Schreibstédrke einstellen l8sst.”
Bild 217: Die Schreib—Buchungsmaschine "Rasanta'" mit

Egﬁgiib$giggéne’ automatischer und abnehmbarer Konteneinzug-

und Auswerfervorrichtung wurde weiter ver-

bessert. Die Firma fihrte weiterhin eine V{elzéhlwerk-Buchungsma—

schine und Kleinschreibmaschinen vor.

Das Erzeugnis der Firma Gossen, Erlangen, auf dem Gebiet der Klein-
schreibmaschinen heisst "Tippa'". Es ist eine wirklich kleine Relse-

schreibmaschine, die nur 4 kg wiegt. Die Tastatur und die Bedie-
nungshebel entsprechen den normalen Anordnungen, und der geringe
Tastentiefgang von 14 mm bewirkt grosse Schreibschnelligkeit. Der
gerduschlose Wagenriicklauf f&8llt auf. Mindestens 6 Durchschlédge sind
auf der Kaschine mdglich. Sie kann in einer Ledertasche unterge-
bracht werden, in der ein zweites ganz zu 6ffnendes Fach alles ent-
hdlt, was zur Schreibarbeit gebraucht wird.

Die elektrische Schreibmaschine der Internationalen Biliromaschinen-
Gesellschaft (IBM Deutschland), Stuttgart, zeichnet  sich durch
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ihre elegante Form und das untér einem flachen Winkel angeordnete
Tastenfeld aus. Die Typenbreite richtet
sich bei dieser laschine nach der Buch-
stabenbreite. Es kOnnen bis zu 20 Durch-
schlidge angefertigt werden. '

Bine besondere Bliromaschine amerikani-
schen Ursprungs nennt sich Auto-Typist.

Sie wurde von der Firma Schmitz, Frank—
furt/M, vorgefihrt. Die Maschine ist ein

Selbstschreiber zum wiederholten Schrei- Bild 218:

elektrische
ben gleichen Textes, der mit einer Per- Schreibmaschine

foriermaschine auf eine Folie gestanzt
wurde .

BEine Menge Angebote
lagen aus dem Gebiet
der Rechen-,Addier-
und Buchungsmaschi-
nen vor. Als Bei-

spiel einer Handre-
chenmaschine fur 4

Rechenarten soll an

dieser Stelle das

Gerdt "Thales CERY

genannt werden. An

diesem liuster betab

die Herstellerfirma Bild 219: Handrechenmaschine "Thales CER"
Thales~Werke, Ra-

statt, die mechanische Riickiibertragung aller errechneten werte aus
dem Resultatwerk in das Einstell- und Anzeigewerk, wobel das Resul-
tat—- und Zahlwerk gleichzeitig automatisch geldscht wird. Multipli-
kationen werden in einem Zuge durchgefiihrt. Zu bemerken ist noch die
durchgehende Zehneriibertagung in allen Werken, die iiomentloschung
samtlicher Einstellhebel, die Momentldschung des Resultat- und Zahl-
werkes mit einem Handgriff und die gesamte Einhandbedienung.

Eine vollautomatische Rechenmaschine von kleinem Format ist von der
Firma Deutsche Telephon-Werke u. Kabelindustrie, Berlin, weiterent-
wickelt worden. Die Maschine tragt die Bezeichnung "Hamann—-Automat T%
Dieses Gerdt besitzt vollautomatische und selbsttatig verkiirzte =
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Multiplikation, vollautomatische Division, Addition und Subtraktion
mit automatischer Postenldschung, motorische Schlittenldschung und
Unsteuerbarkeit fiir positive und negative Ergebnisse. Quotienten
kOonnen ohne Neueinstellung als Faktoren fiir eine darauf folgende
lultiplikation verwandt werden. Der Automat arbeitet nach dem Schalt—
klinkensystem, das lange und feststehende Einstellhebel ermdglicht.

Von der selben Firma ist eine Rechenmaschine mit Speicherwerk und

Kubiziermdglichkeit erwdhnenswert. Diese Maschine arbeitet automa—
tisch sowohl bezliglich der Division als auch in der Multiplikation
und ausserdem kann mit ihr kubiziert werden. Bei Flichen- und Mass~
berechnungen werden neben den Einzelwerten auch Summen angezeigt.
Werden Fakturen ausgerechnet, so erscheinen die Mengen in einem ei-
genen und die Werte in einem anderen Speicherwerk, wihrend wieder—
holte Rabattabzlige jederzeit sichtbar mitberiicksichtigt werden.

fine neue Saldiermaschine der Olympia-iWerke, Wilhelmshafen, fiel

schon durch ihre ansprechende dussere Form und die griffige Tasta-
tur auf. Die Rechenfidhigkeit ist 12-stellig im Brgebniswerk. Sie
addiert, subtrahiert und saldiert (Ausgleichen der Rechnungen) tiber
und unter Null. Negative

Ergebnisse werden auto-

matisch rot gedruckt. Die

Stellenzahl der eingetipp-

ten Posten wird laufen

angezeigt. Die Interpunk-

tion der Werte erfolgt

automatisch. Nach dem Ein—

tippen des letzten Pos=—-

tens konnen ohne Leerzug

Zwischen- oder Endsum-—

men ausgeldst werden. Der

Antrieb der Maschine wird

von dem eingebauten Elek-

tromotor oder mit der

Handkurbel vorgenommen.

Das Gerat wiegt nur 9 kg

Bild 220: Saldiermaschine
Die neu entwickelten Bu-

chungsautomaten streben eine grissere Schnelligkeit und einfachere
Bedienung an. Sie besitzen hiufig eine vollelektrische Tastatur und
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Tabulation. Eine Statistik und Bu-
chungsmaschine kann mit 198 Zahlwer-—
ken ausgeriistet werden, die s&amtlich
addieren, subtrahieren und saldie-
ren. Als Versuchsmuster war ein
Buchungsautomat der Firma Exacta-

Biiromaschinen, Koln, zu sehen. Er
e ' besitzt 3 Saldier- und zur Zeit 7/
Bild 221: Buchungsautomat Speicherwerke mit 12 Stellen. Fol-

gende Druckwerke besitzt der Auto-
mat: 9 einstellbare Buchungszeichen, Datum, 9 Wortsymbole, 12 Re-
chenstellen, Funktionszeichen und Speicherwerkzeichen. it der Haupt-
maschine ist elektrisch ein zweites vollstdndiges Druckwerk verobun-—
den. Als Besonderheit sind die Steuerprogramme fiir 4 verschiedene
Buchungsformulare umschaltbar in die Maschine eingebaut.

Unter den Lochkartenmaschinen be-

findet sich eine Neuheit der Fir-
ma IBM Deutschland, Stuttgart,
die unter Verwendung einer elek-—
trischen Steuerung auch Divisi-
onen durchfiihren kann. Das Ergeb-
nis wird in die Karte eingelocht.

Die immer wieder verbesserten

Vervielfdltigungsapparate der

Geha-Werke, Hannover, weisen un-—

Bild 222: Loch-
kartenmaschine

Bild 223: automatische Bild 224: automatische
Stricheinfarbung Druckwalzenregulierung

ter vielen Vorziigen die automatische Stricheinfirbung auf (Bild 223),
wodurch ein gleichmé8ssiges Einfdrben je nach Bedarf erreicht wird.
Weiter wurde auf eine automatische Druckwalzenregulierung hingewie-
sen (Bild224). FEin Verschieben oder Reissen der Schablone infolge zu

‘starken Druckes auf der einen oder anderen Seite wird dadurch ver—

A-RDPS0O-00926A0040004 /0001-6
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hiitet. An der neuen Ausfertigung bemerkt man noch eine Papier—Ent-—
staubungs—Anlage.

Die Pelikan-Birodrucker der Firma Wagner, Hannover, sind bekannt.
Die Schablonendrucker standen vom einfachen Modell bis zur elektrisch
betriebenen liaschine in 5 Ausfihrungen zur Ansicht. Neben dem Dauer-
schablonen-Verfahren gibt es die Umdrucker, die auf der hektographi-
schen Spiegelschrift-Methode basieren. Bemerkenswg;t ist die Diffu-

sionsfeuchtung. Diese Befeuchtungsart gestattet die Fliissigkeitszu—
fuhr sehr gleichmissig und fein zu dosieren, sedass sie den unter—

schiedlichen Qualitidten des Abzugspapieres angepasst werden kann.

Unter den Vervielfalti-
% gungsmaschinen wurde der
adressierende Briefver-
! vielfdltigungs—Automat
= der Firma Adrema-—iMaschi-

- nenbau, Berlin, viel be-

. achtet. Dieser neue Voll-

ASCHINENBAU G.M.B.

BERLIN N @utomat ermdglicht die

Verbindung von Biirodruck-
Herrn Apotheker

Wilhelm M ul loe p und Adressiermaschine bei

der Herstellung individu-
eller Werbebriefe mit
Briefkopf und Fussnote in
mehrfarbigem Buchdruck,

Ber !l in SWé8
Wassertorstr. 65

Sehr geehrter Herr Millar! nit Datum, wechselnder

Anschrift, personlicher
So also arbeitet der AVA. Ist diese Mas
ein Meisterwerk? Sie haben sich davon ii
unbedrucktes Papier im Sauganleger lieg
heit nehmen 5 Saugnédpfchen Blatt fiir Bl

Anrede, schreibmaschinen-
gleiéhem Brieftext, Un-
terschrift und Blickfang

ab, fiihren es automatisch der Maschine

spidter ist jedes Mal ein schreibmaschin
geschrieben, -- fix und fertig mit rich
jedes Mal wechselnden Adresse, dazu die
die Tintenunterschrift. Im gleichen Arb
dieser Blickfang angebracht, und schlie
farbige Briefkopf sowie die Fussnote ge
Jede Sekunde ist ein Brief fertig fiir d

Bild 225: Druckprobe des adressierenden
Briefvervielfaltigungs—
Automaten

in Tintenfarbe in einem
Arbeitsgang bei rund 4000
Drucken in der Stunde.
Das nebenstehende Bild
zeigt einen Teil eines
Briefes, der mit diesem
Automaten angefertigt
wurde. Auch der Brief-
kopf wurde mit dieser
Machine gedruckt.
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Es gab eine Anzahl Organisationsmittel-Gerdten zu sehen. Einige mo-
gen kurz erwdhnt werden: Mit einigen technischen Neuerungen erschien
der Adressograph , von der Firma Adressograph-iultigraph, Frankfurt/
M., hergestellt, auf der Ausstellung. Mit dem automatischen Saugan-—
leger kann die Maschine 120 Adressierungen in der Minute ausfiihren.

Die Adressenprédgung wird mir Schreibmaschinen-Tastatur ausgefihrt. -
Der Multigraph von der gleichen Firma arbeitet mit Farbband und Type
in Schreibmaschinenschrift—-Charakter, wodurch die Vervielfdltigungen
von einem einzeln geschriebenen Brief kaum zu unterscheiden sind.
Auf dem Gebiet des Offsetverfahrens drucken die liaschinen der Firma
nach einem Halbtrocken-Offsetverfahren. So lisst sich auch Kunst-
druckpapier ohne Schwierigkeiten bedrucken.

Ain einfacher und daher wirtschaftlicher Adressier-

apparat lag in der Adressette der Rena-Buromaschi-
nenfabrik, Deisenhofen, vor. Die Adresse wird mit
der Schreibmaschine oder von Hand auf eine-Scha-
blone geschrieben und ist dann stets druckbereit

fiir 100 und mehr Abzlige. Ebenfalls kdnnen Werbetex-— Bild 226:
te auf diese Weise vervielfdltigt werden. l Adressette

Die Freistempler-Gesellschaft, Frankfurt/M, zeigte ihren handlichen
und praktischen Frankier—Apparat (genannt Postalia), der zum Frei-

stempeln s&mtlicher Postsachen ver-
wendet werden kann und sogleich Re-
klamedrucke anbringt. Das Geradt
lasst sich mit einem elektrischen
Antrieb versehen.

Der Vorteil des Briefdffnergerates
(Arlac—liodell 1951) 1liegt in einer
Konstruktion, die einen stets gleich-

bleibenden haarfeinen Schnitt garan

tiert und ausserdem das lastige Ein— Bild 227: Frankier—Apparat

legen in einer bestimmten Hohe und

das Festhalten iibernimmt. Die Messerwelle ist so gebaut, dass sich
das Messer beim Gebrauch selbststindig nachschleift. Hersteller:
Firma Dornseifer, Letmathe~Westfalen.

Eine neue Brieffalt— und Kuvertiermaschine wurde erstmals von der
Firma Okafold, Berlin, vorgefihrt. Sie faltet in einem Arbeitsgang
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Briefblédtter auch mit Anlagen und steckt sie gleichzeitig in den
Briefumschlag. In stetiger Folge kOnnen hintereinander ein und meh-
rere und zwar bis zu 10 Briefbldtter gleichzeitig gefaltet und ku-
vertiert werden. Dabei ist es gleichgliltig, ob diese aufeinanderge-—
legt, zusammengeheftet oder geklammert sind. Auch kleinere Waren-—
muster und Stoffproben konnen beigefiigt werden.

Von den Diktiergeréten (Diktaphone) verdient das Modell "Dimafon-—
Universa™ (Bild 228) der Firma Assmann, Bad Homburg, Erwdhnung.
Dieses spezielle iodell fiir Aufnahme und Wiedergabe ist als einzi-
ges Gerdt von der Deutschen Bundespost zum Anschluss an das Fern-—
sprechnetz zugelassen. Im Ge-

gensatz zu den bisherigen Ge-
riten gestattet die Laufzeit-
skala innerhaldb weniger Sekun-—
den das sichere Auffinden ei-
ner gewinschten Sprechstelle.
Der Lautstdrkenregler sorgt
bei jeder Sprechstarke fiir die
einwandfreie Wiedergabe der
Stimme. Durch die am liikrophon
angebrachte Start— und Stopp-—
einrichtung kann man beliebig unterbrechen und korrigieren. Mit Hil-
fe eines PFuBschalters ldsst sich bei der Wiedergabe jede gewlnschte
Stelle wiederholen. Die Aufnahme erfolgt auf der "Dimafon—-Astromag-
Flatte", die etwa 50 000-mal benutzt werden kann und durch Dariiber-—
halten eines Ldschmagneten fiir neue Aufnahmen bereit ist.

Bild 228:
Diktiergerat

Viele sinnreich eingerichtete Karteien und sonstige Organisations—,
Bliro und Zéichen—Hilfsmittel und Werbeartikel wurden gezeigt. Im
Rahmen dieses Berichtes soll auf diese Teilgebiete nicht eingegangen
werden, da ganz besondere Neuheiten nicht auffielen.

Aus dem Gebiet des Biirobedarfs bringt jetzt bringt—Jebrt wieder die
Firma Renker—Belipa, Diren und Berlin, ver-
schiedene technische Spezialpapiere von gu-—
ter Qualitdt heraus. Als ein Muster soll hier
die hochtransparente und radierharte "Safir'"-
Paushaut vorgefiihrt werden, die fir Tusche-
und Bleistiftzeichnungen sehr gute Lichtpaus-—
Originale liefert.

Bild 229:

A-RDEPS0-00926A0040004 /0001-6
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Brwihnenswert erscheint die "Qzasol"—-Druckfolie. Sie druckbt auch

feine Rastervorlagen, wie zum Beispiel Photographien auf Offsetpa-
pier. Ebenfalls lassen sich Schreibmaschinentext auf lichtdurchlas-—
sigem dliinnen Papier und Strichzeichnungen auf transparentem Zeichen-
papier unter der Bogenlampe unmittelbar auf die Folie ilibertragen.
Schichttrager der Druckfolie ist eimeaus Aluminium bestehende Folie,
die mit einer chromfreien organischen Verbindung lichtempfindlich
prédpariert ist.

Von den Zeichenger&ten widre noch der Zeichenkopf mit verstellbarer

Nullmarke anzugeben. Das Zeichnen in geneigten Koordinatensystemen
wird so erleichtert. = Die Bayerische Reisszeugfabrik, Niirnberg,
hat ein neues Teleskop—Reisszeug entwickelt. Mit einer ausziehbaren

Verlangerung, die sorgfidltig durchkonstruiert ist, kann man Kreise

bis zu 450 mm Halbmesser und mit einer zusédtzlich eingesetzten Ver—

langerung bis zu 600 mm Halbmesser ziehen.

Es wurden Lichtpausgerite zum Selbstpausen im Betrieb oder zu Hause

empfohlen, die die Kosten einsparen, die beim Lichtpausen im Auf-
trag entstehen. Die Firma Kuhnke, Gelsenkirchen, hat kleine Licht-
pausgerdte entwickelt, die von ungelerntenl

Personen bedient werden konnen. Es entste— A

hen keine Wartungskosten. Als Beispiel mag

der "Bilirox-Lichtpaustisch B" angefilhert

werden (Bild 230). Er besteht aus einem

Lichtkasten mit gewdlbter Kristallglas-

scheibe, Decke, Uhr und Untersatz. Der

Tisch ist mit 12 Spezial~Lichtpausrdhren

ausgestattet, die bis zu 3000 Brennstun-— Bild 230: Lichtpaustisch
den haben. Der Gesamtstromverbrauch liegt

bei 300 Watt in der Stunde.

In den Ausstellunghallen fiir den Bilirobedarf waren auch Biromdbel
und Schulmdbel ausgestellt. Von der Schreibtischen, Tischen, Stih-
len, Aktenschrdnken, Regalen und Karteikidsten bis zu den Stahlre-
galen und den Stahlschrdnken, den Panzerschrinken und den Schulmi—
beln war ein reichhaltiges Angebot vorhanden. Stahlregale fiir Fa-
briklager wurden im Modell vorgefiihrt.

Zum Abschluss dieses Abschnittes wird der Schreibmaschinentisch mit
Versenkeinrichtung und Segmentfach, der von der Firma Segment-Biiro-
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bedarf, Nirnberg, hergestellt
wird, im Bild 231 gezeigt. Es
handelt sich um die Firmentype

32, die fiir Schreibmaschinen
mit einer Wagenbreite bis zu
48 ecm ausreicht. Der Segment-
kOrper ist mit 20 Formularfa-
chern ausgeriistet, passend fiir
die Grdssen Din A 4 bis Din A 6.
Diese Tischart ist bekannt, aber
Bild 231: Schreibmaschinentisch der abgebildete Tisch zeichnet
sich bei Busserster Zweckmés—

sigkeit durch Formschénheit und feste Bauweise aus. Ein verwindungs-

freier und zuverlédssiger Zentralverschluss dient zur Sicherung der
Schiibe und des mittleren Rolladens.
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Chemie, Kautschuk und EKunststoffe.

Auf dem Messe-Freigelinde stand der Pavillon der Badischen Anilin-
und Soda-Fabrik (BASP), Ludwigshafen. Die Schau betonte die Leistun-—
gen des BASF als Rohstofflieferant fiir fast alle Industriezweige ’
mit der Darstellung von 6 Synthesengruppen und die aus ihnen ent-
stehenden Rohstoffe. Ferner sah man die neuen Produkte aus diesem

und dem vergangenen Jahr, die in der folgenden Zusammenstellung auf-
gefiihrt sind:

*

Farbstoffe fir Perlonechtfiarbungen
Indanthren oliv MW Plv.{.f.Fbg.
indanthren braun LG Plv.f.f. Fbg.
Indanthren marron BR Plv.f.f. Fbg.
Indanthren rotbraun G Plv.f.f. Fbg.
BASF Ursol-Farbstoffe
Lumogen LT-Farbstoffe
Eukesolar-Farbstoffe
Albigen A
Kaurit B Paste
Kavurit DD
Kieralon B
Perapret PN
Basyntan extra N
Basyntan P
Eukesolbinder S
Lipaminlicker O
Omnisol oder Dimethylformamid
Plastopal BT
Plastigen K
Polystyrol B Paste 50°/o
Kollidon 30 BASF
1,2,4-Butantriol rein
Menthol synth.krist. DAB Erg.B6
Lutrol
Kavuritleim F flissig
Warmbhdirter
Urecoll W

' Weichharz w

neves Sortiment wasch- und walkechter Farbstoffe fir Perion und
andere Polyamidfasern

Neve Farbstoffe des ,,Indanthren‘-Sortiments

Pelzfarbstoffe von besonderer Reinheit

Fluoreszenzfarbstoffe, die auch im Tageslicht aufleuchten

lebhafte Anilinfarbstoffe zum Schénen von Lederzurichtungen mit
Casein-Deckfarben :

die ,,flissige Faser*, Spezialprodukt zurﬁ Abziehen von Farbstoffen
fir die Knitterarm-Ausriistung von Baumwoll;

zur geruchfreien Knitterfestausriistung von Kunstseide und Zellwolle
Beuchhilfsmittel

Antisnagmittel fir Perlon

" Voligerbstoff, gibt helle Farbe, gute Fiille, guten Griff

Voligerbstoff filr alle Lederarten
glanzstoBfdhiger Top filr Evkesolfarbstoffzurichtungen

kationaktives Lederfettungsmittel

neves Lisungsmittel insbesondere filr Hochpolymere. Unerliiilich
zum Verspinnen der Orlonfaser

sdurehdrtendes Lackharz mit verliéingerter Lagerbestindigkeit
wirmebestindiges, lichtechtes Weichharz fir Nitrozellulose

Kunststoffpaste fir Lackzwecke

einRohstofffiir Blutersatzflissigkeit und Medikamenten-Depotpriparate

voliwertiges Glycerin-Austauschprodukt mit hervorragenden
physiologischen Eigenschaften

rei synthetisch Meniholpriiparo'

Ldsungsmittel mit gutem Durchdringungsvermagen fir die Haut _
idealer Furnierieim fUr kieinere Betriebe
Speziathdrter fUr Kauritieim bei 70 bis 90° C

Klebrohstoff fir Papierverklebung auf Glas

Klebrohstoff fiir Papierverkiebung auf Metall

Bild 232: BASF-Neuheiten mit Verwendungszweck und Eigenschaft
aus der Zeit 1950/51

In einem besonderen Raum wurdenunter der Ueberschrift "50 Jahre In-—
danthren" Farbstoffe mit ihrer speziellen Verwendungsmbglichkeit ge-—

Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6



. CIA-RDP8O0- 01-6
Approved For Release 2006/11/03 - CIA-RDPB0-00926A0040004700

le, Kaubtschuk und Kunsts - 160 -

zeigt. An einer Maschine konnte man den Druck von Taschentlichern mit
Indanthren-Farbstoffen verfolgen. = Ein Teil der Schau war der
Herstellung und Verwendung von rerlon gewidmet. Ausser dem Schema
der chemischen Reaktion, die zu dem bei der BASF hergestellten Per-
lon-Ausgangsstoff Caprolatum fiihrt wurde eine Uebersicht iiber alle
Waren gegeben, die aus Perlon hergestellt werden koénnen, von der
Wdsche bis zu den rein technischen Artikeln. — Ein durchsichtiger
S&@uretrommelzdhler aus "Vinidur" veranschaulichte eine Moglichkeit
des technischen Einsatzes von BASF-Erzeugnissen. Ausserdem wurden
hochwertige Isolationsstoffe vorgefihrt, die zur Herstellung vieler
Artikel in der Kabelindustrie bendétigt werdemn. - Die BASF-Ausstel-
lung kennzeichnete den Platz in der Industrie, den die Firma mit
etwa 3000 Erzeugnissen und rund 24 000 Beschdftigten als einer der
grossten Betriebe Westdeutschlands einnimmt.

Auch die Farbenfabriken Bayer, Leverkusen, gaben einen Einblick in
ihre umfangreichen Forschungsarbeiten. Eines der vielen Spezialge-—
biete des VWerkes sind die Versuche zur Verwendung von Emaille als

Hausputz. Diese Verwendungsart ist in den Vereinigten Staaten schon
bekannt. = Dann soll auf die Bayer—-Perlonfaser hingewiesen werden,
die wegen ihrer guten Eigenschaften eine Erweiterung ihrer Anwen-

dungsmoglichkeiten finden wird. Das endlose Perlonband wird im iia-
schinenbau bald viel Anwendung finden, da es grosse Haltbarkeit und
auch Dehnbarkeit bei geringer Dicke aufweist. — Auch die von den
Bayer—-Werken entwickelte Kupferseide "Cupresa'" setzt sich wegen ih-

res geringen Gewichtes in der Praxis immer mehr durch. Schliesslich
ist die Faser "Cuprema-Tropicals" noch wegen ihrer Haltbarkeit er-—
wahnenswert. Dieses Produkt wird nach dem Kupferoxyd—-Ammoniak-Ver-
fahren hergestellt. Der Stoff ist merinocartig, weich und in vielen

ultraechten Farben zu erzeugen.

Das neuartige Schnellstahl-Hirtesalz "Carboneutral 950" enthdlt ei-
nen Stoff, der gegen Ausmauerung, Elektroden und 3tahl v5llig un-—
empfindlich ist und keine Schlackenbildung an der Badoberfliche ver-—
ursacht. Die dntkohlung des Schnellstahles wird verhindert, sodass
die Werkzeuge ohne jede Korrosion das Bad verlassen. Das Hiartebad

bedarf keiner chemischen Ueberwachung.

Das Gebiet der Lacke, Farben und Schmiermittel war durch mehrere

Firmen vertreten. Unter anderen stellten die Firmen Farbenfabriken
Bayer, Leverkusen, und Herbig-Haarhaus, Kdln-Bickendorf, ihre Er-
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zeugnisse aus. Die Lack-Firma Wiederhold, Hilden-Rheinl., zeigte
ihre F¥rodukte Duco und Ducolux.

Weiterhin umfasste das Angebot der chemischen Industrien die Schwer-
chemikalien, Kohlechemikalien und allgemeine Chemikalien einschliess-
lich der Reagenzien, Kunststoffe, Pflanzenschutzmittel und Schdd-
lingsbekdmpfungsmittel, Dingemittel, Bautenschutzmittel, Klebstoffe,
Kernbindemittel, Schleif—- und Poliermittel und auch Kautschuk-Hilfs-—
mittel.

Ein neues wasserldsliches Oel als Kihlmittel bei der verspanenden
Arbeit der Werkzeugmaschinen empfahl die Firma Houghten—Chemie, Han-
nover—-Empelde. Es besitzt hohe Bestdndigkeit der Emulsion und gute
Netzfihigkeit. Somit bietet das Oel Schutz gegen Korrosion.

Die Gruppe Kautschuk setzte sich etwa aus 30 Ausstellern zusammen.
Unter ihnen befanden sich bekannte Firmen, wie zum Beispiel die
Continental-Gummi-Werke, Hannover; Phoenix—A.-G., Harburg; Sew York-
Hamburger Gummiwaren-Compagnie, Hamburg; Haguma, Hannover; Paguag,
Disseldorf-Rath und weitere andere Firmen. Sie hatten ein grosses
Angebot in Auto-, Motorrad- und Fahrradreifen, Schlauchen, techni-
schen Gummiwaren, wie Transportbinder, Treibriemen und dergleichen,
aufzuweisen, Auch chirurgische Gummiwaren und Gummi-Metall-Verbin-
dungen befanden sich darunter. Alle Sorten von Gummierzeugnissen
aus Hartgummi und aus Moos—, Schwamm- oder Schaumgummi von Platten,
Stdben und Rohren bis zu den Fertigwaren konnte man finden. Auch
Zubehdr, wie etwa die Vulkanisiergerdte fiir Gummifdrderbiander, war
vertreten.

Die Continental-Gummiwerke boten ihren Gummigewebe-Treibriemen, ge-—

nannt "Contiflex", an, dessen Biegsamkeit erhdht werden konnte, da
die Baumwoll-Gewebeeinlagen an den Kanten nicht umgebuckt sind, son-
dern bis zur Seitenkante durchlaufen. An der Kante sind sie absolut
gerade beschnitten. Ausserdem wurde unter anderem das neu entwickel-
te kurvengingige Gummitransportband vorgefiihrt, das auf Seite 141

beschrieben wurde.

Wasserschlduche fir Industrie, Landwirtschaft

‘ /\/?///Z/////T/K\\I\\\\K\(\\\\g und Garten wurden in verschieden Ausfihrungs—

T arten zur Schau gestellt. Bemerkenswert mag

der Schlauch der Firma Paguag, Diisseldorf-Raihn,

Bild 233: Wasser-‘
schlauch im Schnitt

sein, da fir ihn von der Fabrik eine schrift-
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liche Garantie fiir 5 Jahre gegeben wird. Den Aufbau dieses Wasser-
schlauches mit doppelten und druckfesten Einlagen aus durchgehend
gummierten Cordfidden zeigt die Abbildung 233.

Die Firma Phoenix hatte einen Autoreifen
mit Gerduschabsorption unter ihren Ange-

¢ boten. Neben anderen Vorziigen dieses Rei~
fenprofils wurde das "Desonator'"-Prinzip
betont, das durch unregelmissige Sage—
zahnlangen und unterschiedlichen Abstan-
den der Feinprofileinschnitte gegeben ist.
Dieses Profil soll die lastigen Heulge-
rausche und Pfeiftone unterdriicken.

Kunststoff-Rohmaterialien wurden uhter

anderen Firman von den Chemischen Werken B@ld 23%: Autoreifeg
Hils, Marl, von der CIBA~A.~G., Basel, nit Gerauschabsorption
und der Internationalen Galalith-Gesell-

schaft, Hamburg-Harburg, zur Ansicht gestellt. Die maschinelle Ver-
arbeitung von Kunststoffen filhrten einige Firmen vor. Hier kann als
Beispiel die Firma Eckert u. Ziegler, Weissenburg, genannt werden,

die in einer Spritzgussmaschine auf der Messe Briefoffner herstell-

te. BEine grossere Sritzgussmaschine zeigte die Firma Becker u. van
Hillen, Krefeld, die auf Seite 90 abgebildet ist.

A-RDPS0-00926A0040004 /00)0)1-6
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Geradte fiir den privaten Bedarf.

Auch Apparate und Gerédte konnte man auf der Messe sehen, die in er-
ster Linie fiir den Haushalt und den privaten Gebrauch gedacht sind.
Von den vielen Angeboten mOgen hier einige beschrieben werden, die
vielleicht als neuartig anzusprechen sind, oder die Verbesserungen
aufzuweisen haben.

Es kann wohl gesagt werden, dass die bekannten Firmen der Ndhmaschi-
nenindustrie auf der Ausstellung mit ihren teilweise verbesserten
Erzeugnissen erschienen waren. Ganz allgemein zeigen die Maschinen
kleinere und bedeutend schonere Formen.

Die tragbare, elektrische Koffer-—

ndhmaschasochine der Firma Zilndapp-

Werke, Minchen, wurde weiter verbes—
sert. Der doppelt umlaufende Rund-
greifer bewirkt leisen Gang und si-
chert fest angezogene Stiche auch beil
héchster Nahgeschwindigkeit. Die ka-
schine kann bis zu 2500 Stiche in der
Minute ausfiihren. Sie besitzt eine

Bild 235, elektrische niedrige und abgerundete Grundplatte
Kofferndhmaschine und ein blendungsfreies Nahlicht.

Aus der oben genannten lMaschine entwickelte die Firma eine Haushalt-
ndhmaschine mit Fussantrieb. Der gleichzeitig als Riemenschutz aus-
gebildete Spulapparat arbeitetvautomatisch. Auch diese Maschine zeich—
net sich durch leisen Gang aus.

Die tragbare Haushalt—-Nédhmaschine

fiel schon &dusserlich durch ihre
Kleinheit und ihre nette Form auf.
Dieses neuartige Gerdt hat einen um-—
laufenden Greifer und eine neue Kon-
struktion aller Uebertragungselemen-—
te und auch elektrischen Antrieb oh-
ne Riemeniibertragung. Sie ist sehr
gerduscharm und ermdglicht 60 bis
Bild 236: tragbare 1000 Stiche in der lMinute. Die ia-
Haushalt-Kaéhmaschine schine vermag auch dicke Stoffe zu

A-RDPSO-009.6A0040004 /0001-6
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ndhen und ist nicht viel grdsser als ein grosses Schneiderbiigelei-
sen. Sie wiegt 4 kg. Bei Nichtgebrauch wird die Maschine in einer
Reisetasche untergebracht. Dieses praktische Gerat fiihrte die Mun-
dus-Vertrigbsgesellschaft vor.

Die Firma Haid u. Neu, Karlsruhe, wies auf die Vorteile ihrer Zen-
tralspul-Ndhmaschine hin. Der neuartige Schifftreiber verhindert das

Fadeneinschiagen in die Greiferbahn,
weil die keilfOrmig ausgebildeten
Spitzen des Schiffstreibers (1) und
des Schiffgehduses (2) den Faden
zwangsldufig von der Greiferbahn
fortdrédngen. Der aufklappbare, fe-
dernde Greiferbahndeckel (3) erlaubt
das Oeffnen der Greiferbahn zum Rei-
nigen ohne umstdndliches Ldsen von
Schrauben. |

Eine grossere Anzahl elektrischer Bild 237: Schifftreiber

Gebrauchsgegenstiande konnte man be-

obachten, zum Beispiel Herde, Kiihlschrinke, Waschmaschinen, Bade-

ofen, Heizgerdte usw. = Aus dem Gebiet des medizinischen Badewe-
sens mag eine elektrische Kleinsauna von der Firma Brown, Boveri,

Mannheim, angegeben werden. Dieses neue Gerdt zeichnet sich durch
grosse Reinhaltungsmdglichkeit und besondere Regulierbarkeit aus.

Ein absolut kurzschluBsicherer Tauchsieder wurde von der Firma

Schott, Langenhagen, vorgefiihrt. Zur Demonstration dieser Sicher-
heit tauchte das Gerdt mit der Zuleitung ununterbrochen in einen
Wasserbehdlter ein und aus.

Eine elektrische Kaffeemaschine briiht ohne jede Vorheizung in einer

halben liinute eine Tasse Kaffee auf. Der Apparat arbeitet nach dem
Elektroden-Prinzip. = Ein automatischer Brdrdster wirft die Brot-

scheibe nach einem bestimmten ROstgrad, der eingestellt werden kann,
heraus. Die Heizkdrper des ROsters werden automatisch nach Beendi- '
gung des ROstvorganges abgeschaltet. Die Rstung geschieht gleizei-
tig auf beiden Seiten der Brotscheibe. Hersteller: Firma Pack, Erk-
rath-Disseldorf. = Dann soll noch die sogenannte Tastlampe erwihnt

werden, die durch einen Druck auf irgendeine Stelle des Lampenfus-—
ses eingeschaltet werden kann (Firma Miiller u. Zimmer, Stuttgart) e

PS0O-00926A0040004 /000)1-6
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BEin neuartiges Geradt wurde vorgefihrt,
das trocknen, heizen und liiften kann.
Dieser Heizventilator "Astron" verei-

nigt also in sich einen FOn, einen
Heizofen und einen Ventilator. Bie-
ses Gerdt kann warm und kalt, schnell
und langsam eingestellt werden und
misst 14 cm im Durchmesser. Da der
Heizdraht nicht gliht, soll der Heiz-
ventilator eine lange Lebensdauer be~
sitzen. Die Leistung betridgt 1 kW. Die
austretende Iuft hat hochstens eine
Temperatur von 70°C. Der eigebaute
Ventilator bewegt sich nahezu gerdusdr

los. Ein selbsttiatiger Temperaturre-

geler kann von der Firma
Sprengler, St. Andreas-—
berg, mitgeliefert wer-
den.

Das Radio—- und Phono-

Fernbedienungsgerdt fir
Rundfunk- oder Schall-
plattenapparate &ndert

die Lautstédrke oder

schaltet das Gerat ein -

oder aus. Bber ein ge- Bild 238t Heizventilator
wohnliches Kabel wird
das Geridt mit der Netzleitung des Radios beziehungsweise des Ver-
stdrkers sowie mit der Schwingspule des dynamischen Lautsprechers
verbunden. Die Klangqualitdt wird nach den Angaben der Firma Mark-

worth, Berlin, nicht beeinflusst.

BEs soll hier auch das Magnet-
Ton=Gerat genannt werden, das
in der Blaupunkt-Raumton-Mu-
suktruhe enthalten ist. Mit
dem Gerdt kann man Schallplat—
ten selbst aufnehmen und ausch

Bild 239: Magnet-Ton—-Gerdt

A-RDPS0-00926A0040004 /00016
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abspielen. Dabei lasst sich eine Rundfunksendung, lusik oder Spra-
che Uber ein Mikrophon durch ein magnetisches Prinzip auf eine Spe-
zialplatte aufzeichnen. Die Beschriftung der rlatte kann aufgehoben
werden oder sie wird vor der Neubeschriftung wieder geldscht. Die
Spieldauer einer Platte betrigt ungefshr 4 Ifinuten. Da das Magnet-
Ton-Gerdt ausserdem mit dem automatischen Flattenwechsler verbunden
ist, kOnnen mehrere Spielplatten hintereinander aufgenommen oder ab-
gespielt werden.

Das sicherlich schon bekannte Waschgerdt '"Pul-
sette" wurde in Betrieb auf der liesse vorge-
fiihrt. Man bemerkte einen recht starken Summ~
ton. Durch den tellerartigen Teil des Gerates
wird das Wasser in Schwingungen versetzt, die
etwa die Frequenz des Schalls haben. Dadurch
werden die Schmutzteile aus der‘Wésche, die wie

iiblich eingeweicht und gekocht werden muss, ge—
rittelt. Zusatzlich bldst ein kraftiger Luft-
gtrom durch die Waschlauge, der den Waschvor-
gang noch unterstiitzt. Der Apparat hat 25 Watt

Leistungsaufnahme und wird wvon der Firma Ultra-
kust-Gerdtebau, Ruhmannsfelden, gebaut.

Von den vielen ausgestellten Gummiwaren fiir
den Hausbedarf seoii—die—soll die Kombi—~ und
Mehrzweck-latratze erwdhnt werden, die von der

Bild 240: 3 Miindener Gummiwarenfabrik, Hann.-Minden, vor-
Schallwaschgeriat . .

gefihrt wurde. Die Matratze besteht aus 4 zu-
sammenhéngenden Teilen (siehe Bild 241), die Muldenform und eine
besondere Anordnung der Riefen haben. Neben anderen liatratzen mit
verschiedenartigen Formen werden noch technische und chirurgische
Weichgummiwaren von der Firma hergestellt.

Doppelsitz Liegestuhl Sessel mit Riickenlehne Liegebank mit umgeschlagenem Kopfkissen

Bild 241: einige Anwendungsbeispiele der Mehrzweeck-Matratze

A-RDPSO-00926A0040004 /00016
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Unfangreich waren die Angebote fiir Kraftfahrzeug-Zubehbrteile. Es
wurde zum Beispiel ein Steigungsmesser fiir Kraftfahrzeuge vorge-—

fiihrt, der am Armaturenbrett befestigt wird. Das Gerdt zeigt Stei-
gang und Gefédlle an, ohne auf seitliche Bewegungen und Fahrschwin-
gungen zu reagieren. - Dann sah man ein Schild mit den einzeln zu
beleuchtenden Aufschriften: Bitte - Gefahr = Danke, das am Heck des
Autos anzubringen ist, um den Hintermann zu informieren. = Dann

ware ein blinkender Fahrtrichtungsanzeiger fir llotorrdder zu erwdh-
nen, der auf dem vorderen und dem hinteren Schutzblech befestigt
werden soll. = Das Suchlicht fand Interessenten. Dieser Schein- B
werfer haftet durch einen Gummiring an der Innenseite der Wind-

schutzscheibe und ist um ein Kugelgelenk schwenkbar. Bei Bedarf
kann das Suchlicht leicht abgenommen werden. =— Zwei Firmen zeig-
ten je einen verschiedenen Blendschutz, der fir Nachtfahrten brauch-

bar sein soll. Das eine Gerdt blendete die Strahlen eines Autoschein
werfers gut ab, wdhrend die ausserhalb des Scheinwerfers befindli-
chen Gegenstidnde noch einwandfrei zu erkennen waren, wie man sich
auf dem Ausstellungsstand iberzeugen konnte.

Die verbesserte Ausfilhrung eines Fahrrad-Hilfsmotors lag zur Ansicht

aus. Die Kraftiibertragung dieses Motors wird durch eine neue Kera-—
mik-Treibrolle auf den Reifen des Vorderrades vorgenommen. Auf die
neuartige gute Abdichtung

der Kugellager wurde be-

sonders aufmerksam gemacht.

Die Lager kOnnen nicht

mehr verschmutzen, wodurch

die Lebensdauer das Motors

erhcht wird. Der Ausrick-

hebel der neuen Ausfiihrung

macht zusdtzliche Spannfe-

dern zum Anpressen der

Triebrolle an den Fahrrad-

reifen iUberflilissig. Der lio-

tor wurde im Motorenwerk Bild 242: Fahrrad-Hilfsmotor
Varel, Varel-Oldenburg,bkonstruiert. Einige technische Daten des
Hilfsmotors sind: Zylinderinhalt 4% ccm; Bohrung 38 mm; Hub 38 mm;
Drehzahl 3000 U/min; Leistung 0,7 PS; maximale Geschwindigkeit

30 km/h; Kraftstoffverbrauch hierbei 1,6 Liter/100 km; schwimmer-
loser Vergaser; Umlaufmagnet-Ziindung.

PE0-0006A00A40004 /0001
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Auf ein neuartiges Zylinder-Tirschloss von einfacher Konstruktion

wurden die Messebesucher von der Firma Pinnawu. Miller, Wahlstedt—
Holstein, aufmerksam gemacht.
Bei dem Schloss sind Falle und
Riegel vereinigt. Samtliche in-
neren Schlossteile befinden sich
in einem Zylinder. Die Tir wird
durch Druck oder Zug am Schloss-
knopf gedffnet oder geschlossen,
. immer in Richtung der Tirbewe-—
Bild 243: Zylinder-Tiirschloss gung. Eine Drehung des Knopfes
verriegelt die Tir von innen. Die
Tlir selbst hat kein Schliisselloch mehr, da das Schloss im Schloss-
knopf eingebaut ist. Das Schloss wird in verschiedenen Ausfiihrungen
geliefert, zum Beispiel mit oder ohne Sicherheitsschloss, ohne oder
mit ein- oder zweiseitiger Verriegelung.

A-RDPSO-009°26A0040004 0016
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Kritische Betrachtung.

Aus den Eindrﬁckeﬁ, die ich widhrend meines 3-tagigen ILiessebesuches
gewonnen habe, und aus einigen kurzen Unterhaltungen mit in- und
ausléndischen Messebesuchern habe ich mir ein persdnliches Urteil
iiber die Ausstellung gebildet. Dieses Urteil erlaube ich mir hier
am Schluss meines Messeberichtes wiederzugeben.

Die Tagespresse hat, wie sie es leider oft zu tun pflegt, teilwei-
se Messeberichte mit reichlichen Uebertreibungen verdffentlicht.
So schrieb sie zum Beispiel von der liesse als ein Weltereignis.
Gewiss waren wirklich sehr viele llaschinen und Geradte zu sehen,
und auch die vielen Neuerungen und Verbesserungen sind auf Jjeden
Fall bemerkenswert, aber schliesslich betrifft das doch nur die
Industrie und bestimmte wirtschaftliche Kreise, die an einer ra-
tionellen Fertigung interessiert sind, und dann freut sich der
technisch vorgebildete Mensch noch {iber die Fortschritte. Soweit
ich es beurteilen kann, war unter den zahlreichen Neukonstruktio-
nen keine Maschine oder kein Gerdt zu finden, das auf einer vollig
neuen Bearbeitungs— oder Herstellungsmethode beruhte. Die Neuhei-
ten stellten vielmehr nur eine Verbesserung in der Hauptsache be-
ziiglich der Arbeitserleichterung, der Arbeitsgeschwindigkeit und
der Bearbeitungsgenauigkeit dar. So war meiner Ansicht nach kein
wirklicher "Messeschlager" zu finden, der vielleicht irgendwelchen
Einfluss auf einen Teil der Industrie oder einen Wirtschaftszweig
ausiiben konnte. In technischer Hinsicht kann also von der liesse
als ein Welt— oder ein europidisches Ereignis wohl nicht gesprochen
werden.

Allen Besuchern, besonders aber den Ausldndern, fiel die Anzahl
der ausgestellten Maschinen auf. Eine derartige Menge sei bisher
auf den technischen liessen in Paris, Briissel, Mailand, Leipzig
usw. nicht zu sehen gewesen. Hierzu mdchte ich bemerken, dass ei-
nige Firmen zu viele Maschinen mitgebracht hatten, denn sie zeig~
ten manchmal mehrere llaschinen oder Ger&dte eines Musters, das sich
vielleicht nur durch ein Antriebs- oder Vortriebsaggregat unter-

schied. Bine liaschine hitte nach meiner Meinung geniligbt. Dieweiteren

Abarten h8tten die liessebesucher aus Katalogen oder aus den Rick-
sprachen mit den Firmenvertretern entnehmen kOnnen. Auch ware es

nicht immer erforderlich gewesen die grossten Maschinen zur Schau
zu stellen. Dies wurde oft getan, um die Aufmerksamkeit der Besu-

A-RDPSO-00926A0040004 /00016
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cher besonders auf sich zu lenken. Schliesslich haben diese Maschi-
nenriesen nur einen sehr kleinen K8uferkreis. In vielen Fallen hat-
te ein Modell der iibergrossen Maschine die gleichen Zwecke erfillt.
So traf man sehr wenige Modelle auf der Messe an.

Die Ausstattung der Ausstellungsgegensténde war meist in einer an-—
sprechenden Weise den Erzeugnissen der Werke angepasst oder unter—
strich diese noch. Aber auch Stidndewaren zu finden, beli denen man
nur Blumen sah. Die Erzeugnisse musste man erst zwischen dem Blu-
menflor suchen. Die Werkzeugmaschinen waren ganz ohne Ausstattung
ausgestellt. Dies halte ich entsprechend den Erzeugnissen durch-
aus fir richtig.

BEin besonderes Kapitel nahmen die Preise der Maschinen und Gerate
ein. In den Prospekten fand man meist keine Preisangaben. Waren
sie aber vorhanden, dann hatte man sie entweder gestrichen, oder
ein grosser Ueberdruck kiindigte einen 10 bis 15 %igen Teuerungs—
zuschlag an. Die Aussteller selbst nannten sehr ungern die Preise
ihrer Maschinen und meist nur dann, wenn man sich als ein inter=
essierter Kdufer filir eine bestimmte Maschine ausgab. Aus diesen
Tatsachen erkennt man die augenblickliche labile Lage der Preis-—
gestaltung in Deutschland. Als ich einen belgischen Grosskaufmann
fragte, warum er denn trotz der steigenden Freise mehrere Maschi-—
nen auf der lMesse gekauft habe, gab er zur Antwort, dass die wirk-
lich guten Maschinen in Deutschland doch billiger als die gleich-
wertigen in Belgien und Frankreich seien. Demnach sind die deut-—
schen Maschinen teilweise im Vergleich zum Ausland bedeutend bil-
liger, denn die Zoll- und Transportkosten miissen von den Kaufleu-
ten noch einberechnet werden.

Es folgt eine Bemerkung zu den Ausstellungsgegenstinden selbst.
Hin und wieder konnte man Artikel finden, wie zum Beispiel gewOhn-—
liche Biiro— und Gartenmdbel, normale Gummikissen, einfache und
verzierte BeleuchtungskSrper oder Lampenschirme fiir den Hausge-—
brauch, die wirklich keine Neuerungen aufzuweisen hatten und seit
Jahrzehnten in jedem Laden gekauft werden kodnnen. Diese Gegenstén—
de gehdren meiner Ansicht nach nicht auf eine technische liesse.
Allenfalls kénnten sie eine liustermesse bereichern.

An der allgemeinen Organisation der Liesse konnte man wohl nichts
aussetzen. Der Autoparkplatz war gross genug bemessen. Die mor-
gentliche Anfahrt und der abendliche Abtransport der grossen Be—
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suchermengen mit der Strassenbahn hat grossartig geklappt. Aber bei
manchen Ausstellern funktionierte die Organisation nicht so recht,

denn schon am 5. Messetag waren von einigen interessanten Ausstel-—

lungsstiicken keine Prospekte mehr zu haben.

Abschliessend mochte ich noch sagen, dass diese Technische lMesse
Hannover fiir den Ingenieur wohl alles bot, um sich iiber die Fort-
schritte in den einzelnen technischen Teilgebieten zu informieren,

um Vergleiche zwischen den Erzeugnissen der verschiedenen Firmen

anzustellen und nicht zuletzt um die Meinung anderer aus seinem
Fachbebiet zu horen und deren Fortschritte zu studieren. So wird
mancher Ingenieur mit neuen Anregungen und neuen Ideen wieder nach
Hause gefahren sein.
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Anhang: Amtlicher Messekatalog

Der 1064 Seiten starke amtliche Messekatalog zur Technischen Messe
Hannover 1951 ist nur dem 1. Exemplar dieses Berichtes beigeflgt.
Die Bezeichnungen der Erzeugnisse in den Gruppeneinteilungen und
das alphabetische Warenregister sind auch in englischer und fran-
zosischer Sprache abgefasst.

Vorwort, Sonderanzeigen und Firmenmarken-—Verzeichnis,

Verzeichnis der Ausstellergruppen,

Uebersichtspléne der liessehallen,

Messe—~Informationen,

Alphabetisches Aussteller-Verzeichnis,

Warenverzeichnis,

Neuzulassungen, Berichtigungen und Stand&nderungen
wdhrend der Drucklegung,

Alphabetisches Warenregister,

Inserenten—Verzeichnis,

Weitere Standdnderungen und Berichtigungen (2.Nachtrag).
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