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DIE AUSNUTZUNG DER NORMALISIERUNG ZUR VERMINDERUNG DER ZEICHENARBEIT

IM KONSTRUKTIONSBÜRO.

Von Adolf Santz, Berlin.

Die Fälle, in denen vorhandene Konstruktionszeichnun
gen für eine oder mehrere verschiedene, meist zeitlich aus
einander liegende Bestellung en auf Grund von Sonderwünschen
der Kunden mit Konstruktionsänderungen oder mindestens
diesbezüglichen Bemerkunge n versehen werden müssen, um
der Werkstatt die ge änderte Ausführung zu ermöglichen, sind
recht häufig. In vielen Betrieb en geschehen derartige Ände
rungen der Konstrukti onszeicbnungen für den Sonderfall nun
so, daß die gewöhnlichen oder auf Papp e bzw. Blech aufge
zogenen Lichtpau sen aus der Werkstatt nach dem technischen
Büro zurückgeholt, dort mit den in schwarzer Tusche oder
sonstwie ausgeführten Änderung;en versehen werden und dann
in die Werk statt zurückwandern. Diese Art, für Sonderfälle
Konstruktionsänderungen in die Zeichnungen einzutragen,
muß, wie die Erfahrun g zeigt, oft zu Irrtüm ern führen. Die
durch den Werkstattsgebrauch beschmutzt en Zeichnungen
sind ohnehin schon vielfach nicht mehr sehr deutlich und
b üßen durch solche Änderungen, die sich unter Umständen
zwecks Wiederb enutzung der gleichen Lichtpausen für
mehrere etwas verschiedene Bestellungen öfter wiederholen,
ihre Klarheit vollständig ein.

Es kommt weiter hinzu, daß, wenn in der \Verkstatt
mehrere Exemplare derselben Zeichnung' vorhanden sind,
wie dies vielfach der Fall ist, jedes einzelne nach dem tech
nischen Büro zurückgeholt und ge ändert werden muß. Da
durch entsteht nicht nur eine sehr erhebliche Zeichenarbeit,
sondern es ergibt sich auch die Gefahr, daß auf dem einen
oder anderen Blatte etwas vergessen wird, oder daß man
überhaupt nicht weiß, wieviel Exemplare in der Werkstatt
vorhanden sind. Die Tücke des Schicksals sorgt daun ge
wöhnlich dafür , daß die vergesse ne Zeichnung gerad e im
ung eeign eten Augenblick zum Vorschein kommt und fälsch
lieherweise benutzt wird. Geldopfer, Überschreitungen der
vorgeschriebenen Lieferzeit und Är/{er aller Art sind die
unausbleiblichen Folgen.

Es sei deshalb hier über ein Verfahren berichtet, das
sich vorzüglich bewährt hat, weil es wenig Zeichenarbeit
beanspru cht und geänderte Zeichnungen mit aller erforder-

liehen Klarheit für die Werkstatt herzuste llen erlaubt. Die
im folgenden beschriebene Art der Zeichnungsänd erung
hat weiter den Vorteil, daß im Archiv des tecbnischen Büros
stets ein Belegexemplar über jede Ausführu ngsform vor
hand en ist und daß bei einer ja nicht ausgesc hlosse nen Ver
nichtung der in der Werk statt befindlichen Exemplare durch
Feuer, Zerreißen usw. ohne weiteres eine neue Lichtpause
angefertigt werden kann. Zur Eintragung; von Konstruktions
änderung en eignen sich hervorragend die in der nachstehen
den Weise behandelten Lichtpausen.

Verfa hr en 1.

Vo n der un veränd e rt en Kon st rukti on s z ei c h
nung, die auf Pauspapier oder Pausleinwand angefe rtig t
ist, wird zunächst e ine W ei ßli chtpau s e genommen.
Das Papier, auf dem sich die lichtempfindliche Schicht be
findet, soll möglichst dünn sein. Auf dieser Weißpause
werden nun mit einer der bekannten Korrekturflüssigkeiten
alle diejenigen Linien , Zahlen usw., die geä ndert werden
sollen) fortgenommen. Nachdem die Weißpause an den
betreffenden Stellen getrocknet ist, können die Änderung-en
mit schwarzer Tusche eingetrage n werden. Von dieser Weiß
pause, die selbstverständlich so sorgfä ltig herg estellt sein
muß, daß die durch Lichtpau sen auf ihr entstehe nden
Linien möglichst schwarz und undurchsichtig sind, lassen
sich nun belieb ig v ie le Blaup au s e n herstellen, die natur
ge mäß die Änderung gegenüber dem ursprünglichen Original
zeige n. Wenn auch die so erzielte Blaupause infolge des
zweimaligen Umdruckes nicht mehr ganz so deutJich ist, wie
eine von dem ursprünglichen auf Pauspapier oder Pauslein
wand hergeste llten Original angefe rtigte, so ist sie doch
noch vollkommen ausreichend. Handelt es sich um eine
Änderung, die für alle künftigen Ausführun gen des betreffen
den Fabrikates eingeführt werden soll, so wird man die
Zeichnung skorrektur auf dem ursprüngli chen auf Paus
papier oder Pausleinwand herg estellt en Original aus
führen, um für die Zukunft stets vollwertige Lichtpa usen her
stellen zu können. Bevor jedoch die Änderung geschieht,
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nimmt man in gewöhnlicher Weise von dem Original eine werden. Es könnte also z. B. das ursprüngl iche, nunmehr
Weiß- oder Blaupause, um für alle Fälle ein Belegexemplar geändert e Original oder aber die mit den Änderungen
über die Art der früheren Konstruktion im Archiv zu haben. versehene Weißpause eine neue Nummer oder auch

r--=----;::;=.=.=:...:==========;:::::::~-~=====l die alte Nummer mit einem entsprechenden Buchstabenindex und dem neuen, den Zeitpunkt der
Änderung angebenden Datum erhalten. Die von
den mit Korrekturen versehenen Weißpausen her
ges tellten Blaupausen zeigen an 'den Stellen, wo
die Korrektur flüssigkeit die Lichtpausmasse ange
griffen hat, vielfach etwas hellere Flecke , die
zwar für den Werkstattsg ebrauch nichts auf sich
haben, bei Übersendung der Zeichnungen an einen
Kunden aber unschön wirken würden. Um sie zu
vermeiden, muß ein etwas verändertes Verfahren
angewendet werden.

Die Benennung oder Numerierung der geänderten Zeich
nung, gleichviel ob Original oder Weißpaus e. die ja
ein neues Origina l darstellt. wird je nach den in den
einzelnen Betrieben üblichen Gepflogenheiten ausgeführt

Verfahre n 2.

Bei diesem zweiten Verfahren wirdvon dem
ursprünglichen Original zunäc hs t ei ne Braun
pause genommen. Auf dieser werden mit
schwarzer Tusche alle diejenigen Linien, Zahlen
usw. abg edeckt, an denen Änderungen eintreten
sollen. Die Braunpause ist ein Negativ, zeigt
also weiße Linien auf braunem Grunde, der überall,
wo Änderung-en eintreten sollen, mit schwarzer
Tusche überlegt worden ist. Nimmt man aun
von dieser ersten Braunpause e ine zwe i te
Braunpause, so wird diese positiv ausfallen,
also dunkelbraune Linien auf weißem Grunde
zeigen, und es werden alle zu ändernden Stellen.
da sie ja auf der ersten Braunpause abgedeckt
wurden, das Lichtpauspapier bei der Belichtung also
keiner Veränderung unterlieg t, weiß erscheinen.
Jetzt lassen sich ohne weiteres mit schwarzer
Tusche die Konstruk tionsänderungen eintragen,
und diese zweite Braunpause bildet nun für
die Herstellung weiterer Lichtpausen das Original.
Bei sorgfältiger Ausführung der auf dünnem
Papier hergestellten Braunpaus en lassen die von
der zweiten Braunpause erzielten Lichtpausen an
Klarheit nichts zu wünschen übrig und sind
fleckenfrei und sauber.

Wenn auch einige Kosten für die Herstel-
lung- der Lichtpausen entstehen, so ist die Erspar
nis an Zeichenarbeit, die Ausschaltung von Fehler
quellen und die völlige Klarheit der Zeichnungen
in der Werkstatl doch soviel höher zu veran
schlagen, daß die beschriebenen Verfahren in
jeder Beziehung empfohlen werden können.

Bei dieser Gelegenheit sei auch die Ver
wendung von Bra unpau s original e n für die
Herstellung von Blaupausen im allgemeinen er
wähnt. Zur Schonung der wertvollen, auf Paus
papier oder Leinwand gezeichneten Originale
trägt es wes entlich bei) wenn diese nicht aus dem
Archiv herauskommen und zur Herstellung der
unter Umständen sehr zahlreichen Blaupausen
eine von der Urzeichnung entnommene Braun
pause benutzt wird. Von einer derarti gen auf
dünnem Papier hergestellten Braunpaus e lassen
sich vorzügliche Blaupausen machen, die nun den
Vurzug haben, positiv zu werden, d. h, blaue
Linien auf weißem Grunde zeigen. Derartig e
positive Blaupausen sind sowohl in der Werkstatl
infolge ihrer Deutlichkeit sehr erwünscht als
auch im Verkehr mit der Kundschaft im Inter esse
des guten Aussehens der Offertzeichnungen zu
empfehlen.

Verfahren 3.
In jüngster Zeit ist es gelungen, eine lichtempfindliche

Masse zu finden, die sich auf regelrechtes Ölpauspapier auf
trage n läßt. Dieses Papier wird wie gewöhnliches Pauspapi er
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behandelt, also unt er das Or iginal geleg t, belichtet und in
einfachem Wa sserba de fixiert . Die auf diese Weise ent
stehende Lichtpause bildet bei sorgfältiger Ausführun g ein
vollwertiges neues pausfäh iges Origin al mit schwar
zen Strichen auf Ölpauspapier. Auf dieser Licht
pause lassen sich mit Hilfe einer beson der en
Korrektu rflüssigkeit die Linien usw. entferne n,
ohne daß merkli che Flecke hinterb leiben, und es
können nun ohne weiteres alle erforde rlichen
Änderun gen der Konstrukti on mit schwarz er
Tinte ein getragen werden. Die erzielten Ergeb
nisse lasse n nicht s zu wünsche n übrig , sodaß
das Verfahren an Stelle de r unter 1 und 2 be
schriebe nen trotz des ziemlich hohen Preises
dieses Öllichtpaus papie res sehr zu empfehlen ist.

Auch wenn es sich dar um handel t, ein
zweites vollwertiges Archiv von Originalzeich
Dungen an anderem Orte zu besitzen, was ja
bei dem für ein Unternehmen fur chtb aren Verlust
des Haupta rchivs, z, B. durch Feuer , von
höchster Wicht igk eit ist, leist et dieses neue
Licht pausverfahr en vorzügliche Dienst e, indem es
auf rein mecha nischem Wege die Herst ellung
regelrecht er paus fähiger Originale ermöglicht.

Verf a hre n 4.

Ein weiteres Verfahr en, das sich vielfac h
als außerordentlich arbeitsparend erwiese n hat ,
be ruht auf dem im folgenden beschriebenen
Umd r uc kve rfa h re n, das für die Vervielfälti
gung von Origin alzeichnunge n aller Art , für Offert
und sonstige Zwecke ja häufig angewende t wird.
Dieses Verfah ren bes teht darin, daß zunäc hst
eine Platt e aus Zink ode r Aluminium oder auch
ein Lithogr aphiest ein mit einer lichtempfind
lichen Masse in der Dunk elkamm er bes trichen
und getr ocknet wird. Ein auf dur chsichtigem
Papi er oder auch Pausleinwand mit Ausziehtusche
gezeichnetes Origina l wird da nn auf die vorbe 
reitete Platte so aufgele gt und angepreß t, daß
es sich nicht versc hieben kann, und die Platt e
in gewöhnlic her Art, wie bei Herstellung einer
Lichtpause, be lichtet. Die belichtete Platt e wird
nun fixiert und so behandelt , daß nur diejenigen
Stellen, an dene n auf dem Originale schwarz e
Striche waren, wo also die lichtempfindliche
~Iasse de r Platt e nicht angegri ffen wurde, alle in
eine Druckfarbe ann ehm en. Diese letztere wird,
wie der fachmännische Ausdruck lautet, in die
Platte eing ewalzt und setzt sich nur an den jenigen
Stellen , wo Linien der Ze ichnung vorhanden
sind, fest. Die Platt e ist nunmehr zur Herst ellun g
de r eigentlichen Vervielfältigung en fertig . Das
Einwalz en der Farb e muß nach Herst ellun g
jedes einzelnen Abzuges wiederh olt werd en. Die
Platt en werde n des halb entweder in eine nach
Art der gewöhnlichen Druckp resse konst ruiert e
Maschine eing esetzt, oder aber das Abziehen
der Dru cke und das Einwalzen der Farb e wird
bei geringen Auflagen mit der Hand besorgt .

Die Herstellung von Vervielfält ig ungen
auf diesem Wege ist a llgemein bekannt (Gisal
dru ck. Citographie usw.), Es ents tehen beliebig
viele dem Original genau entsprechende Abzüg e,
die sich entwede r auf gewöhnlichem Papier od er
auf Pau spa pier ode r Pau sleinwand befinden können.
Bei Herst ellnng von Abzügen auf Pausleinwand
ist bes onde rs darauf zu achten, daß die Farbe
auch wirklich in die Leinwand eintroc knet, denn SOnst ver
wischen die Drucke selbst noch nach läng erer Zeit und werden
unbrauchba r. Anderseits soll aber die Farbe sich durch Radieren
mit de m Messer ode r ganz scharfem Gummi entfernen lassen,

ohne Spuren zu hinterlassen. Auch mehrfa rbige Dru cke lassen
sich durch entsp rechend oft wiederholtes Umdru cken herste llen.

Das Umdruckverfahre n läßt sich nun bei der

Fill' .e.

Herstellung von Zeichnungen, die eine Reihe gleicher, nur
in den Abmessungen verschieden er Konstruktionselemente
enthalten sollen, wie dies bei Durchführung einer N o r ma li·
s ie ru ng meist erfo lgt , sehr vort eilhaft anwende n. Die Er-

re il A

Tt"il l:

Teil C

Teil E
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leichte rung, die das Verfahr en ermöglicht, soll an einigen Bei
spielen, wie sie in der Normalienabteilung der Ore ns t ei n &
Kopp e l v Ar t h u r Kopp el A,-G. auftraten, erläute rt werden.

Filf,7.

Fhr.9.

Hei der ge nannten Firma g-ing man davon aus,
jedem normalisierten Konst ruktionselemente eine es yöllig'
eindeutig charakte risierende Xumrner und eine eigen e
Zeichnung- zu geben ( \"g-I den Aufsatz des Verfassers über

die "Organisation der Normalisierung bei der Firma Orenstein
& Koppel- Artbur Koppel A,·G." Verlag von Julius Springer
in Berlin. Preis ~1. - ,SO).

Von den in Fi,g'. 1 ihrer allgemeinen Form
nach dargestellten Stoßbügeln wurde eine Reihe
von 12 Stück verschiedener Größen benötigt, Es
wären also nach den oben erwähnten Grundsätzen
auch 12 einzelne Zeichnungen herzustellen ge
wesen. Jede einzelne muß eine Überschrift und an
passender Stelle eine Tabelle erhalten, in der an
gegeben ist, wozu der betreffende Stoßbügel ge
hört, welche anderen Konstruktionselemente
zu ihm passen, aus Rohmaterial welcher
Art und welcher Abmessungen er hergestellt
wird, welches Rohgewicht das verwendete :Material
hat, welcher Abfall bei der Herstellung des
Bügels entsteht und welches Fertigg ewicht er
besitzt. Außerdem müssen in der rechten unteren
Ecke die Nummer der Zeichnung, die gleich
zeitig die eindeutig e Bezeichnung des Stoßbügels
darstellt, darunter das Datum der Herstellung der
Zeichnung', der Ursprungsor t, hier also die Ab
teilung "Normalien", und endlich die Namens-
zeichen des Konstrukteurs, des Pausers und des
die Prüf ung-der Zeichnung vornehmenden Beamten
erscheinen. Dann soll weiter auf jeder Zeichnung
der übliche Verbotstempel zur Verhinderung
mißbräuchlicher Benutzung der Zeichnung en
vorhanden sein. Abgesehen von der eige ntlichen
Zeichnung des Stoßbüg els, der sich ändernden
Haup tnummer und einzelner Zahlen in der Tabelle
sehen die 12 Zeichnungen des Stoßbüg els voll
kommen gleich aus. Sie bes itzen auch, was
von Wichtigkeit ist, alle dasse lbe Format. Ohne
Anwendung des Umdruckverfahrens wäre also
12mal das vollständige Beschriften und die An
bringung des Verbotsstempels auszuführen ge
wesen. Um dies zu vermeiden, wurde ein einziges
Original gemäß Fig. 2 hergestellt, das nur das
Schema der Aufschriften für die 12 Einzelzeicb
nungen der Stoßbüg el nach Fig. 1 gibt, und dieses
wurde dann in 11 weiteren Exemplaren auf Paus
leinwand umgedruckt, so daß nunmehr 12 Blätter
vorha nden waren, in die die fehlende Zeichnung des
betreffenden Stoßbügels maßstäblich und außerd em
die noch fehlenden Nummern und Zahlen einge
tragen wurden. Alles also, was den 12 Blätt ern
der Stoßbügel gemeinsam ist, ist nur ein ein
ziges ~l al geschrieben worden. Gerade bei der
Anfertigung von Normalzeichnungen, die für lange
Zeit gebra ucht werden und die ein besonders
sauberes und deutliches Aussehen haben sollen,
erfordert die Beschriftung einen großen Zeit
nnd daher auch Geldaufwand.

Die Anwendung des Umdruckverfahrens
läßt sich nun noch insofern weiter ausdehnen,
als man auch das Umdrucken von Zeichnungen
und Beschriftung en vereinigen kann. Das folgende
Beispiel zeigt die außero rdentliche Ersparn is an
Arbeit noch deutlicher als das eben geschilderte.

• Fig. 3 zeigt die Hülse einer Achslager
schale. Sie besteht je nach Erfordernis entweder
aus Sondergußeisen oder aus Rotguß und wird
mit Weißmetall ausgegossen . Jede derartige Hülse
findet ferner je nach dem Weißmetallausguß für
zwei verschiedene Achsschenkeldurchmesser An-
wendung, z. B. für 4S und SO mm. Da nach
dem oben erwähnten Grundsatz jedes Kon

strukti onselement eine besondere Zeichnung und Nummer
haben soll, die es eindeutig bezeichnet, so wären hier also
sechs Zeichnung en erforderlich, nämlich :

1. für die gußei serne Schalenhülse.
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bestehenden Hülse, hergestellt durch Abdecken cJes Schriftteiles n auf
der Platte der Fig. 4.

Fig. 8 ist die durch bloßes Nachtragen der Zahlen uud einiger
Worte in Fig. 6 fertiggestellte Arbeitszeichnung der Rotgußhülse .

Fig. 9 stell t den Druckabzug für die 4 Zeichnungen der fcrliJ::f"1I
Lagerschalen, hergestellt durch Abdecken der Schriftteile A, B 11. C ;I1l(

der Platte der Fig. 4, dar.
Fig. 10 ist die Arbeitszeichn ung der aus Gußeisen mit \\' t'i13
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2. für die mit einem für Schenkeldurchmesser von 45 mm
passenden Weißmetallausguß versehene gußeiserne
Schalenhülse. d. h. also für die vollständige Lager
schale von 45 mrn ffi,

:1. für die mit Weißmet allausguß von
50 mrn 95 versehene guße iserne Schalen
hülse, d. h. für die vollständige Lager
schale von 50 mm rß,

4. für die Schalenhüls e aus Rotguß,
5. für die vollstä ndige mit Weißmetall für

45mrn Scbenkeldurchmesser ausgegossene
Rotgußschalenhülse,

6. für die mit Weißmetallausg uß von
50 mm qj versehene Rotgu ßhülse.

Die Abmessu ngen der Gußeisenhülse und
der jeni gen aus Rotg uß, ebenso die Abmessungen
der Ausg üsse für 4S mm (]5 und diej enig en für
50 mrn rß sind aus besonderen Gründen ~J eich.

Es wurde- deshalb nur ein einziges ~I a l eine
Zeichnung der Scha lenhülse hergestellt, und zwar
so, wie Fig. 3 zeigt. In dieser Zeichnung ist alles
was den verschiedenen Schalenhülsen und den
mit Ausgu ß versehe nen fertig-en Lagerschalen ge 
meinsam ist , enthalte n. Einzelne Linien, die bei
der Zeichnung einer vollständigen mit Weißmetall
ausgegossene n Lagerschale punktiert se in müssen,
sind in Fig. 3 bereits punktiert vorhanden und
werden später auf der Hülsenzeichnung durch
Nachziehen als sichtbare volle Konstruktions-
linien ausgebildet. Alle 6 Zeichnungen haben
eine zum Teil g-emeinsame Beschriftung . Das
für das Umdrucken hergestellte Origina l hat des-
halb das in Fig. 4 dargestellte Aussehen. ~l i t

I~ücksicht darauf, daß ein Teil de r Zeichnungen
nur die Schalenhalse, und zwar entweder aus Guß-
eisen uder aus Rotgu t;, darstellen soll, die übrigen
Zeichnungen dag egen die fe rtigen, aus den ~e·

nannten Hülsen und einem Weißmetallausgu ß be-
ste hende n Lagerschalen, wurde nu n die Dr uc k-
I' la tt c fotgendermaßen hergestellt : Sie enthält
die Zeichnung der Schalenhülse gemäß Fig . :~

und ferner die ganze auf dem Orig ina l nach
Fig. 4 dargestellte Beschriftu ng. Bei dem ersten
Abzuge wurde durch Auflegen von Papier auf die
Platt e an best immten Stellen zwecks Verhütung
des ~litdruckens ein Abzug gemäß Fig. 5, im
ander en Falle , ebenfalls durch Abdecken der
Platte an einzelnen Stellen, ein Abdru ck g emäß I
Fig. 8 erziel t. Die Fig. 5 u. 7 unterscheiden sich
nur dadurch, daß die Bemerkun g en übe r die I
Legierung des Rotgu ßes bei der einen fortge
blieben sind. Weiter wurden dann 4 Abzüge nach
Fi .~. 9 hergestellt, 111 diese Drucke werden nun
nachträg-lich die geringen noch erforderlichen
r ervollstäudigungeu einge tragen , so ( tal~ schließ-
lieh die fertig-en Zeichnung-eu, wie sie die Fig. 6,
8, 10, 11, 12 u. 13 zeigen, ents tehen.

Es werde die Bedeutung der einzelnen Fig. 4- 13
nun nochmals zusammenhängend dargelegt:

Fig. 4 gibt das Schema der Auf-cltriften ftir die
Zeichnungen von 2 Hülsen (Gußeisen und Rotguß) und
von 4 Lagerschalen (Gußeisen mit Weißmetall für 45 und
50 mm rß und Rotguß mit Weißmetall für 45 und 50 mm~~.
Die ganze Beschriftung wurde zusammen mit der Zeich-
nung der Fig. 3 auf eine Druckplatte gebracht. Je nach
Bedarf wurden nun heim Umdruck auf Paudeiuwand die
Schriftzeichen Abis E mitgedruckt oder durch Auflegen
von Papier auf die l'latte abgedeckt. E~ ergeben sich
(b raus die in den Fig. 5, 7 u. 9 dargestellten Druckabzüge.

Fig. 5 zeigt den Druckabzug fdr die Zeichnung der
gußeisernen Hülse, hergestellt durch Abdecken der Schriftteile C u. D
auf der Platte der Fig. 4.

Fig. 6 ist die durch bloßes Nachtragen der Zahlen und einiger
Worte in Fig-. 5 f('rlig~e!' t e l he Arbeitszeichnung der gußeiselllen Hülse.

Fi ~ . 7 giht dt'li I>ruckahzug für die Zt'ichllllllg- der aus l{o lgull
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Die vorstehende kleine Arbeit mag als ein Beitrag zum
Thema der Verr ingeru ng de r I 'nkosten, die ja auch eine
wesentliche Aufg abe modern er Büroleitung ist, betra cht et
werd en.

Schalenhülsen und fertigen Lag erschalen herzustellen. Diese
Reihe umfaßtc weitere 4 x 6 = 24 Zeichnungen , bei denen
genau so , wie es obe n beschrieben ist, verfahren wurde. Be
sondere Sorgfalt erfordert natürlich die Herstellung der zu
dru ckenden Zeichnungsskeleue , damit nicht spä te r beim Er-

gänzen der Drucke noch Xndern ng en notwendig
werd en, die Zeit und Geld kosten.

Das Verfa hren dürfte sich deshalb zur
weitestgehenden Anwendung empfehlen. Der
Preis, der für das Umdrucken aufzuwenden ist,
ist sehr gering und steh t in gar keinem Verhältnis
zu den Kosten, wie sie das sec hsma lige An
fe rt igen der Zeichnungen mit ihren ganzen He-
schrif tungen erge ben hätt e. Die Kosten des
Pauspapiers ode r der Pausleinwa nd. auf der die
Umdrucke herges tellt werde n, können überhaupt
nicht in Betr acht gez oge n werden, denn dieses
Papier ode r die Pausleinwand wäre sowieso
erforderlich gewesen. Die durch Umdruck er
ziel ten Originale sind bei sorg fältiger Herstellung
an ihren schwarzen Linien ebenso undurchsichtig
\...ie mit reg-elrechter Ausziehtusche herge stellte
O rig-inalpausen und erge ben ebe nso g ute Licht
pa usen wie diese,

Zum Schluß sei noch erwähnt , da ß bei der
O re ns t ein & Kop p el - Art h ur Ko p p el A.· G.
von diesen nun vollgül tige Originale darstellen

den Umdrucken Braunpausen hergeste llt werden, die für alle
in den Büros, \Verkstätt en usw. benötig ten Lichtpa usen das
Origin al abg eb en, so daß das eigentliche auf Leinwan d her
gestellte Umdruc kexemplar unbeschädigt im Archiv verb leiht
und erst wied er in Tätigk eit tr itt , wenn die Braunpause aus

irgendwelchen Gründen besc hädigt und nicht mehr zu g-e
brauchen ist.

Filf. 13 .

Fig. 12 gibt die Arbeitszeichnung der aus Rotguß mit Weiß
metallausguß bestehenden Lagerschale für 45 mm Achsschenkeldurch
me-ser, hergestellt durch bloßes Nachtragen des Weißmetallausgusses
sowie einiger Worte und Zahlen auf dem Druckabzug nach Fig. 9.

Fig 13 zeigt die Arbeitszeichnung der aus Rotgull mit Weill
metallausguß bestehenden Lagerschale für 50 mm Achsschenkeldurch
messcr, hergestellt durch bloßes Xuclurucen des Weißmetallausgusses.
sowie einiger Worte und Zahlen auf dem Druckabzug nach Fig. 9.

Es ist also eint' sechsmalige Zeichn ung s- und Beschrif
tungsurbeit auf ein cinzigt's ~Ial zurückgeführt und damit
das ~l i ll d estmaß an Arbeitsaufwand erzielt worden. Es
sei noch erwäh nt , daß das g-leiche Beschriftungs orig inal noch
weit er benut zt wurd e. und zwar um die g-anz e Reihe der

messer, hergestellt durch bloßes Nachtragen t1 t> ~ \\'cißmctal1ausgu~ses,

sowie einiger Worte und Zahlen auf dem Druckabzug nach Fig. 9.
Fig. 11 ist die Arbeitszeichnung der aus Gußelsen mit \\' eiß

IllclallalJ<;gull be stehenden Lagerschale für 50 mm Achsschenkeldurch
messcr, hergestellt durch bloßes Nachtragen des WeillmetaUausgu..ses,
sowie"einiger Worte und Zahlen auf dem Druckabzug nach Fig. 9.
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Die Werkstattstechnik, die inhaltlich mit dem Eintritt in den

jahrgang 191 2 eine Erweiterung durch ständige schnelle

Berichte über alle wichtigen Fortschritte amerikanischer Werk

stattspraxis erfahren hat, wendet sich an alle in der Maschinen

industrie technisch oder kaufmännisch Tätigen. . .

Sie bringt dem kaufmännischenleiter und dem Büro 

be amt e n Musterbeispiele aus der Fabrikorganisation mit allen

Einzelheiten der Buchführung, Lohnberechnung. Lagerver

waltung, sowie des Vertriebes, der Reklame. der Montage usw.

Dem Ingenieur am Konstruktionstisch wie im Bet rieb

der Werkstatt zeigt sie neuzeitige Fabr ikationsverfahren. Neue

rungen an Werkzeugmaschinen usw .• wobei sie den größten

Wert auf sachliche und klare Konstruktionszeichnungen legt.

Den Meistern, Arbeitern und Lehrlingen führt sie

Musterbeispiele aus der täglichen Werkstattspraxis, bewährte

Handgriffe und Werkstattswinke vor. . .

=== Probehefte jederzeit unberechnet vom Verlag . ===
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