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DIE AUSNUTZUNG DER NORMALISIERUNG ZUR VERMINDERUNG DER ZEICHENARBEIT

IM KONSTRUKTIONSBURO.

Von Adolf Saniz, Berlin.

Die Fille, in denen vorhandene Konstruktionszeichnun-
gen fiir eine oder mehrere verschiedene, meist zeitlich aus-
einander liegende Bestellungen auf Grund von Sonderwiinschen
der Kunden mit Konstruktionsidnderungen oder mindestens
diesbeziiglichen Bemerkungen versehen werden miissen, um
der Werkstatt die gednderte Ausfithrung zu ermdglichen, sind
recht hiufig. In vielen Betrieben geschehen derartige Ande-
rungen der Konstruktionszeichnungen fiir den Sonderfall nun
so, daf} die gewshnlichen oder auf Pappe bzw. Blech aufge-
zogenen Lichtpausen aus der Werkstatt nach dem technischen
Biiro zuriickgeholt, dort mit den in schwarzer Tusche oder
sonstwie ausgefiihrten Anderungen versehen werden und dann
in die Werkstatt zuriickwandern. Diese Art, fiir Sonderfille
Konstruktionsidnderungen in die Zeichnungen einzutragen,
mufl, wie die Erfahrung zeigt, oft zu Irrtiimern fithren. Die
durch den Werkstattsgebrauch beschmutzten Zeichnungen
sind ohnehin schon vielfach nicht mehr sehr deutlich und
biiflen durch solche Anderungen, die sich unter Umstinden
zwecks Wiederbenutzung der gleichen Lichtpausen fiir
mehrere etwas verschiedene Bestellungen ofter wiederholen,
ihre Klarheit vollstindig ein.

Es kommt weiter hinzu, daf}, wenn in der Werkstatt
mehrere Exemplare derselben Zeichnung vorhanden sind,
wie dies vielfach der Fall ist, jedes einzelne nach dem tech-
nischen Biiro zuriickgeholt und gedndert werden muf}. Da-
durch entsteht nicht nur eine sehr erhebliche Zeichenarbeit,
sondern es ergibt sich auch die Gefahr, dal auf dem einen
oder anderen Blatte etwas vergessen wird, oder dafl man
iiberhaupt nicht weifl, wieviel Exemplare in der Werkstatt
vorhanden sind. Die Tiicke des Schicksals sorgt dann ge-
wohnlich dafiir, dafl die vergessene Zeichnung gerade im
ungeeigneten Augenblick zum Vorschein kommt und filsch-
licherweise benutzt wird. Geldopfer, Uberschreitungen der
vorgeschriebenen Lieferzeit und Arger aller Art sind die
unausbleiblichen Folgen.

Es sei deshalb hier iiber ein Verfahren berichtet, das
sich vorziiglich bewihrt hat, weil es wenig Zeichenarbeit
beansprucht und gednderte Zeichnungen mit aller erforder-

lichen Klarheit fir die Werkstatt herzustellen erlaubt. Die
im folgenden beschriebene Art der Zeichnungsinderung
hat weiter den Vorteil, daf} im Archiv des technischen Biiros
stets ein Belegexemplar iiber jede Ausfithrungsform vor-
handen ist und daf§ bei einer ja nicht ausgeschlossenen Ver-
nichtung der in der Werkstatt befindlichen Exemplare durch
Feuer, Zerreiffen usw. ohne weiteres eine neue Lichtpause
angefertigt werden kann. Zur Eintragung von Konstruktions-
dnderungen eignen sich hervorragend die in der nachstehen-
den Weise behandelten Lichtpausen.

Verfahren 1.

Von der unverdnderten Konstruktionszeich-
nung, die auf Pauspapier oder Pausleinwand angefertigt
ist, wird zundchst eine Weifilichtpause genommen.
Das Papier, aut dem sich die lichtempfindliche Schicht be-
findet, soll méglichst diinn sein. Auf dieser Weifipause
werden nun mit einer der bekannten Korrekturfliissigkeiten
alle diejenigen Linien, Zahlen usw., die gedndert werden
sollen, fortgenommen. Nachdem die Weifipause an den
betreffenden Stellen getrocknet ist, kdnnen die Anderungen
mit schwarzer Tusche eingetragen werden. Von dieser Weif3-
pause, die selbstverstindlich so sorgfiltig hergestellt sein
mufl, daff die durch Lichtpausen auf ihr entstehenden
Linien moglichst schwarz und undurchsichtig sind, lassen
sich nun beliebig viele Blaupausen herstellen, die natur-
gemifS die Anderung gegeniiber dem urspriinglichen Original
zeigen. Wenn auch die so erzielte Blaupause infolge des
zweimaligen Umdruckes nicht mehr ganz so deutlich ist, wie
eine von dem urspriinglichen auf Pauspapier oder Pauslein-
wand hergestellten Original angefertigte, so ist sie doch
noch vollkommen ausreichend. Handelt es sich um eine
Anderung, die fiir alle kiinftigen Ausfiihrungen des betreffen-
den Fabrikates eingefiihrt werden soll, so wird man die
Zeichnungskorrektur auf dem urspriinglichen auf Paus-
papier oder Pausleinwand hergestellten Original aus-
fithren, um fiir die Zukunft stets vollwertige Lichtpausen her-
stellen zu konnen. Bevor jedoch die Anderung geschieht,



nimmt man in gewdShnlicher Weise von dem Original eine werden. Es konnte also z. B. das urspriingliché, nunmehr

Weif- oder Blaupause, um fiir alle Fille ein Belegexemplar gednderte Original oder aber die mit den Anderungen

iiber die Art der fritheren Konstruktion im Archiv zu haben. versehene Weiflpause eine neue Nummer oder auch
die alte Nummer mit einem entsprechenden Buch-
stabenindex und dem neuen, den Zeitpunkt der
Anderung angebenden Datum erhalten. Die von
den mit Korrekturen versehenen Weifipausen her-
gestellten Blaupausen zeigen an den Stellen, wo
die Korrekturfliissigkeit die Lichtpausmasse ange-
griffen hat, vielfach etwas hellere Flecke, die
zwar fiir den Werkstattsgebrauch nichts auf sich
haben, bei Ubersendung der Zeichnungen an einen
Kunden aber unschén wirken wiirden. Um sie zu
vermeiden, mufl ein etwas verdndertes Vertahren
angewendet werden.

Verfahren 2.

Bei diesem zweiten Verfahren wird von dem
urspriinglichen Original zunidchst eine Braun-
pause genommen. Auf dieser werden mit
schwarzer Tusche alle diejenigen Linien, Zahlen
usw. abgedeckt, an denen Anderungen eintreten
sollen. Die Braunpause ist ein Negativ, zeigt

Fig. 1. also weifie Linien auf braunem Grunde, der iiberall,
wo Anderungen eintreten sollen, mit schwarzer
Tusche iberlegt worden ist. Nimmt man =mun
von dieser ersten Braunpause eine zweite
Braunpause, so wird diese positiv ausfallen,
also dunkelbraune Linien auf weiflem Grunde
zeigen, und es werden alle zu dndernden Stellen,
da sie ja auf der ersten Braunpause abgedeckt
wurden, das Lichtpauspapier bei der Belichtung also
keiner Verinderung unterliegt, weifs erscheinen.
Jetzt lassen sich ohne weiteres mit schwarzer
Tusche die Konstruktionsinderungen eintragen,
und diese zweite Braunpause bildet nun fir
die Herstellung weiterer Lichtpausen das Original.
Bei sorgfiltiger Ausfohrung der auf dinnem
Papier hergestellten Braunpausen lassen die von
der zweiten Braunpause erzielten Lichtpausen an
Klarheit nichts zu wiinschen iibrig und sind
fleckenfrei und sauber.

Wenn auch einige Kosten fiir die Herstel-
lung der Lichtpausen entstehen, so ist die Erspar-
nis an Zeichenarbeit, die Ausschaltung von Fehler-
quellen und die vollige Klarheit der Zeichnungen
in der Werkstatt doch soviel hther zu veran-
schlagen, dafl die beschriebenen Verfahren in
jeder Beziehung empfohlen werden kénnen.

Bei dieser Gelegenheit sei auch die Ver-
wendung von Braunpausoriginalen fir die
Herstellung von Blaupausen im allgemeinen er-
wihnt. Zur Schonung der wertvollen, auf Paus-
papier oder Leinwand gezeichneten Originale
trigt es wesentlich bei, wenn diese nicht aus dem
Archiv herauskommen und zur Herstellung der
unter Umstinden sehr zahlreichen Blaupausen
eine von der Urzeichnung entnommene Braun-
pause benutzt wird. Von einer derartigen auf
diinnem Papier hergestellten Braunpause lassen
sich vorziigliche Blaupausen machen, die nun den
Vorzug haben, positiv zu werden, d. h. blaue
Linien auf weiflem Grunde zeigen. Derartige
positive Blaupausen sind sowohl in der Werkstatt
infolge ihrer Deutlichkeit sehr erwiinscht als
auch im Verkehr mit der Kundschaft im Interesse

Fig. 3. des guten Aussehens der Offertzeichnungen zu
empfehlen.
Die Benennung oder Numerierung der gednderten Zeich- Verfahren 3.
nung, gleichviel ob Original oder Weiflpause, die ja In jiingster Zeit ist es gelungen, eine lichtempfindliche
ein neues Original darstellt, wird je nach den in den Masse zu finden, die sich auf regelrechtes Olpauspapier auf-
einzelnen Betrieben iiblichen Gepflogenheiten ausgefithrt tragen lifit. Dieses Papier wird wie gewdhnliches Pauspapier



behandelt, also unter das Original gelegt, belichtet und in
einfachem Wasserbade fixiert. Die auf diese Weise ent-
stehende Lichtpause bildet bei sorgfiltiger Ausﬂihrung ein
vollwertiges neues pausfihiges Original mit schwar-
zen Strichen auf Olpauspapier. Auf dieser Licht-
pause lassen sich mit Hilfe einer besonderen
Korrekturfliissigkeit die Linien usw. entfernen,
ohne dafy merkliche Flecke hinterbleiben, und es
konnen nun ohne weiteres alle erforderlichen
Anderungen der Konstruktion mit schwarzer
Tinte ein getragen werden. Die erzielten Ergeb-
nisse lassen njchts zu wiinschen {brig, sodaf
das Verfahren an Stelle der unter 1 und 2 be-
schriebenen trotz des ziemlich hohen Preises
dieses Ollichtpauspapieres sehr zu empfehlen ist.

Auch wenn es sich darum handelt, ein
zweites vollwertiges Archiv von Originalzeich-
nungen an anderem Orte zu besitzen, was ja
bei dem fiir ein Unternehmen furchtbaren Verlust
des Hauptarchivs, z. B. durch Feuer, von
hochster Wichtigkeit ist, leistet dieses neue
Lichtpausverfahren vorziigliche Dienste, indem es
auf rein mechanischem Wege die Herstellung
regelrechter pausfihiger Originale ermdglicht.

Verfahren 4.

Ein weiteres Verfahren, das sich vielfach
als auflerordentlich arbeitsparend erwiesen hat,
beruht auf dem im folgenden beschriebenen
Umdruckverfahren, das fiir die Vervielfilti-
gung von Originalzeichnungen aller Art, fiir Offert-
und sonstige Zwecke ja hiufig angewendet wird.
Dieses Verfahren besteht darin, dafl zunichst
eine Platte aus Zink oder Aluminium oder auch
ein Lithographiestein mit einer lichtempfind-
lichen Masse in der Dunkelkammer bestrichen
und getrocknet wird. Ein auf durchsichtigem
Papier oder auch Pausleinwand mit Ausziehtusche
gezeichnetes Original wird dann auf die vorbe-
reitete Platte so aufgelegt und angeprefit, dafl
es sich nicht verschieben kann, und die Platte
in gewdhnlicher Art, wie bei Herstellung einer
Lichtpause, belichtet. Die belichtete Platte wird
nun fixiert und so behandelt, dafl nur diejenigen
Stellen, an denen auf dem Originale schwarze
Striche waren, wo also die lichtempfindliche
Masse der Platte nicht angegriffen wurde, allein
eine Druckfarbe annehmen. Diese letztere wird,
wie der fachminnische Ausdruck lautet, in die
Platte eingewalzt und setzt sich nur an denjenigen
Stellen, wo Linien der Zeichnung vorhanden
sind, fest. Die Platte ist nunmehr zur Herstellung
der eigentlichen Vervielfiltigungen fertig. Das
Einwalzen der Farbe mufl nach Herstellung
jedes einzelnen Abzuges wiederholt werden. Die
Platten werden deshalb entweder in eine nach
Art der gewohnlichen Druckpresse konstruierte
Maschine eingesetzt, oder aber das Abziehen
der Drucke und das Einwalzen der Farbe wird
bei geringen Auflagen mit der Hand besorgt.

Die Herstellung von Vervielfiltigungen
auf diesem Wege ist allgemein bekannt (Gisal-
druck, Citographie usw.). Es entstehen beliebig
viele dem Original genau entsprechende Abziige,
die sich entweder auf gewdhnlichem Papier oder
auf Pauspapier oder Pausleinwand befinden kénnen.
Bei Herstellung von Abziigen auf Pausleinwand
ist besonders darauf zu achten, daf} die Farbe
auch wirklich in die Leinwand eintrocknet, denn sonst ver-
wischen die Drucke selbst noch nach lingerer Zeit und werden
unbrauchbar. Anderseits soll aber die Farbe sich durch Radieren
mit dem Messer oder ganz scharfem Gummi entfernen lassen,

ohne Spuren zu hinterlassen. Auch mehrfarbige Drucke lassen
sich durch entsprechend oft wiederholtes Umdrucken herstellen.
Das Umdruckverfahren lifit sich nun bei der

Fig. 4.

Fig. 5.

Fig. 6.

Herstellung von Zeichnungen, die eine Reihe gleicher, nur
in den Abmessungen verschiedener Konstruktionselemente
enthalten sollen, wie dies bei Durchfiihrung einer Normali-
sierung meist erfolgt, sehr vorteilhaft anwenden. Die Er-



leichterung, die das Verfahren erméglicht, soll an einigen Bei-
spielen, wie sie in der Normalienabteilung der Orenstein &
Koppel-Arthur Koppel A.-G. auftraten, erldutert werden.

Fig. 7.

Fig8

Fig. 9.

Bei der genannten Firma ging man davon aus,
jedem normalisierten Konstruktionselemente eine es vollig
cindeutig charakterisierende Nummer und eine eigene
Zeichnung zu geben (vgl den Aufsatz des Verfassers iiber

die ,Organisation der Normalisierung bei der Firma Orenstein
& Koppel - Arthur Koppel A.-G.* Verlag von Julius Springer
in Berlin. Preis M. —50).

Von den in Fig. 1 ihrer allgemeinen Form
nach dargestellten Stofibiigeln' wurde eine Reihe
von 12 Stiick verschiedener Groflen benétigt. Es
wiren also nach den oben erwihnten Grundsitzen
auch 12 einzelne Zeichnungen herzustellen ge-
wesen. Jede einzelne muf eine Uberschrift und an
passender Stelle eine Tabelle erhalten, in der an-
gegeben ist, wozu der betreffende Stofibiigel ge-
hort, 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
Biigels entsteht und welches Fertiggewicht er
besitzt. Auflerdem miissen in der rechten unteren
Ecke die Nummer der Zeichnung, die gleich-
zeitig die eindeutige Bezeichnung des Stofibiigels
darstellt, darunter das Datum der Herstellung der
Zeichnung, der Ursprungsort, hier also die Ab-
teilung ,Normalien“, und endlich die Namens-
zeichen des Konstrukteurs, des Pausers und des
die Priifung der Zeichnung vornehmenden Beamten
erscheinen. Dann soll weiter auf jeder Zeichnung
der {iibliche Verbotstempel zur Verhinderung
mifibrauchlicher Benutzung der Zeichnungen
vorhanden sein. Abgesehen von der eigentlichen
Zeichnung des Stofibiigels, der sich &ndernden
Hauptnummer und einzelner Zahlen in der Tabelle
sehen die 12 Zeichnungen des Stof3biigels voll-
kommen gleich aus. Sie besitzen auch, was
von Wichtigkeit ist, alle dasselbe Format. Ohne
Anwendung des Umdruckverfahrens wire also
12mal das vollstindige Beschriften und die An-
bringung des Verbotsstempels auszufiihren ge-
wesen. Um dies zu vermeiden, wurde ein einziges
Original gemdfl Fig. 2 hergestellt, das nur das
Schema der Aufschriften fiir die 12 Einzelzeich-
nungen der Stofibiigel nach Fig.1 gibt, und dieses
wurde dann in 11 weiteren Exemplaren auf Paus-
leinwand umgedruckt, so dafl nunmehr 12 Blitter
vorhanden waren, in die die fehlende Zeichnung des
betreffenden Stofibiigels maf3stablich und aufierdem
die noch fehlenden Nummern und Zahlen einge-
tragen wurden. Alles also, was den 12 Blittern
der Stoflbiigel gemeinsam ist, ist nur ein ein-
ziges Mal geschriecben worden. Gerade bei der
Anfertigung von Normalzeichnungen, die fiir lange
Zeit gebraucht werden und die ein besonders
sauberes und deutliches Aussehén haben sollen,
erfordert die Beschriftung einen grofien Zeit-
und daher auch Geldaufwand,

Die Anwendung des Umdruckverfahrens
l1afit sich nun noch insofern weiter ausdehnen,
als man auch das Umdrucken von Zeichnungen
und Beschriftungen vereinigen kann. Das folgende
Beispiel zeigt die auflerordentliche Ersparnis an
Arbeit noch deutlicher als das eben geschilderte.

, Fig. 3 zeigt die Hillse einer Achslager-
schale. Sie besteht je nach Erfordernis entweder
aus Sondergufieisen oder aus Rotgufl und wird
mit Weilimetall ausgegossen. Jede derartige Hilse
findet ferner je nach dem Weifimetallausguf} fir
zwei verschiedene Achsschenkeldurchmesser An-
wendung, z. B. fir 45 und 50 mm. Da nach
dem oben erwdhnten Grundsatz jedes Kon-

struktionselement eine besondere Zeichnung und Nummer
haben soll, die es eindeutig bezeichnet, so wiren hier also
sechs Zeichnungen erforderlich, namlich:

1. fiir die gufleiserne Schalenhiilse,



o

- fiir die mit einem fiir Schenkeldurchmesser von 45 mm  bestehenden Hiilse, hergestellt durch Abdecken des Schriftteiles ) auf
passenden Weilimetallausgufl versehene gufleiscrne —der Platte der TFig. 4. .
$chalenhﬁlse,_ d. h. also fiir dic volistindige Lager- y, Il';'fFlsg ] ‘gl fgnuegg((lelsxlr:]};teblxl}:es‘Naqh'tragen g:‘: éahle",,.“,.'fd _em’ger
schale von 45 mm @,

3. fir die mit Weifimetallausgul von
50 mm @ versehene gufieiserne Schalen-
hiilse, d. h. fir die vollstindige Lager-
schale von 50 mm g,

. fiir die Schalenhillse aus Rotguf,

. fiir die vollstindige mit Weifimetall fiir
45mm Schenkeldurchmesser ausgegossene
Rotguflschalenhiilse,

6. fur die mit Weiimetallausguf3 von
50 mm ¢f versehene Rotgufihiilse.
Die Abmessungen der Gufieisenhiilse und

derjenigen aus Rotgufl, ebenso die Abmessungen

der Ausgiisse fir 45 mm @ und diejenigen fir

50 mm ¢§ sind aus besonderen Griinden gleich.

Es wurde deshalb nur ein einziges Mal eine

Zeichnung der Schalenhiilse hergestellt, und zwar

so, wie Fig. 3 zeigt. In dieser Zeichnung ist alles

was den verschiedenen Schalenhillsen und den

mit Ausgufs versehenen fertigen Lagerschalen ge-

meinsam ist, enthalten. Einzelne Linien, die bei Fig. 10.

der Zeichnung einer vollstindigen mit Weifimetall

ausgegossenen Lagerschale punktiert sein miissen,

sind in Fig. 3 bereits punktiert vorhanden und
werden spater auf der Hiilsenzeichnung durch

Nachziehen als sichtbare volle Konstruktions-

linien ausgebildet. Alle 6 Zeichnungen haben

cine zum Teil gemeinsame Beschriftung. Das
fir das Umdrucken hergestellte Original hat des-
halb das in Fig. 4 dargestellte Aussehen. Mit

Riicksicht darauf, dafl ein Teil der Zeichnungen

nur die Schalenhiilse, und zwar entweder aus Gufi-

cisen oder aus Rotgufs, darstellen soll, die iibrigen

Zeichnungen dagegen die fertigen, aus den ge-

nannten Hilsen und einem Weifimetallausguf} be-

stehenden Lagerschalen, wurde nun die Druck-
platte folgendermafen hergestellt: Sie enthilt

dic Zeichnung der Schalenhiilse gemifl Fig. 3

und ferner die ganze auf dem Original nach

Fig. 4 dargestellte Beschriftung. Bei dem ersten

Abzuge wurde durch Auflegen von Papier auf die

Platte an bestimmten Stellen zwecks Verhiitung

des Mitdruckens ein Abzug gemifs Fig. 5, im

anderen Falle, ebenfalls durch Abdecken der

Platte an einzelnen Stellen, ein Abdruck gemif}

Fig. 8 erzielt. Die Fig. 5 u. 7 unterscheiden sich

nur dadurch, daff die Bemerkungen iiber die

Legierung des Rotgufies bei der cinen fortge-

blieben sind. Weiter wurden dann 4 Abziige nach

Fig. 9 hergestellt. In diese Drucke werden nun

nachtréglich die geringen noch erforderlichen

Vervollstindigungen eingetragen, so daf3 schlief-

lich die fertigen Zeichnungen, wie sie die Fig. 6,

8, 10, 11, 12 u. 13 zeigen, entstehen.

(TS

Fig. 11.

Es werde die Bedeutung der einzelnen Fig. 4—13
nun nochmals zusammenhéingend dargelegt:

Fig. 4 gibt das Schema der Aufschrifien fiir die
Zeichnungen von 2 Hiilsen (GuBeisen und Rotgu8) und
von 4 Lagerschalen (GuBeisen mit WeiBmetall fiir 45 und
50 mm @ und RotguB mit WeiBmetall fiir 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 beim Umdruck auf Pausleinwand die
Schriftzeichen A bis E mitgedruckt oder durch Auflegen
von Papier auf die Platte abgedeckt. Es ergeben sich
daraus die in den Fig. 5, 7 u. 9 dargestellten Druckabziige.

Fig. 5 zeigt den Druckabzug fiir die Zeichnung der
guBeisernen Hiilse, hergestellt durch Abdecken der Schriftteile C u. ) Fig. 9 stellt den Druckabzug fiic die 4 Zeichnungen der fertigen
auf der Platte der Fig. 4. Lagerschalen, hergestellt durch Abdecken der Schriftteile A, B u. C auf

Fig. 6 ist die durch bloBes Nachtragen der Zahlen und einiger  der Platte der Fig. 4, dar.

Worte in Fig. 5 fertiggestellte Arbeitszeichnung der guBeisernen Hiilse. Fig. 10 ist die Arbeitszeichnung der aus GuBeisen mit Weill-

Fig. 7 gibt den Druckabzug fiir die Zeichnung der aus RotguB  metallausguB bestehenden Lagerschale fiir 45 mm Achsschenkeldurch-

Fig. 12.




messer, hergestellt durch bloBes Nachtragen des Weilmelallausgusses,
sowie ciniger Worte und Zahlen auf dem Druckabzug nach Fig. 9.
Fig. 11 ist die Arbeitszeichnung der aus GuBeisen mit WeiB-
metallavsguB bestehenden Lagerschale fiir 50 mm Achsschenkeldurch-
messer, hergestellt durch bloBes Nachtragen des WeiBmetallausgusses,
sowic”einiger Worte und Zahlen auf dem Druckabzug nach Fig. 9.

Schalenhiilsen und fertigen Lagerschalen herzustellen. Diese
Reihe umfafite weitere 4 ><6 =24 Zeichnungen, bei denen
genau so, wie es oben beschrieben ist, verfahren wurde. Be-
sondere Sorgfalt erfordert natiirlich die Herstellung der zu
druckenden Zeichnungsskelette, damit nicht spater beim Er-
génzen der Drucke noch Anderungen notwendig

I

werden, die Zeit und Geld kosten.

Das Verfahren diirfte sich deshalb zur
weitestgehenden Anwendung empfehlen. Der
Preis, der fiir das Umdrucken aufzuwenden ist,
ist sehr gering und steht in gar keinem Verhiltnis
zu den Kosten, wie sie das sechsmalige An-
fertigen der Zeichnungen mit ihren ganzen Be-
schriftungen ergeben hitte. Die Kosten des
Pauspapiers oder der Pausleinwand, auf der die
Umdriicke hergestellt werden, konnen iiberhaupt
nicht in Betracht gezogen werden, denn dicses

Papier oder die Pausleinwand wire sowieso
erforderlich gewesen. Die durch Umdruck er-

zielten Originale sind bei sorgfaltiger Herstellung
an ihren schwarzen Linien ebenso undurchsichtig

wie mit regelrechter Ausziehtusche hergestellte
Originalpausen und ergeben ebenso gute Licht-

pausen wie diese.

Zum Schluf sei noch erwihnt, dafl bei der

Fig. 13.

Fig. 12 gibt die Arbeitszeichnung der aus RotguB mit Weil-
metallausguB  bestehenden Lagerschale fiir 45 mm Achsschenkeldurch-
messer, hergestellt durch bloBes Nachtragen des WeiBmetallausgusses
sowie einiger Worte und Zahlen auf dem Druckabzug nach Fig. 9.

Fig 13 zeigt die Arbeitszeichnung der aus RotguB mit Weil-
metallausguB  bestehenden Lagerschale fir 50 mm Achsschenkeldurch-
messer, hergestellt durch bloBes Nachtragen des WeiBmetallausgusses,
sowie einiger Worte und Zahlen auf dem Druckabzug nach Fig. 9.

Es ist also cine sechsmalige Zeichnungs- und Beschrif-
tungsarbeit auf ein einziges Mal zuriickgefithrt und damit
das Mindestmafl an Arbeitsaufwand erzielt worden. Es
sci noch crwihnt, dafy das gleiche Beschriftungsoriginal noch
weiter benutzt wurde, und zwar um die ganze Reihe der

Orenstein & Koppel —Arthur Koppel A.-G.

von diesen nun vollgiiltige Originale darstellen-
den Umdrucken Braunpausen hergestellt werden, die fiir alle
in den Biiros, Werkstitten usw. bendtigten Lichtpausen das
Original abgeben, so dafl das eigentliche auf Leinwand her-
gestellte Umdruckexemplar unbeschidigt im Archiv verbleibt
und erst wieder in Titigkeit tritt, wenn die Braunpause aus
irgendwelchen Griinden beschadigt und nicht mehr zu ge-
brauchen ist.

Die vorstehende kleine Arbeit mag als ein Beitrag zum
Thema der Verringerung der Unkosten, die ja auch eine
wesentliche Aufgabe moderner Biiroleitung ist, hetrachtet
werden.
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Die Werkstattstechnik, die inhaltlich mit dem Eintritt in den
Jahrgang 1912 eine Erweiterung durch stiandige schnelle
Berichte tiber alle wichtigen Fortschritte amerikanischer Werk-
stattspraxis erfahren hat, wendet sich an alle in der Maschinen-
industrie technisch oder kaufmannisch Tatigen.

Sie bringt dem kaufmannischen Leiter und dem Biiro-
beamten Musterbeispiele aus der Fabrikorganisation mit allen
Einzelheiten der Buchfithrung, Lohnberechnung, Lagerver-
waltung, sowie des Vertriebes, der Reklame, der Montage usw.

Dem Ingenieur am Konstruktionstisch wie im Betrieb
der Werkstatt zeigt sie neuzeitige Fabrikationsverfahren, Neue-
rungen an Werkzeugmaschinen usw., wobei sie den grofiten
Wert auf sachliche und klare Konstruktionszeichnungen legt.

Den Meistern, Arbeitern und Lehrlingen fihrt sie
Musterbeispiele aus der taglichen Werkstattspraxis, bewahrte
Handgriffe und Werkstattswinke vor.

Probehefte jederzeit unberechnet vom Verlag.
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