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Vorwort.

Wieder und wieder wihrend meiner jahrelangen Praxis habe
ich den Widerstreit der Auffassungen iiber die Gesichtspunkte emp-
funden, die fiir eine praktische Betriebsfilhrung maBgebend
sein sollen, und es hat sich mir die Uberzeugung aufgedringt,
daBl dieser Widerstreit in der Hauptsache daher rithrt, daf in
vielen Fillen eine merkbare Kluft zwischen den Fiihrern aus
Theorie und Praxis keine erspriefliche Zusammenarbeit aufkom-
men lift. In dieser Erkenntnis und aus dem Wunsche heraus,
dazu beizutragen, diese Kluft zu iiberbriicken, ist dieses Biichlein
entstanden, das keinen Anspruch darauf erhebt, die einzelnen
Fragen in erschopfender Weise und nach wissenschaftlichen
Grundsitzen zu behandeln, sondern in dem nur ein erfahrener
Praktiker Fingerzeige und Hinweise geben will fiir all das, was
ihm zu erfolgreicher Betriebsfithrung beachtenswert erscheint,
und in dem er zeigt, wie wichtig auch die namentlich vom Wissen-
schaftler meist gering geachteten oder gar iibersehenen Neben-
sichlichkeiten fiir eine geregelte Betriebsfithrung sind.

Ich habe die Form eines Feuilletons gewahlt, um den sproden
Stoff etwas zu beleben und unterhaltender zu gestalten. Es sind
durchweg praktische Vorschlige und Gedanken darin nieder-
gelegt, welche den wirtschaftlich denkenden Betriebsmann —
den Wissenschaftler sowohl wie den Praktiker — dazu anregen
sollen, die verschiedenen Betriebsmethoden im einzelnen zu stu-
dieren und im kleinen wie im groflen an ihrer Verbesserung zu
arbeiten. Mogen alle, an die es sich wendet — und das sind
nicht nur die Fiithrenden allein, sondern auch alle Unterfiithrer
und nicht zuletzt das groBe Heer der Gefithrten —, neue Anregun-
gen und Winke daraus schopfen und danach handeln!

Wige, wage — dann entschlossen
Fiihre deine Absicht aus!
Hindernisse iiberwinde,

Und der Sieg féllt dir ins Haus!

Magdeburg, im Oktober 1927.
V. Retterath.



Dr. Frischauf Miinchen, 10. 3. 1927.
Bankdirektor.

Herrn
Oberingenieur Flott,
Diisseldorf.

Sehr geehrter Herr!

Ich habe die Absicht, in einem stillgelegten, gut eingerichteten
Werk (allgemeiner Maschinenbau) eine neue Fabrikation aufzu-
ziehen. Von befreundeter Seite auf Thre geschiitzte Person auf-
merksam gemacht, méchte ich mich, bevor ich mich mit den Vor-
arbeiten weiterbeschaftige, mit Thnen iiber einige in Ihr Fach
einschligige Fragen unterhalten. Ich habe mich in dieser An-
gelegenheit auch an den Thnen bekannten Herrn Professor Wisser
gewandt, welcher mich am 15. 3. vorm. 9 Uhr besuchen will. Ich
wiirde Thnen auBerordentlich dankbar sein, wenn Sie es ermdg-
lichen kénnten, zur gleichen Zeit bei mir vorzusprechen; im an-
deren Falle bitte ich hoflichst um Ihren telephonischen Anruf.

Fiir freundliche Erfiillung meiner Bitte im voraus verbind-
lichst dankend, begriie ich Sie

mit vorziiglicher Hochachtung
Dr. Frischauf.

Nachdenklich und langsam iiberliest Oberingenieur Flott zu
wiederholten Malen diesen Brief und faft den EntschluB, der Ein-
ladung Folge zu leisten. Zur festgesetzten Zeit findet er sich bei
Dr. Frischauf ein und trifft dort schon im Vorzimmer mit Pro-
fessor Wisser zusammen, den er bereits in die Fachliteratur ver-
tieft vorfindet. Da sich Dr. Frischauf noch fiir kurze Zeit ent-
schuldigen li8t, kommen die Herren ins Gesprich, das bald bei
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dem Thema ,,Moderne Massenfabrikation, Rentabilitit, Absatz-
moglichkeit usw. anlangt, wobei sich herausstellt, daB Professor
Wisser ein eifriger Verfechter der Fabrikation am laufenden
Band ist und diese Methode moglichst in jeden Betrieb verpflanzt
wissen will. Oberingenieur Flott nimmt die Gelegenheit wahr und
beginnt, seine Meinung darzulegen, eingehend auf das Wort ,,ver-
pflanzen‘.

»Mein lieber Herr Professor! Verpflanzen kann ich ein System
der Arbeit nur dann, wenn die Vorbedingungen dazu gegeben sind,
d. h. wenn einmal der Boden ,,Arbeiterfragen‘ in bezug auf In-
telligenz — Nachwuchs — vorbereitet ist, und dann, wenn das
Klima — Arbeiterwohlfahrt — zutrdglich ist. Sind diese Vor-
bedingungen gegeben, so sind zuerst Pflinzlein einzupflanzen,
welche nach und nach sich festwurzeln und Samen zur Vermeh-
rung gleicher Art tragen. Auch das erste Fordsche Band war
ein Bindchen. Leider sind die Begriffe iiber die Fabrikation am
Band auch in den Kreisen der Betriebsfachleute verworren. Jede
flieBende Fabrikation, bei welcher das Arbeitsstiick am Arbeits-
platz kontrolliert wird, also brauchbar oder ergéinzt von Operation
zu Operation wandert, sei es in Zahlbrettern oder fahrbaren Zéhl-
stellagen, ist sinngemiB eine Fabrikation am Band — ein Ver-
fahren, welches entgegen der allgemeinen Auffassung nicht von
Amerika iibernommen, sondern bej uns, beispielsweise in der Ge-
wehrfabrikation bzw. -massenfabrikation schon seit Jahrzehnten
durchgefiihrt wird. Die Mehrzahl der Deutschen ist dazu geneigt,
jede uns in amerikanischen Zeitschriften und Biichern dargereichte
Gabe unbesehen als das Vollendetste hinzunehmen, trotzdem es
sich bei diesen Veroffentlichungen meist um die Freigabe bereits
veralteter, zum mindesten unvollstindiger Arbeitsmethoden han-
delt. Hier liegt auch ein Kérnchen Wahrheit fiir die Behauptung
der vom Besuch amerikanischer Werke Heimgekehrten, wir seien
in der Fabrikation gegeniiber den Amerikanern um Jahre zuriick.

In den weitaus meisten Fillen wird ohne Riicksicht auf den
Zusammenhang versucht, Arbeitsverfahren zu kopieren, anstatt
unter Beriicksichtigung der Absatzméglichkeit die Einrichtung
zur Bearbeitung folgerichtig auf die geforderte Menge abgestimmt
aufzubauen. Die wirtschaftliche Fertigung hingt in jedem Falle
von dem Umfange der Absatzmoglichkeit ab; es sei denn, daB es
sich um ein gegen Konkurrenz geschiitztes Fabrikat handelt, wel-
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ches ohne Riicksicht auf den Preis vom Markte verlangt wird.
Solche Fille sind aber duBerst selten. Einer Einrichtung auf
Massenfabrikation, soll diese sich wirtschaftlich auswirken, mu8
in jedem Falle der griindliche Ausbau der Verkaufsorganisation
vorausgehen. Wo diese Basis nicht zuerst geschaffen wird, zum
mindesten aber der Fabrikation gegeniiber einen Vorsprung hat,
ist mit einer stérungsfreien Massenfabrikation nicht zu rechnen.
Ich muB deshalb betonen, daB uns in Deutschland in keinem Falle
das Kopieren von amerikanischen Arbeitsmethoden nottut, aber
in den meisten unserer Unternehmungen eine Nachahmung der
amerikanischen Verkaufspraktiken.

Eine Probe auf das Exempel, dafi der deutsche Betriebsfach-
mann seinen Mann stellt, ist durch den Weltkrieg erbracht. Mit
den primitivsten Mitteln wurden Einrichtungen geschaffen, die
man vordem nicht fiir mdéglich gehalten hétte. Hier war auch
zum ersten Male in gréBerem Ausmafle Gelegenheit, zu sehen,
wie Theorie und Praxis Hand in Hand die gestellten Aufgaben
lésten. Der Grund firr diese gute Zusammenarbeit lag in dem
Zwang, gegen eine Welt von Munitionsherstellern in die Schran-
ken zu treten. Die Losung der Aufgabe bis zu dem erfolgten Grade
war nur méglich, weil unbegrenzte Mengen gefertigt werden durf-
ten, der Absatz also gesichert war, und weil die Kapitaleigner
willig waren, die zur Einrichtung benétigten Mittel zur Verfiigung
zu stellen. Diese letztere Voraussetzung trifft in der gegenwirtigen
Zeit héchst selten zu. Die beispiellose Entwicklung des Fordschen
Unternehmens ist darauf zuriickzufithren, da es einen Artikel
fabriziert, welcher, preiswert hergestellt, vom Markte verlangt
wird. Es ist Triager seiner Fabrikationsideen sowohl als auch
seiner Verkaufspraktiken. Ford zwang den um ihn sich scharen-
den Mitarbeitern sein System auf. Nach dem Anfangserfolg
behielt er seine Unabhéngigkeit und konnte deshalb schalten
und walten, ohne einen schwerfilligen und u. U. doch durch
keinerlei Sachkenntnis belasteten Aufsichtsapparat in Bewegung
setzen zu miissen. Den erzielten UberschuB stellte er der glei-
chen Produktionsidee zur Verfiigung. Die Folge war, im ganzen
genommen, eine Verfeinerung der Arbeitsmethoden, die dem
Unternehmen und allen Beteiligten reichen Gewinn brachte. Ein
Ford hat das groBe Werk vollbracht, eine Idee, ein Geist, ein
Wille — ob etwa zwei Gebriider Ford das gleiche vollbracht
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hitten, ist zu bezweifeln. Wir haben in Deutschland geniigend
Beispiele aus den letzten Jahrzehnten, wie einzelne Ideentréiger
zu vollen Erfolg und Weltruf durch ihre Erzeugnisse gekommen
sind. Es eriibrigt sich, sie aufzuzéhlen. Es waren Minner, ziel-
bewuflte Charaktere, unabhéngige Fiihrer, also nicht Gefiihrte.

Die kurz hinter uns liegende Zeit der grofiten wirtschaftlichen
Not hat das Vertrauen der Kapitaleigner zu den Industrieunter-
nehmungen allgemein so erschiittert, dafl die meisten Firmen,
von der Hand in den Mund lebend, eine Umstellung auf Massen-
absatz wegen Mangels an Mitteln nicht leisten zu kénnen glauben.
Es wird dadurch immer seltener als bisher, daB sich ein Fiihrer so viel
Vertrauen erwerben kann, um sich aus der groBen Masse herauszu-
schilen. Wir miissen also von unten im Betriebe anfangen und
den Gedanken einpflanzen, daBl die zweckméBigste Einrichtung
auch fiir die nebensichlichsten Teile der Fabrikation die wirt-
schaftlichste Produktion gewihrleistet. Zu diesem Zwecke brau-
chen wir nicht nach Amerika zu gehen, um die kompliziertesten
Einrichtungen und Spezialmaschinen zu sehen, welche ohne blei-
benden Wert kinematographisch an unseren Augen vorbeiziehen,
sondern wir miissen Arbeitsmethoden studieren, welche auf unsere
Verhiltnisse ohne Schwierigkeiten Anwendung finden koénnen.
Wir miissen unsere Hauptaufgabe auf dem Gebiet sehen, die kom-
menden Betriebsfachleute mehr als bisher auf zeitsparende Ar-
beitsmethoden heranzubilden. Es mufBl der Ehrgeiz eines jeden in
die Praxis tretenden Betriebsingenieurs sein, irgendein Arbeits-
verfahren aus eigenem Kénnen zu verbessern. Damit ist uns mehr
gedient als mit dem Entwurf einer neuen Kartothek, wie es heute
bei der Mehrzahl der von der Schule kommenden Ingenieure der
Fall ist. Verfallen wir auch nicht in den Fehler, bei den jetzt in
Aussicht genommenen Praktikantenunterweisungsstellen die
Theorie in den Vordergrund zu stellen! Der Praxis gehort doch
der groBte Teil unserer Zukunft. Man gebe den jungen Herren
Gelegenheit, sich selbst Aufgaben zu stellen, anstatt von ihnen
Loésungen auf Gebieten zu verlangen, welche auBer als Priifungs-
gegenstand nie mehr im Leben in Betracht kommen! Vor allem
ist Bedingung, da8 die intelligenten Leute auch die entsprechende
Forderung erfahren. Nur auf diesem Wege kénnen bleibende
Werte geschaffen werden, welche befruchtend auf die Mitarbeiter
wirken.
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Ich muBl die Frage aufwerfen, Herr Professor: Wo liegt die
Neubefruchtung? — Bei unserer fiir die Einrichtung verantwort-
lichen Intelligenz! — Wer geht nach Amerika zum Studium der
Arbeitsverfahren? Generaldirektoren, Direktoren, Professoren —
also Manner, welche nach deutschen Verhiltnissen sehr wenig
von dem Gesehenen in den Betrieb ,,verpflanzen* kénnen. Der
Kontakt mit dem Betrieb fehlt in den weitaus meisten Fillen.
Mogen Aufsitze, Vortrige, Referate noch so geschickt im Aufbau
gein, mogen die Doktordissertationen und die Diplomarbeiten
wissenschaftlich und theoretisch auf der Héhe der Anforderungen
stehen — dem Betrieb ist in wirtschaftlicher Hinsicht damit
wenig gedient. Mit der Praxis miissen die Herren vertraut
gemacht werden! Heute gliickt es nur Wenigen von denen, die
die Hochschule verlassen, gleich in den ersten Jahren nach be-
endigtem Studium sich erfolgreich zu behaupten. Ich bin iiber-
zeugt, daf bei einer Rundfrage bei den Herren, welche im letzten
Jahrzehnt die Hochschule verlassen haben, sich eine Menge von
reformatorischen Ansichten iiber den Lehrplan fiir das Maschinen-
ingenieurstudium zeigen wiirde. Die Gegensdtze zwischen Theorie
und Praxis kommen dort am schirfsten zum Ausdruck, wo ein
geschulter Facharbeiterstamm wirkt. Wo soll die Erfabrung her-
kommen, die erforderlich ist, um sich die Achtung eines in der
Arbeit ergrauten Meisters oder Arbeiters zu erzwingen? Wohl
habe ich in meiner Praxis manchen jungen Ingenieur kennen-
gelernt, der sich wihrend seiner Studienzeit mit wahrer Begeiste-
rung bei jeder sich bietenden Gelegenheit darauf verlegte, der
Praxis etwas abzulauschen; es sind tiichtige, gesuchte Leiter
daraus geworden. Aber wie wenigen ist diese Gelegenheit ge-
boten! In der kurzen praktischen Tatigkeit, die die héheren tech-
nischen Lehranstalten in ihren Aufnahmebedingungen vorschrei-
ben, ist es den jungen Leuten kaum mdéglich, sich auch nur die
elementarsten Regeln der Praxis anzueignen, es sei denn, daB
auBergewohnlicher Wissensdrang und Aufnahmeféahigkeit des Stu-
dierenden diesem ermdéglicht, in das praktische Arbeitsverfahren
einzudringen.

Nach meiner Meinung miifite also vor allem eine Reform des
Lehrplanes der technischen Lehranstalten angestrebt werden, und
ich bin iiberzeugt, daB es dabei an Mitarbeitern nicht fehlen
wiirde. "



,,Jhre Ausfiihrungen, mein lieber Herr Flott, waren mir aufler-
ordentlich interessant, und ich kann nicht umhin, Thnen zum grofien
Teil beizupflichten. Aber die Méglichkeit muB doch vorhanden
sein, da3 der Theoretiker Hand in Hand mit dem Praktiker einen
solchen Fragenkomplex, wie Sie ihn aufrollen, 1§st!*

»In vielen Fillen wird dies méglich sein, Herr Professor; in
anderen Fillen wird es jedoch daran scheitern, da8 beide nicht
dieselbe Sprache beherrschen — Theorie und Praxis haben je fiir
sich ihre eigene Sprache — daB also die gegenseitige Verstindi-
gung schwer fallt. Hier komme ich auf einen weiteren Punkt: die
Erziehung unserer Intelligenz vom Facharbeiter bis zum Leiter.
Auch in unseren Fortbildungsschulen muB der Lehrplan begriff-
lich auf den Lehrplan der technischen Lehranstalten eingestellt
sein, so daB die Absolventen eine Sprache sprechen, die Sprache
der Werkstattpraxis.

,,Jm Grunde genommen, mein lieber Herr Flott, sehe ich keine
uniiberwindlichen Schwierigkeiten, Ihre Ansichten zu verwirk-
lichen !*

,,Untiberwindlich sind die Schwierigkeiten nicht, Herr Pro-
fessor, — aber wo sind die Uberwinder? Wo sind die Ménner
der Tat, welche sich solchen Aufgaben unterziehen? Die meisten
der in Betracht kommenden Méanner lassen sich doch zuviel durch
Parteipolitik in Anspruch nehmen und haben daher fir die auf-
geworfenen wirtschaftlichen Fragen und deren Lésung wenig Ver-
stindnis. Dieses Verstindnis zu wecken, ist eine lohnende Auf-
gabe der technischen Lehranstalten; die Absolventen miissen dort
gelernt haben, ihre spiteren Mitarbeiter nach anderen Gesichts-
punkten zu werten als nach Wissen und Besitz. Erst wenn samt-
liche im Produktionsproze Téitigen — Leiter und Geleitete — sich
gegenseitig als Mitarbeiter anerkennen, wird die Gesundung der
Wirtschaft sichtbare Fortschritte machen. — Sie sehen, Herr
Professor, daf ich den allergréBten Wert auf ein enges, verstandnis-
volles Zusammenarbeiten von Theorie und Praxis lege, und ich
wiederhole nochmals, da8 in bezug auf den Lehrplan der bestehen-
den technischen Bildungsstitten eine Anderung eintreten mul,
sollen wir unsere Weltgeltung auf dem Maschinenmarkt behalten
und weiter ausgestalten.*

Die Unterhaltung wird unterbrochen durch das Hinzukommen
von Dr. Frischauf, der die Herren bittet, in sein Privatkontor
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einzutreten. Er hat die letzten Worte Flotts noch mit angehért
und daraus ersehen, daB die beiden Herren schon mitten im
Thema sich befinden.

Dr. Frischauf entschuldigt sich zunédchst, daB er die Herren
hat warten lassen miissen; es sei soeben der Angestelltenrat in
einer sehr dringlichen Angelegenheit bei ihm gewesen.

»Lassen Sie mich nun zu der eigentlichen Veranlassung un-
serer Zusammenkunft iibergehen: Wie Ihnen bereits bekannt,
beabsichtige ich, ein stillgelegtes Werk wieder in Betrieb zu
setzen, und zwar fiir die Fabrikation einer bisher fast nur aus
dem Ausland bezogenen Spezialmaschine. Wenn die Rentabilitat
der Fabrikation im Voranschlag nachgewiesen werden kann, stellt
meine Interessentengruppe geniigend Kapital zur Verfiigung. Nur
méchte ich, ehe ich mich mit den Vorarbeiten beschiftige, die grund-
legenden Fragen mit Ihnen erértern. Als solche betrachte ich die
Frage der Rentabilititsmoglichkeit, der Hohe des Kapitalbedarfes,
der Zeit, zu welcher der Betrieb voraussichtlich Gewinn abwirft.*

Professor Wisser erwidert, daB die Beantwortung der vor-
gelegten Fragen ein griindliches Studium der ganzen Materie er-
fordert, und schligt vor, zuniichst die Unterfragen, die sich
zweifellos im Laufe der Unterhaltung ergeben, festzuhalten, um
eine planmiBige Klirung herbeizufiihren. Beide Herren stimmen
dieser Anregung zu und Dr. Frischauf iibernimmt es, diese
Unterfragen zu notieren.

Flott bemerkt: ,,Die von Herrn Dr. Frischauf als grund-
legend bezeichneten Fragen konnen wohl, vom finanztechnischen
Standpunkte aus gesehen, ausschlaggebend sein fiir oder gegen
die Aufnahme einer neuen Fabrikation; sie sind es aber nicht vom
volkswirtschaftlichen Standpunkte aus. Auch ein Unternehmen,
welches ohne UberschuB arbeitet, leistet dem Staate und damit
der Allgemeinheit einen Dienst, ist also gewinnbringend, zum minde-
sten substanzerhaltend. Bevor auf die aufgeworfenen Fragen
iiberhaupt eingegangen werden kann, miissen meiner Auffassung
nach drei Vorbedingungen erfiillt sein: geeigneter Arbeiterstamm ;
sach- und fachkundige Fiihrer; geeignete Wohnverhaltnisse fiir
die Arbeitnehmer. Von der Erfiillung dieser Vorbedingungen héngt
die Beantwortung der gestellten Fragen ganz und gar ab; je wei-
ter die Vorbedingungen entwickelt sind, desto giinstiger werden
sich die grundlegenden Fragen beantworten lassen.



Die Frage der Rentabilitdt ist stets zu bejahen, wenn der
Artikel frei ist und auf dem Weltmarkte verlangt wird; denn in
diesem Falle ist der Preis offen.

Der Kapitalbedarf fir die Einrichtung oder Umstellung
einer Fabrikation ist abhéngig von der GroBenordnung des beab-
sichtigten Umsatzes. Diese Frage kann nur in Verbindung mit
der letzten Frage iiber den Zeitpunkt, bis zu welchem die
Fabrikation Gewinn abwirft, beantwortet werden.

Die Erfahrungen lehren, da8 es am besten ist, ein ,,Aufziehen
der Fabrikation vorzunehmen, d. h. die Aufnahme der Vorarbei-
ten mit wenigen, aber geschulten Kriften, und eine allméhliche
Entwicklung der Vorarbeiten bis zur ordnungsmé&fiigen Fabri-
kation,

Der ersten Frage nach der Rentabilitit setze ich die Unter-
frage hinzu: Wann lohnt sich die Einrichtung einer Fabrikation ?

Vorausschickend méchte ich betonen, daBl es mir fernliegt,
hierfiir bestimmte Thesen aufzustellen. Ich méchte nur auf Grund
mehr als 30jahriger Erfahrung diejenigen Punkte herausschilen,
welche, soll ein Fehlschlag vermieden werden, nach meiner Auf-
fassung vor Beantwortung dieser Frage betrachtet werden miissen.

Handelt es sich um die Neueinrichtung der Fabrikation eines
bereits auf dem Markte befindlichen und verlangten Fabrikates,
8o ist Grundbedingung, dieses Fabrikat in bezug auf Funktion,
Ausfithrung und Patentschutz kennenzulernen, man muf} es also
kaufen und — mdéglichst unter Fihlungnahme mit den Spezia-
listen — studieren. Die nachste Aufgabe besteht darin, die bis-
herigen Kundenreklamationen und Kundenwiinsche restlos zu
erforschen, denn diese sind der einzige Gradmesser fiir die Giite,
also den Marktwert des Fabrikates, — ein Barometer, welches
die ganze Entwicklung eines Werkes beeinflut. Der Stand dieses
Barometers muBl einer dauernden Beobachtung unterworfen sein,
soll es nicht auf den Gefrierpunkt, d. h. den Stillstand der Fabri-
kation, zuriickfallen.

Bei der Durcharbeitung dieser Fragen entstehen, voraus-
gesetzt, dal ein schopferisch veranlagter Einrichtungsingenieur,
welcher simtliche einschligigen Arbeitsmethoden beherrscht, da-
mit betraut wird, die ersten Lohn und Bearbeitung sparenden
Verbesserungen. Die wichtigsten Bauteile werden zuerst einer
Priifung unterzogen und festgelegt, alles unter dem Gesichts-
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winkel: qualitativ ein besseres Fabrikat und quantitativ pro Ar-
beitsstunde eine Hochstleistung zu erzielen, ohne Begrenzung des
Stundenverdienstes des Arbeiters nach oben. Hier steht also
lediglich die Frage der ZweckmaBigkeit der Einrichtung im Vorder-
grund.

Die ZweckmiBigkeit muBl deshalb betont werden, weil die
Mehrzahl der mit Einrichtungen betrauten Fiihrer auf dem Stand-
punkte steht, Spezialautomaten, Sepzialmaschinen, Spezialvor-
richtungen auf dem freien Markte kaufen zu miissen, welche in
den wenigsten Fillen restlos fiir den geforderten Zweck gebaut
sind. Hier muBl erwihnt werden, daB die meisten der auf dem
Markte befindlichen Spezialbearbeitungsmaschinen mit iiber-
fliissigen Schnittgeschwindigkeiten, Vorschubgeschwindigkeiten,
Rechts- und Linksgang eingerichtet sind — ein Umstand, welcher
wohl fiir die Serienfabrikation der Werkzeugmaschinenfabrik zu
begriifien ist. Vom Abnehmerstandpunkte aus betrachtet ist aber
nicht zu begriien die durch den hoheren Anschaffungspreis be-
dingte hohere Amortisation, der héhere Kraftverbrauch fiir den
Leerlauf der nichtbenutzten Teile, Verschlei und Ersatz der Teile
jahraus jahrein. Als Beispiele seien genannt Schroppdrehbinke,
Radial- und Vertikalbohrmaschinen mit Stufenraderkasten, Auto-
maten, welche fiir Dauerbetrieb auf den gleichen Artikel einge-
stellt sind. Eine als Spezialmaschine hergestellte und eingerich-
tete Maschine wird unter diesem Gesichtswinkel wirtschaftlicher
arbeiten.

Wie die spiteren Ausfiilhrungen zeigen werden, ist es in den
wenigsten Féllen moglich, eine zweckentsprechende, nicht zu teure
Maschine auf dem Maschinenmarkte zu erhalten. Es muf also
fast immer die Maschine oder Vorrichtung dem Fabrikat angepa(t,
im eigenen Betriebe entworfen resp. ausgefiihrt werden. Die
amerikanische Industrie ist der deutschen in diesen Dingen weit
voraus. Es ist wiinschenswert, daB sich der deutsche Werkzeug-
maschinenbau mehr als bisher darauf verlegt, auch hierin fithrend
vorzugehen und Normalbauteile, welche eine Kombination von
Einzelspezialmaschinen gestatten, anzufertigen. Vielleicht geniigt
es, fir den Ubergang eine Beratungsstelle einzurichten, welche
in der Lage ist, Maschinenbauteile, die ohne Kenntnis der Fer-
tigungsstelle nicht ohne weiteres auf dem Markt zu haben sind,
nachzuweisen. Es handelt sich um Betten, Spindelstocke, Bobr-
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kopfe, Bettschlitten, Supporte u. dgl. Teile, welche ohne weiteres
fiir Einzelmaschinen adaptiert werden konnen. Hierdurch wire
beiden Teilen geholfen, dem Einrichter und dem Maschinen-
fabrikanten. Die meist unsachgeméafle Sonderkonstruktion kédme
in Wegfall und dem Werkzeugmaschinenfabrikanten konnte das in
Serien hergestellte Maschinenelement abgenommen werden.

Die Selbstanfertigung von Spezialeinrichtungen soll natiirlich
nur dann vorgenommen werden, wenn eine leistungsfihige Ein-
richtung nicht auf dem Markte zu haben ist. Viele Betriebsleiter
setzen ihren Stolz darein, sich die Werkzeuge, Friser, Reibahlen
usw. selbst herzustellen. In keinem Falle wird es jedoch gelingen,
ein erstklassiges Fabrikat billiger herzustellen, als dasselbe von
einer gut geleiteten Spezialfirma zu beziehen ist.

Kein Gebiet der Technik weist eine solche Anzahl von gang-
baren Wegen zur Bearbeitung von Maschinenelementen auf wie
der Vorrichtungs- und Apparatebau. Auf diesem Gebiete kann
je nach der Auffassung und Begabung des mit der Fabrikations-
einrichtung Betrauten ein groBer Verlust oder ein entsprechender
Gewinn erzielt werden. Dabei ist die Hohe der gezahlten Lohne,
d. h. der Gesamtverdienst des Arbeitnehmers, ohne Belang. Jeder
zu fabrizierende Teil, jede Maschine stellt einen Marktwert dar,
welcher sich in bezug auf Qualitit durch Angebot und Nachfrage
gelbsttétig reguliert. Vor Aufnahme der Fabrikation eines der-
artigen Artikels muB} die Frage der Qualitéit, des Kundenwunsches,
des Marktpreises, des Bedarfes und der Rentabilitit der Konkur-
renz gewissenhaft iiberpriift werden. Liegen die Antworten auf
diese Frage fest, so darf auf Grund der heute im Eiltempo fort-
schreitenden Technik behauptet werden, da es in jedem Falle
gelingt, durch Inanspruchnahme der neuesten Fertigungsmethoden
eine wirtschaftliche Fertigung durchzufiihren, zudem in einem gut
geleiteten Betrieb die Leistungen der Arbeitnehmer die Vorkriegs-
leistungen iiberschreiten. Voraussetzung ist nur, dal ein Absatz-
gebiet vorhanden ist oder geschaffen werden kann. Dieses wird
bekanntlich gréBer, wenn durch Verbilligungsmethoden der
Kiauferkreis fir die Ware erweitert wird, also der Bedarf
steigt.

Nach diesen Betrachtungen iiber die erste der aufgeworfenen
Fragen kommen wir auf die zweite: Kapitalbedarf. Dieser setzt
sich wie folgt zusammen:
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Kaufpreis fiir die 3 besten auf dem Markte erhiltlichen Aus-
filhrungen des in Frage kommenden Fabrikates;

eventuelle Lizenzgebiihr;

Material und Gehélter fiir zeichnerische Festlegung des Fa-
brikates;

Material und Lohne fiir Versuche und Normalisierung;

Material und Lohne fiir zeichnerische Festlegung der Ein-
richtung, Werkzeugmaschinen, Antriebe, Umstellungen und
Anderungen;

Material und Lohne fiir Modelle, Formplatten, Vorrichtungen,
Lehren, Werkzeuge;

Material und Lohne als Anlernkosten fiir Spezialarbeiter;

Material, Lohne und normale Unkosten fiir die erste Serien-
fertigung;

Lohne fiir Revision und Kontrolle;

Investierungen fiir Werkzeugmaschinen, Vorrichtungen, Lehren,
Werkzeuge ;

Investierungen fiir Transportmittel, Spezialeinrichtungen,
Utensilien;

Kosten fiir Werbematerial und sonstige Einfiihrungsspesen;

Soziale Lasten, Steuern und Zinsendienst.

Die sich aus diesen einzelnen Posten ergebende ziffernmiBige
Hobe fiir die Ingangbringung einer Fabrikation ist abhéingig von
Art, Qualititsanspriichen und Umfang der ersten Serienfertigung.

Ich erwithnte bereits, daB ein ,,Aufziehen‘‘ der Fabrikation zu
empfehlen ist. Das bedeutet, daBl zuerst je 1 Maschine, 1 Vor-
richtung, 1 Satz Werkzeuge zur lehrenhaltigen Fertigung fiir die
Probeserie geniigt. Erst wenn eine Serie, iiber Lehren und Vor-
richtungen austauschbar gebaut, allen Untersuchungen und nor-
malen Anspriichen standhéilt und von Fachleuten und kritischen
Kunden iibernommen ist, kann der Serienbau nach Belieben er-
weitert werden.

Hier ist zu beachten, daB den ersten Kundenwiinschen nur
insoweit Rechnung getragen werden darf, als es sich um Sonder-
ausfiilhrungen handelt, welche den Abnehmerkreis lohnend er-
weitern. Samtliche Umgestaltungen der Konstruktionselemente
miissen, soweit es sich um komplizierte Apparate oder Maschinen
handelt, so hergestellt sein, daB sich dieselben ohne Anderung der
An- oder Einbaudaten an der Originalmaschine anbringen lassen.
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Diese Forderung muf streng durchgefiihrt werden, damit jede
Verirgerung der Kundschaft bei Bezug von Ersatzteilen auch
neuer Ausfiihrung hintangehalten wird. Zu diesem Zweck muf
das erstgebaute Original im urspriinglichen Zustande erhalten
bleiben. Bei strikter Befolgung dieses Grundsatzes wird die Lager-
haltung auf ein ertriigliches MaB eingeschrinkt, und es ist die
Méglichkeit vorhanden, die dlteren Kundenlieferungen mit den
Neuerungen auszustatten — ein fiir die Lieferung von Einzel-
teilen nicht hoch genug einzuschétzender Umstand.

Nun, Herr Dr. Frischauf, komme ich zu der letzten Ihrer
Fragen: der nach dem Zeitpunkt, zu welchem die Fabrikation
Gewinn abwirft.

Wie schon friiher bemerkt, hingt die Beantwortung dieser
Frage zum Teil von der Gestaltung der vorerwabnten Belange
und im wesentlichen von der Auffassung und Energie desjenigen
ab, in dessen Hinden die Einrichtung liegt. Sehen wir von allen
Nebenkosten, Investierungen, Anlagekosten, Werbekosten usw.,
iberhaupt von allen denjenigen Kosten, die von der im Anfangs-
stadium befindlichen Fabrikation nicht direkt zu vertreten sind,
ab, 80 kann schon bei der ersten Normalserie sich der Herstellungs-
preis mit dem Verkaufspreis decken. Von der zweiten Serie ab kann
also die Fabrikation — neben den Kosten fiir Vervollstindigung
bzw. Erweiterung der Einrichtung — schon Gewinn abwerfen, also
zu einem Zeitpunkt, wo die endgiiltige Anlage noch in der Entwick-
lung begriffen ist. Die nach dieser Art aufgezogenen Werke haben,
weil auf gutem Fundament fuBlend, stets eine gesunde Entwicklung.
— Das verstehe ich unter ,,Aufziehen‘ einer Fabrikation.

,,Gestatten Sie, daB ich Sie mit einer Frage unterbreche, Herr
Flott: Welche Zeit rechnen Sie fiir die Entwicklung der ersten
Probeserie ?*¢

,,Unter der Voraussetzung, daB ein dem Fabrikat entsprechen-
der Maschinenpark vorhanden ist oder daB zum mindesten die
benétigten Maschinen am Markt zu haben sind, ferner, daf auch
die sonstigen Verhiltnisse im wesentlichen auf die frither er-
wihnten Voraussetzungen abgestimmt sind, gelingt es z. B. bei
Ringspinnmaschinen, innerhalb Jahresfrist die erste Serie von
10 Maschinen lehrenhaltig austauschbar und in den wichtigsten
Bauteilen ausprobiert betriebsfertig herzustellen. Im AnschluB
daran brauchen weitere Typen nur eine Entwicklungszeit von
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durchschnittlich etwa 9 Monaten je Type. Die Entwicklungsdauer
ist natiirlich von der Art des Fabrikates abhingig. Planfris-
maschinen, TischgréBe 900 X 200, bendstigen als Entwicklungszeit
nur etwa 7 Monate; kleine Vertikalstinderbohrmaschinen bis
10 mm Bohrleistung nur 4!/, Monate.

Ein weiteres Beispiel aus meiner Praxis ist folgendes: Bei der
Umstellung eines groferen Werkes war die Aufgabe gestellt, von
einer kopierten Ringspinnmaschine die erste Probeserie von je
ca. 6500 kg komplett {iber Lehren und Vorrichtungen austausch-
bar spinntechnisch ausprobiert herzustellen. Nur ein Teil der be-
nétigten normalen Bearbeitungsmaschinen war vorhanden; eine
groflere Anzahl war entsprechend fiir Spezialzwecke umzubauen.
Vorrichtungen und Werkzeuge mufiten beschafft werden; in der
GraugieBerei war eine Umstellung auf Spezialgu8 durchzufiithren.
Spezialarbeiter mufiten angelernt und Monteure auf dem voll-
stindig neuen Gebiet unterrichtet werden. — Es gelang, die Auf-
gabe innerhalb 12 Monaten zu losen.

Voraussetzungen fiir diese Zeiten sind aber stets: geeigneter
ansissiger Arbeiterstamm, sach- und fachkundige Fiihrer.

Wie Sie sehen, meine Herren, habe ich in meinen Ausfiihrungen
die wichtigsten Punkte beriihrt, welche vor Abgabe einer iiber-
schligigen Kosten- und Zeitrechnung in Betracht zu ziehen sind.
Ein annahernd richtiger Uberschlag 148t sich erst nach Kenntnis
des in Frage kommenden Fabrikates, des Zustandes der vor-
handenen Einrichtung und des Standes der Arbeitnehmerver-
hiltnisse machen. Die Beschaffung samtlicher Konstruktions-
materialien, Normenteile und Werkzeuge bereitet bei der in den
letzten Jahren stattgehabten Spezialisierung fithrender Firmen
keinerlei Schwierigkeiten.

Dr. Frischauf ergreift das Wort: ,,Ich spreche IThnen fiir Ihre
duBerst interessanten Ausfiihrungen meinen verbindlichsten Dank
aus, lieber Herr Flott. Sie haben einen Fragenkomplex vor uns
aufgerollt, der mich und jedenfalls auch Herrn Professor Wisser
in Erstaunen setzt. Sagen Sie, Herr Flott, kann man nicht ein-
mal einen nach Ihren Grundsitzen aufgezogenen Betrieb besich-
tigen? Das wiirde mich und sicher auch Herrn Professor Wisser
lebhaft interessieren.‘

Professor Wisser: ,,Sicherlich! Fiir noch besser wiirde ich es
halten, wenn uns Herr Flott erst einen Normalbetrieb, also einen
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solchen, der noch nicht nach den Grundsitzen der modernen Be-
triebsfiihrung und Massenfertigung gefiihrt ist, vorfiihren kénnte. ¢

Flott: ,Dafiir liee sich vielleicht eine Moglichkeit finden.
Ich habe z. B. von Herrn Fabrikdirektor Sorger den Auftrag iiber-
nommen, in néchster Zeit mit dessen Betriebsleitung unter Hin-
zuziehung eines Meisters und des Betriebsrates einen Rundgang
durch seine Maschinenfabrik zu machen, um diese Herren, iiber
Mifstande und Verbesserungsméglichkeiten aufzukldren, und
koénnte ja die Erlaubnis erwirken, da8 Sie sich auf diesem Rund-
gange anschlieBen.

,,Wir wiren Thnen auBerordentlich dankbar dafiir.”

Flott sagt zu, und nach wenigen Tagen treffen sich die Herren
im Bureau des Herrn Direktor Sorger, wo auch dessen Betriebs-
leiter und auBer diesem Meister FleiBig und Betriebsrat Drangler
bereits anwesend sind.

Vor Antritt des Rundganges erklirt Direktor Sorger, es sei
ihm wohl bekannt, daB manches in seiner Fabrik noch nicht so
sei, wie es in einem nach modernen Grundséitzen geleiteten Be-
trieb sein sollte. Es seien ihm in mehr als einer Beziehung die
Hinde gebunden; die enormen Unkosten, mit denen er arbeite,
belasteten ihn auBlerordentlich und lieBen ihm nicht die Rubhe,
Neuerungen einzufiihren ; auch habe er unter stindigen Differenzen
mit der durch den Betriebsrat vertretenen Belegschaft zu leiden —
Umstinde, die ja auch der AnlaB zu dem heutigen Rundgange seien.

Flott bittet Direktor Sorger um die Erlaubnis, Fragen an
die Angestellten und Arbeiter richten zu diirfen.

Professor Wisser wiire dankbar, wenn er im Anschlufl an den
Rundgang einige statistische Angaben bekommen kénnte.

Dr. Frischauf fragt nach Selbstkosten, Brutto- und Netto-
gewinn.

Direktor Sorger antwortet den beiden ersteren in zustimmen-
dem Sinne und vertréstet Dr. Frischauf auf spiter.

Der Rundgang wird nun angetreten. Direktor Sorger, der
die Herren fiihrt, bittet, an Ort und Stelle iiber etwa entdeckte
Mingel unterrichtet zu werden.

Beim Uberschreiten des Fabrikhofes fallt Flott auf, daB ein
Arbeiter dicht an Direktor Sorger voriibergeht, ihn ansieht, aber
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nicht griiBt. Er ruft den Mann heran und richtet die Frage an
ihn, wie lange er dem Betrieb angehore. Es stellt sich heraus,
daB der Mann, obwohl er bereits iiber ein Jahr im Werk arbeitet,
seinen technischen Direktor nicht kennt.

Nun passiert eine grofe Anzahl von Arbeitern den Hof, an-
scheinend auf dem Wege zu ihren Arbeitsplitzen, trotzdem be-
reits 10 Minuten seit Arbeitsbeginn verstrichen sind. Auf die
Frage Flotts, woher die Leute kimen, antwortet Direktor Sorger:
,,Die Leute kommen aus den Garderoberdumen, welche leider etwas
weit entfernt vom Arbeitsplatz liegen.“ Flott rit, die Kontroll-
uhren in der Nihe des Arbeitsplatzes aufzustellen, worauf Betriebs-
rat Driangler bemerkt, daB er dann aber auch beantragen miisse,
daB die Garderoberdume in die Nahe der Uhren gelegt werden.

Gleich am Eingang zur Materialabstecherei steht der von
Flott zu Beginn des Rundganges angehaltene Mann; seine Ma-
schine steht still; er ist im Begriffe, sich an der Werkzeugausgabe
einen Ersatzstahl zu holen. Meister Fleiflig wird angewiesen,
dafiir Sorge zu tragen, daB an den Bearbeitungsmaschinen soviel
Werkzeuge vorhanden sind, daB auch beim Umtausch die Ma-
schinen in Betrieb bleiben.

Nun kommt die Gruppe zu zwei Kaltkreissigen. Beide stehen
still, weil beide Bldtter gleichzeitig ausgewechselt werden. Auch
liegen die Abfallenden aller Abmessungen und Qualititen von
Fabrikationsmaterial durcheinander, anstatt greifbar zur Wieder-
verwendung bei Einzelauftrigen geordnet zu sein.

Eine groBe Anzahl von Leuten mit Materialempfangsscheinen
steht herum, weil die Beschickung der Werkstatten nicht durch
eine bestimmte Kolonne zu bestimmten Zeiten erfolgt. — Endlose
Prozessionen beleben den Hof.

In der mechanischen Werkstdtte, zu der die Gruppe
nunmehr gelangt, findet sie gleich am Anfang den am Vortage
angefallenen Bearbeitungssausschul geordnet ausgebreitet vor.
Die Ursache der Unbrauchbarkeit ist auf einem angehefteten
Zettel vermerkt. Eine kurze Besprechung iiber die Ursache mit
Belehrung iiber deren Abstellung findet mit den verantwortlichen
Betriebsleuten, jeden Morgen, an Ort und Stelle statt, ehe die
Teile fiir den Schrotthaufen freigegeben werden.

Eine groflere Anzahl Riffelwellen wurde beim Riffeln Aus-
schuB, da sogenannte kleine Sandrisse der Materialverdringung
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nicht standhielten. Um das Material vor der Bearbeitung auf
diesen Fehler zu untersuchen, wird angeordnet, Stiicke von der
doppelten Lénge des Materialdurchmessers von jeder Stange abzu-
schneiden und zu beizen und diese Stiicke dann unter dem Hammer
oder der Presse kalt auf halbe Hohe zu driicken. Die kleinen,
kaum sgichtbaren Sandrisse kommen bei dieser Stauchprobe zum
Vorschein ; das fehlerhafte Material kann also schon auf dem Lager
ausgeschieden werden.

In der Dreherei, die darauf betreten wird, ist die Trans-
mission voriibergehend abgestellt, weil sich ein Riemen mangels
seitlich an der Riemenscheibe angebrachter Riemenfinger mit
der Transmission verwickelt hat. Der Stillstand hat bei zirka
60 Arbeitsmaschinen ,nur® zirka 5 Minuten gedauert. Flott
macht auch auf die unsachgeméfBe Befestigung des Riemens durch
sogenannte Herrisverbinder aufmerksam, welche einfach flach-
geschlagen wurden, anstatt die Woélbung zu erhalten. Meister
FleiBig tibernimmt es, einen modernen Riemenverbindeapparat
zu beantragen.

Eine umgefallene Riemenlatte gibt Veranlassung, zu raten,
diese in Rohrstiicken mit schwerem Flansch aufzubewahren; diese
sollen an jeder Drehbank bis zum Anbau selbsttitiger Umleger
vorhanden sein, ebenso die Bedienungsschliissel zur Maschine, um
privaten Unterhaltungen nicht Vorschub zu leisten.

Beim Weitergehen wird ein Arbeiter bemerkt, der damit be-
schiftigt ist, einem Kollegen einen Fremdkérper aus dem Auge
zu entfernen; mehrere andere Arbeiter sehen zu. Drangler unter-
bricht die Operation und verweist den Mann an den Heilgehilfen.

Nun fillt ein Mann auf, der in kurzen Zeitabstinden einen
Blick in die Hohe wirft und den Riemen mehrmals heftig mit
dem Ausriicker auf die Festscheibe zwingt. Ursache: Ausriick-
winkel ohne Bremswirkung. — FleiBig macht sich eine Notiz.

Das Glitten und Schlichten von Stirnridern balliger Riemen-
scheiben geschieht noch mittels Schlichtfeilen. Flott empfiehlt,
abgenutzte Schleifscheibenstiicke in Holzklotze einzubetten, um
gleitend schleifen zu konnen.

Weitergehend fallt Flott auf, wie zwei Arbeiter auf einer
Drehbank zwischen den Spitzen eine Welle richten, indem die
Welle wippend durchgebogen und gehdmmert wird. Er bedeutet
Meister FleiBig, da8 das Richten von Wellen in die Abstecherei
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gehort, ebenso das Zentrieren, einerseits zur Schonung der Dreh-
bank und andererseits, um die Drehbank ihrer Zweckbestimmung
nutzbar zn machen.

Wohl sind Wechselrdder, Spannhiilsen usw. an jeder Maschine
gesondert aufbewahrt, jedoch hat Flott zu beanstanden, daB
nicht geniigend Spanekéisten vorhanden sind, um den FuB3boden
vollsténdig spanfrei zu halten.

Die Gruppe gelangt nun zu einem Arbeiter, welcher sich be-
mitht, durch Zerren an einem Treibriemen der Maschine zum
Durchziehen zu verhelfen. Es zeigt sich, dafl die Maschine der
Beanspruchung nicht gewachsen ist. Dagegen wird wenige Meter
davon entfernt ein Schlichtspan von geringer Stirke auf einer
modernen Schroppdrehbank mit mehrfachen Réderiibersetzungen
abgehoben.

Soeben wird ein halbfertiger Zylinder aus der Drehbank ge-
hoben — GieBereiausschu! — Der Arbeiter hat den Lohnausfall
zu tragen, da er entgegen der strikten Bestimmung die sogenannte
Trichter- oder EinguBseite, welche iibrigens auf der Zeichnung
gekennzeichnet war, nicht zuerst vorgearbeitet hat.

Ein anderer Arbeiter miiht sich, durch Losen des Vorder-
lagers, dann wieder durch Anziehen des Gegenkerners im Spindel-
stock seine nur stoBweise durchziehende Drehbank mit ungeeig-
neten Werkzeugen flottzumachen. Meister Fleifig wird dahin
belehrt, daB die Nachstellung der Lagerkonen an siamtlichen Ma-
schinen nur durch Spezialisten der Maschinenreparaturabteilung
vorgenommen werden darf, auch daB eine richtig eingestellte
Drehbank wechselseitig Plan- und Spitzenarbeit ohne Nachstel-
lung bewiltigen muB.

Auf einer mittelschweren Drehbank ist eine 80-mm-Bohrung
in Stabl auf zirka 3/,m Linge mit Spitzbohrer auszufiihren.
Spezialwerkzeuge sind, da es sich um Einzelfille in diesen Ab-
messungen handelt, nicht angefertigt. Der Arbeiter gibt den Vor-
schub ruckweise mit einem durch Rohr verlingerten Vierkant-
schliissel an der Drehteilspindel. Es zeigt sich, daB die Muttern
und Spindeln solch auBergewdhnlichen Beanspruchungen nicht
standhalten. Die Wechselrider geben den geringen Vorschub von
zirka 0,12 mm pro Umdrehung nicht her.

An Hand einer rasch hingeworfenen Skizze (Abb. 1) macht
Flott folgenden Verbesserungsvorschlag:
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Der aus Rundstahl hregestellte Spitzbohrer wird mit einer oben-
liegenden Wassernute, die Schneiden mit Spanbrechernuten ver-
sehen, weiter das Rad am Spindel-
gtock gegen eine Exzenterscheibe mit
Schlaufenklinke ausgewechselt. Diese
hat pro Umdrehung bei entsprechen-
der Ubersetzung der Wechselrider
1—3 Zihne zu erhalten. Die Maschine
arbeitet nun ohne Bedienung gleich-
miBiger als zuvor. — Dieses Verfahren
gestattet auch, verhaltnismaBig breite
Einstecharbeiten auf mittelschweren
Drehbénken zu vollziehen.

Flott verweist noch auf einige
bereitliegende Drehstéhle, die zeigen,
daB diese Werkzeuge gebrauchsfertig
aus der Werkzeugausgabe bezogen
werden konnen.

Ein spiralgewundener Antrieb-
riemen fesselt die Aufmerksamkeit der Gruppe. Bei néherer Be-
trachtung wird festgestellt, da die balligen Stufenscheiben falsch

23mm bearbeitet sind. Flott empfiehlt, die
= i Mitte des balligen Teiles um 2—3 mm

ﬁ “1 nach der AuBenseite hin nachdrehen
i zu lassen, wodurch der Riemen stets
= frei lauft.

Eine Frage Meister FleiBigs fithrt
die Herren an eine Drehbank, auf
welcher eine gréBere Anzahl Stufen-
scheiben ballig blank bearbeitet wird.
Flott gibt seinem Erstaunen dariiber
Ausdruck,daBnichtein Mehrfachstahl-

dreht. Ebenso bemingelt er, daB die
Stirnflichen der Stufen nicht 10 mm
unterhalb der Kante um zirka 1 mm
Tiefe zur Schonung der Antriebriemen frei gedreht sind (Abb. 2).

In die Kleindreherei gelangt, wird beobachtet, wie auf einer
Nutenziehmaschine die Keilnuten mit Réumnadel schnell und
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sauber gezogen werden. An einer zerrissenen Réumnadel stellt
Flott fest, daB die Zahnliicken fiir die aufzunehmende Span-
menge entschieden zu klein sind, wodurch der Bruch verursacht
wurde.

Eine Serie blanker Stédbe von zirka 1 m Linge und 20 mm
Durchmesser veranlat Flott, sich nach dem Verwendungszweck
zu erkundigen. Es handelt sich um Gestéange fiir Deckenvorgelege.
Danach wird festgestellt, da3 das Material nach einer Vorschrift
prizis blankgezogen, eingefettet, in Rupfen verpackt, mit einem
enormen Preisaufschlag belastet von auswirts bezogen wird.
Lediglich die falsche Vorschrift wirkt hier preisverteuernd, da
fiir diesen Zweck blankgezogenes Material mit handelsiiblichen
Toleranzen ohne jede Sonderbehandlung, also ohne jeden Preis-
aufschlag, geniigen wiirde. Fiir Schutzgestinge, Zuggestéinge
usw. geniigt sogar Blankmaterial ohne Anspruch auf Rundheit
oder Durchmesser bis zu einer Differenz von - — 0,1 mm. Der
Preis hierfiir stellt sich natiirlich erheblich niedriger.

Die Gruppe wendet sich nun zur Revolverdreherei und ver-
weilt einige Augenblicke bei den Pitlerrevolverbinken. Die vor-
liegenden Arbeiten umfassen vier Operationen. Um das blinde
Schalten zu vermeiden, empfiehlt Flott, mindestens zwei Satz
Werkzeuge einzuspannen, da doch die Aufnahmel6cher im Re-
volverkopf vorhanden sind.

Ferner wird in einem Falle auf der Revolverbank ein lingeres
Gewinde gestridhlt, was wirtschaftlicher und sauberer auf dem
Gewindefrasapparat hergestellt wird.

Flott bemerkt bei dieser Gelegenheit: ,,Manche durch Uber-
lastung der vorhandenen Spezialmaschinen notwendig werdende
Neubeschaffung kénnte hinausgezogert werden, wenn eine zweck-
méfige Trennung der Spezialbearbeitung von der Normalbear-
beitung vorgenommen wiirde. Es darf dem Betriebsfachmann
nicht gleichgiiltig sein, ob, wie im vorliegenden Falle, das Gewinde
auf einer Maschine im Werte von zirka 6000 Mark oder in gleicher
Giite zur selben Zeit auf einem Spezialapparat im Werte von we-
nigen hundert Mark hergestellt wird. Die teure Maschine wird
ihrer eigentlichen Zweckbestimmung durch derartige Arbeiten
entzogen.

An einer Revolverbank mit Los- und Festscheibe hat sich am
Deckenvorgelege durch den flotten Arbeitswechsel, welcher stiind-
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lich etwa dreiBigmal Ein- und Ausschalten verlangt, der Ausriick-
mechanismus derart gelost, daB der Arbeiter wihrend der kurzen
Aufspannzeit wiederholt den Riemen auf die Festscheibe zuriick-
driicken muf}. Durch eine einfache Lederscheibe zwischen Stangen-
platte und Winkel ist der Ubelstand behoben.

In der Bohrerei bietet sich Gelegenheit, einem interessanten
Versuch beizuwohnen, den Flott veranlaBt, um darzutun, daB
die schlechte Bohrleistung in bezug auf Geschwindigkeit und Vor-
schub auf die Beschaffenheit des Werkzeuges zuriickzufiihren ist:
_(.____“ Zwei Vertikalbohrmaschinen sind auf gleiche
Vorschub- und Geschwindigkeitsdaten einge-
Z4 stellt. Zum Versuche sind eine Anzahl 10-mm-
Locher in GuBeisen 40 mm tief zu bohren.
Benutzt wird dazu je ein Spiralbohrer mit
polierter Seele und ein solcher wie bisher ge-
brauchlich mit im Sandstrahl geblasener un-
polierter Seele. Ersterer erledigt fiinf Locher
ohne schidliche Erwérmung zu zeigen, letz-
terer in derselben Zeit nur drei Locher und
ist danach unbrauchbar. Im ersteren Falle
werden die Spéne als Locken selbsttétig durch
die Spirale aus der Bohrung geférdert, im
zweiten Falle schon nach einer Tiefe von etwa
i@l 25 mm nur mehr als Mehl. Diese Mahlarbeit

Abb. 3. muBte die Maschine mehr leisten, wobei der
Bohrer erwarmt resp. ruiniert wurde.

Man gelangt nun zu einer Langlochbohrmaschine, Bauart
Spindelstock auf Bettschlitten, welche fiir Nutenfrasarbeiten vor-
ziiglich funktioniert, jedoch fiir Durchbrucharbeiten nicht so ge-
eignet ist als die Maschinen mit radial schwingendem Fréser,
nach Art Ventilkegelfriismaschine (Abb. 3).

Letztere Art hat, wie Flott ausfiihrt, speziell fiir Langlocher
kleinerer Abmessungen den geringsten Werkzeugverbrauch und
liefert die saubersten Durchbriiche, da die Schneidkanten sich
stets freiarbeiten.

Als Friiger ist die bekannte Konstruktion der Hanseat-Nuten-
fréigser mit genormten Schiften in Anwendung. Als Kiihlwasser-
pumpen haben sich die Kreisel- oder Schleuderpumpen am besten
bewihrt. Raderpumpen sind, wie Flott bemerkt, trot z im Becken
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angebrachter Filter und trotz Uberlaufsteg durch die schwimmen-
den Eisenspéine in kurzer Zeit ruiniert. — Es wird die Feststellung
gemacht, daB bei den Kiihlwasserpumpen fast durchweg der
Forderung nach Dauerschmierung, eventuell durch Filzeinlage,
zu wenig Rechnung getragen wird.

Als Ursache fiir den Bruch eines Spiralbohrers von zirka 20 mm
wird ermittelt, daB die Spindel beim Durchtritt durch die Boh-
rung um zirka 1/, mm fiel, ein Ubelstand, welcher auf falsche
Einstellung der Pinolendrucklager zuriickzufiihren ist.

In der Teilefabrikation hat Flott zu bemingeln, daf die
Bogensige auf Stahl in bezug auf Geschwindigkeit genau so be-
handelt wird, als ob es sich um Holz handelt. Die rotierenden
Feilscheiben laufen ebenfalls durchweg zu schnell. Die Hand-
feilen werden in den weitaus meisten Féllen vom Arbeiter nicht
auf der ganzen Linge ausgenutzt; hier ist eine stete Erziehungs-
arbeit am Platze.

Die groBen Mengen von Abgiissen, welche sich in den Roh-
guBlagern aufgestapelt finden, geben Veranlassung, einige Fra-
gen an die Lagerverwaltung zu richten. Aus deren Beantwortung
wird festgestellt, daB seit mehreren Jahren die Vorratsmenge
um zirka 90 vH zu hoch ist. Der dadurch hervorgerufene Zinsen-
dienst driickt erheblich auf die Unkosten. Die Ursache liegt darin,
daB der Durchflul des Fabrikates von der GieBerei bis zur Montage
nicht geregelt ist. Wenn auch unbedingt zwischen den einzelnen
Bearbeitungswerkstétten ein sogenanntes StoBlager zu empfehlen
ist, um unvermeidlichen Produktionsstérungen begegnen zu kon-
nen, so darf doch dieses Lager an Umfang keinesfalls gréBer sein
als zum Abfangen derartiger Produktionsstérungen erforderlich
ist. Andererseits gibt es Fille, in welchen man Teile auf mehrere
Monate im voraus noch wirtschaftlich fertigt, doch kann es sich
hierbei nur um kleinere Schrauben oder Fassonstiicke handeln,
bei welchen die jedesmaligen Einrichtungskosten fiir die Fertigung
erheblich héher liegen als der durch die Lagerhaltung erwachsende
Zingendienst. Die DurchfluBdauer des Fabrikates, gemessen an
den reinen Transport- und Arbeitszeiten, stellt den Wertmesser
der Betriebsleitung resp. des Disponenten dar. Auf diesem Gebiete
ebenso wie auf dem Gebiete der Bevorratung mit Rohmaterialien
und Betriebsmaterialien liegt, wie Flott hervorhebt, der grofte
Teil der untragbaren Betriebsunkosten.
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Die Herren betreten nun das Rohmaterialienlager: Stab-
eisen und Bleche. Dieses ist verhéltnism#Big klein, jedoch noch
iibersichtlich geordnet; beantragt ist eine Vergroferung. Die
Lagerverwaltung hat es sich angelegen sein lassen, die Einfiihrung
jeder neuen Abmessung zunichst energisch zu bekimpfen. Sie
verlangt vor der Bestellung die Unterschrift der Direktion, und
diese wiederum verlangt die genaue Begriindung fiir die Neuein-
fithrung vom Konstruktionsbureau. So ergibt sich in den meisten
Fillen, daB eine Neueinfithrung vermieden werden kann, oder daf3
eine andere Sorte dafiir abstirbt. Trotzdem wird auch hier noch
festgestellt, daB von einigen Posten ansehnliche Vorrite vor-
handen sind und seit Monaten kein Abgang zu verzeichnen ist.
Flott regt an, diese Vorridte abzustoBen resp. gegen im Werk
gingige Materialsorten umzutauschen. Gleichzeitig gibt Direktor
Sorger die Anordnung, daBl halbjéhrlich eine Liste derjenigen
Materialien der Direktion vorgelegt wird, in welchen kein oder im
Verhiltnis zum Vorrat wenig Abgang zu verzeichnen ist.

Diese Erorterungen geben AnlaB, die in Aussicht genommene
VergroBerung des Lagers zunéchst auf unbestimmte Zeit zu ver-
tagen.

Am Schlusse des Rundganges dankt Direktor Sorger fiir die
erhaltenen Anregungen, die er sich dienen lassen will. Nach der
Verabschiedung von ihm driickt Dr. Frischauf den Wunsch aus,
nun auch einen nach neuzeitlichen Gesichtspunkten geleiteten
Betrieb zu sehen. Flott erwidert darauf, daB ihm noch kein
Betrieb des Maschinenbanes bekannt sei, der als ganz auf der
Hohe bezeichnet werden konne und in dem es nicht nach der
einen oder anderen Richtung Anlafl zu Beanstandungen gibe.
,,Das, worauf es ankommt,*‘ — meint er — ,,ist der in der Leitung
herrschende Geist, der entschlossene Wille zur Ordnung. Ist die
Leitung von dem Willen durchdrungen, Ordnung zu schaffen um
jeden Preis, auf alle Verst6Be im groBen wie im kleinen zu achten,
so wird sich dieser Wille automatisch auf die Belegschaft iiber-
tragen. Ein wirtschaftlich veranlagter Betriebsrat wird stets gern
in diesem Sinne mitarbeiten und jede Aufklirung dankbar an-
nehmen. So begegnen z. B. auch Vortriage iiber wirtschaftliche
Fertigung bzw. iiber die Ausbildung der Arbeiter zu Spezialisten
regem Interesse. Ich werde selbst in den néchsten Tagen einen
derartigen Vortrag halten, der der Arbeiterschaft zeitsparende
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Arbeitsmethoden, sowie auch zeit- und materialsparende Kon-
struktionselemente vor Augen fiithren soll. Ich darf Sie vielleicht
dazu einladen, Herr Doktor, und natiirlich auch Herrn Professor
Wisser!“ —

Beide Herren sagen zu und finden sich dann auch am fest-
gesetzten Tage zu dem Vortrage des Herrn Flott iiber

Die Fibel der Werkstatt

ein, der in nachstehendem wiedergegeben ist; die ihn erldutern-
den Lichtbilder sind in Form von Abbildungen an den betref-
fenden Stellen eingefiigt. Bemerkt sei, daB diese bei dem engen
Rahmen der Darlegungen keinen Anspruch auf Vollkommenheit
erheben koénnen, sondern lediglich den Zweck haben, befruch-
tend auf den Betriebsfachmann einzuwirken.

In meinen nachfolgenden Darlegungen will ich versuchen, mich
rein auf Anregungen zu beschrinken, die vervollkommnet und den
vorliegenden Verhéltnissen angepaBt in jedem, auch dem kleinsten
Betrieb des Maschinenbaues, nutzbringend Anwendung finden
sollten.

Der Sprung von der Einzel- oder Serienfabrikation zur Fabri-
kation am Band ist so gro8 und von so vielen Voraussetzungen
abhiingig, daB es angebracht ist, zunichst jede mégliche Verein-
fachung und Verbesserung der Fabrikationsmethoden schrittweise
einzufiihren, um durch Verbilligung der Herstellungskosten resp.
der Nebenkosten einen konkurrenzfihigen Verkaufspreis zu er-
zielen. Diese Verbilligungen liegen nicht immer in der Beschaffung
der teuersten Maschinen und Werkzeuge, sondern sie liegen vor-
wiegend in der Anwendung richtiger Fabrikationsmethoden und
Fabrikationsmittel. Die freie Wahl und Anwendung dieser Mittel
muB dahin fiihren, ein zweckdienliches und marktfihiges Produkt
zu ergeben; dann ist die Fabrikationsfrage gel6st.

Leider mul} zugestanden werden, daB eine groBe Anzahl un-
serer Betriebe sich heute noch mit denselben Arbeitsmethoden
durchwindet wie vor 15 Jahren. Amerika zeigt uns durch gute
Literatur, daBl es sich eingehend damit beschéftigt, auch in den
kleinsten Betrieben Ordnung zu schaffen.

Das Hauptaugenmerk des Betriebsfithrers muB8 darauf ge-
richtet sein, alle Nebenkosten, welche nicht direkt durch die Um-
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formung des Rohmaterials zu Fertigfabrikat entstehen, zu ver-
mindern. Betriebsorganisation, wirtschaftliche Betriebsfiibhrung,
Zeitstudien, Betriebsstatistik, Normung usw., das sind Schlag-
worte, welche berechtigterweise in den letzten Jahren mit mehr
oder weniger Erfolg an das Ohr des Betriebsleiters drangen. Uber
jedes derselben sind zahllose Vortrage gehalten und Aufsitze ge-
schrieben worden.

Die technischen Hochschulen besitzen wertvolles Material von
dem, was wissenschaftlich auf diesem Gebiete zu erfassen ist.
Durch die Verwertung der Ergebnisse wissenschaftlicher For-
schung sind in den letzten Jahren groBe Fortschritte in den Be-
trieben gemacht worden, und doch fehlt den meisten derselben
ein Etwas, das ich nennen mochte: den Willen zur Ordnung um
jeden Preis! — Nur wenn der Boden des Betriebes vorbereitet
ist, kann eine Vorschrift, eine Organisation, festen Fuf3 fassen
und sich ausbaufihig in den einzelnen Stadien verankern. Als
wirksamstes Mittel zur Erzwingung der Ordnung hat sich die Ver-
besserung auch der scheinbar nebenséchlichsten Arbeitsverfahren
erwiesen.

Um dem Horer einen Teiliiberblick gerade iiber diese Arbeits-
verfahren zu geben, wandern wir gemeinsam durch den Betrieb
einer uns fremden, gut geleiteten Maschinenfabrik. Die eine oder
andere Anregung fiir den eigenen Betrieb wird sich dabei ganz von
selbst ergeben.

Es ist Tatsache, daB, wie im Privatleben der Menschen, so
auch im Betrieb die Untugenden am festesten eingewurzelt sind
und sich ohne besondere Vorschriften oder Normung fast gesetz-
miéBig von Generation zu Generation forterben. Hier liegt ein
Arbeitsfeld vor den Augen des Betriebsfachmannes, welches ganz
besondere Beachtung verdient. Unermiidlich belehrend oder stra-
fend muBl dort eingegriffen werden, wo solche Méangel sich zeigen.
— Auf unserer kurzen Wanderung durch den Betrieb werden wir
Gelegenheit haben, verschiedene Proben erstrebenswerter Ord-
nung zu sehen und die wirtschaftliche Bearbeitung unter Anwen-
dung von Hilfsmitteln, Werkzeug- und Vorrichtungsnormen vor-
gefithrt zu erhalten.

Zunéchst begeben wir uns in die Abstecherei oder Roh-
materialvorbereitung. Hier finden wir moderne Trenn-
maschinen, Abstechbiinke, Scheren, Schneidbrenner, Ségen, Zen-
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triermaschinen und Richtbéinke. Das Richten und Zentrieren
findet nicht mehr in der Werkstatt statt, da dadurch die span-
abhebenden Maschinen ruiniert oder ihrer Zweckbestimmung
zeitweise entzogen werden. — Die Materialreste sind nach
Qualitit und Abmessungen geordnet greifbar fiir Einzelauftrige
sortiert.

Nachdem wir uns davon iiberzeugt haben, da Ersatzwerk-
zeuge in geniigender Anzahl gebrauchsfertig vorhanden sind,
wenden wir uns dem Ausgange zu. Hier steht ein zweckmiBig
konstruierter Transportwagen, beladen mit dem vorbereiteten
Material, iiber dessen Zweck-

bestimmung uns die mit Kon- —£c— M L S —— =
trollvermerk versehene Be-

gleitkarte Aufschlufl gibt. Wir  __— i
stellen fest, daBl die Beschik- Abb. 4.

kung derWerkstatt in kiirzeren
Zeitabstinden stets durch dieselben Arbeiter erfolgt;
ebenso daB Materialabgabe an andere Boten nicht stattfindet.
Nun statten wir der GieBerei einen kurzen Besuch ab.
Ein besonders schwieriges Gebiet der Fabrikation betrifft die
Herstellung von Langbauteilen
fiir Maschinen, z. B. Spinnerei-
und Webereimaschinen, aus
Graugufl usw. in diinnen Ab-

messungen. Solche Teile miis-
gen dem Querschnitt ent-
sprechend nach jener Seite durchgebogen eingeformt werden, an
welcher eine Streckung zum Richten nicht mehr in Frage kommt;
d.h. jene Rippen oder Wandungen werden kiirzer geformt, welche
eine Streckung durch nachtrégliches Spannen (Hémmern) er-
tragen konnen. Als Beispiel sei ein Kardendeckel (Abb. 4 u. 5)
angefithrt. Diese Deckel werden auf einem mit einer konkaven
Walze vorbereiteten Formsandbett bogenférmig mit der Flansche
nach unten eingeformt. Das ungleichmiBige Schwinden des
GrauguBmaterials hebt einen Teil dieser MaBnahme auf. Der
Rest der Bogenform wird durch Strecken der oberen Rippe
aufgehoben. Nach diesem Verfahren kénnen die Deckel absolut
plan gerichtet werden, die Toleranz betrigt + — 0,03 mm von
der Geraden.

Abb. 5.
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Bei einem weiteren Beispiel (Abb. 6 u. 7) handelt es sich um
winkelférmige Zylinderbénke an Spinnereimaschinen. Diese werden
nach dem eben beschriebenen Verfahren mit der inneren Winkel-
kante bei 3 m Gesamtlange
!E =1 1 | jﬂ bis 10 mm muldenférmig
' durchgeformt. Die Flan-
schen werden nach Bedarf
gestreckt. Bei diesem Strek-
/ﬂ ﬁ kungsprozeB ist es wich-
1= / tig, daB die GuBstiicke auf
Abb. 6. einem ballenférmigen Am-
boB aufliegen und gegen-
iiber der Auflagefliche mit-
tels eines sogenannten Setz-
hammers oder Stemmers in
Absténden von etwa 10 mm
durch kraftige Hammer-
schlige die Streckung er-
halten.

Abb. 7. Im vorliegenden Falle

handelt es sich um eine

Wandstirke von 15 mm bei einer Stegbreite von 80 X 80 mm.

Jeder in der Mitte getitigte kriftige Hammerschlag hat an beiden
Enden eine Wirkung von 0,5 mm.

Auf alle Falle sollte an jede GieBerei, welche derartige Lang-
bauteile herzustellen hat, eine sogenannte Richtabteilung ange-

gliedert sein, welche die Abgiisse in einer Form zur Ablieferung
bringt, die die geringstmogliche Zugabe an Verspanung gestattet.
Die Angliederung dieser Abteilung an die GieBerei ist deshalb

26



notwendig, um in engster Verbindung mit ihr jene Erfahrungs-
werte fiir das Formen zu ermitteln, die auf die Dauer die geringste
Bearbeitung und die geringste Nacharbeit gewahrleisten.

Es ist ratsam, kleinere Formmaschinen fahrbar einzurichten,
um die Maschine dem abnehmenden Sandhaufen nachfahren zu
kénnen. Eine Anordnung, wie in Abb. 8 gezeigt, gestattet bei
StapelguB auf ca. 8 m? einschl. Sandhaufen das Formen von
50 Doppelkasten.

Lohnsparend wirkt sich auch die Mafnahme aus, da auf vor-
handenen Formplatten bei mittelgroBen sperrigen Stiicken die
Zwischenrdume auf der Formplatte mit kleineren Nebenbauteilen
der Maschine bestiickt werden; z. B. mit Knebelmuttern, Tiir-
griffen, Stellringen usw. Auf diese Weise erhdlt man solche
Teile ohne weiteren Aufwand an Formerléhnen.

Wir betreten nun die Dreherei. Hier finden wir, daB die Zu-
behoérteile zu den Maschinen: Wechselrdder, Futter, Planscheiben
wohlgeordnet aufbewahrt sind, und der FuBboden durch An-
wendung von Spidnesammelkisten spanfrei gehalten ist.

Ein auf mehrere Monate hinaus mit Arbeiten iiberlastetes
Horizontalbohrwerk finden wir in der Dreherei dadurch entlastet,
daB Bohrarbeit, in diesem Falle Motorenzylinder, in zwei festen
Liinetten auf den Supportschlitten eingespannt, dann durch
eine kriftige Bohrstange mit Mehrfachkopf bearbeitet wird.
Die Bohrstange dreht sich ortsfest zwischen den Spitzen. Von
den kiirzeren Zylindern sind mehrere auf diese Art hintereinander-
gespannt, nachdem vorher die AnschluBflanschen bearbeitet
wurden.

Neben uns sehen wir ein Arbeitsstiick, schwebend im Kran,
bis der Arbeiter den blau angelaufenen Reitstockkerner in wenigen
Minuten gegen einen genormten Ersatzkerner mit Abziehmutter
ausgewechselt hat. AuBerdem sind fiir gréBeren Spitzendruck
kugelgelagerte Kerner vorhanden.

An einer schweren, gut durchkonstruierten Schnelldrehbank
wurde soeben ein Réderbruch dadurch verhiitet, dal der in An-
triebrad und Nabenflansch eingebaute Sicherungsstift abscherte
(Abb. 9). Das Hindernis wird beseitigt und ein vorréitiger Stift
ermoglicht sofort die Weiterarbeit der Maschine.

Bei dieser Gelegenheit iiberzeugen wir uns davon, dafl an
dem Werkzeugbrett simtliche Bedienungsschliissel zur Ma-
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schine vorhanden sind, so daB der'Bediener der Maschine von
seinem Nachbar vollstindig unabhéngig ist.

Wir lenken jetzt unsere Schritte nach der Kleindreherei.

Die Wellen- oder Bolzenbinke sind mit selbsttétiger Abstell-
vorrichtung, bestehend aus Federgehduse am Deckenvorgelege
(Abb. 10) versehen, so daB ein Mann mehrere Maschinen bedienen
kann. Hier vermissen wir bei der vorliegenden Massenarbeit den
Mehrfachstahlhalter nach Art der Laufdrehbénke. Jedoch sind die
Drehstihle als Stahlhalter mit Stahleinsatz ausgebildet und sémt-

M

Abb. 9, Abb. 10.

lich mit gleichem Brust- und Schneidwinkel vorbereitet greifbar.
Die Wellen und Bolzen sind an den Enden plan gedreht und ver-
mittels genormter Zentrierbohrer zentriert. — Eine Drehbank
ist mit Universalplanscheibe ausgeriistet und besitzt Sonderein-
richtung nur zum Bohren simtlicher Naben, Stirnrider, Hand-
rider und Riemenscheiben, unter Anwendung von, Stangensenkern
und Reibahlen. Der Arbeiter stellt diese Bohrungen billiger und
zweckméBiger mit seiner Einrichtung her als seine Kollegen an
der Spitzendrehbank. Diese so gebohrten Réder werden ent-
sprechend ihrer Form unter Anwendung von Expansionsdornen
zum Teil auf der Spitzendrehbank oder auf der Rundfrésmaschine
fertigbearbeitet. — An gréBeren Rédern sehen wir die Anwendung
des Reitstocks als Bohrpinole wihrend der AuBenbearbeitung
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und die Anwendung der patentierten Aufbohrer von Sasse,
Spandau, welche vorziigliche Dienste leisten.

Blechbecken an den Vorgelegelagern fangen das Tropfél auf,
welches gesammelt durch einen Olreiniger wieder in gebrauchs-
fahigen Zustand gebracht wird.

Die sogenannten Riemenlatten sind gut abgerundet und
am oberen Teil zweckentsprechend breiter gehalten als die um-
zulegenden Riemen. Zur Aufbewahrung dienen kurze, am Boden
befestigte AusschuBrohre mit Flansch.

Weitergehend nehmen wir das Zusammensetzen eines schmalen
Treibriemens mittels Harrisverbinder in Augenschein. Der sach-
gemdf eingetriebene Verbinder ist in seiner urspriinglichen ge-
wolbten Form erhalten geblieben, die vorstehenden Zacken sind
mit diinnen Leder ausgelegt; er schmiegt sich gut an den kleinen
Durchmesser der Scheibe an. Der Riemen ist vor dem Auflegen
gorgfiltig gereinigt und auf der Riickseite leicht mit Tran iiber-
zogen worden. Der Sattler erklart uns auf Befragen, daf} simtliche
stationédre Riemen gekittet und gen#ht sind.

Riemenschrauben, Spannleisten und iibereinandergebundene
Riemen finden keine Verwendung. Die abgerundeten Riemen-
gabeln sind in einem bestimmten Verhdltnis zur Riemenbreite
vom Auflaufpunkt entfernt angeordnet.

An den Dorneintreibpressen sehen wir einige mit Kupferringen
versehene Verlingerungen verschiedener Durchmesser, welche da-
zu dienen, Dorne aus lingeren Bohrungen herauszudriicken, ohne
die Bohrung zu beschidigen.

Nachdem wir uns noch iiber die ZweckméBigkeit einer jeder
Drehbank speziell angepaBten Geschwindigkeit und Leistungsvor-
schrift unterhalten haben,
begeben wir uns in die

Bohrerei. — Hier
sehen wir als Vorberei-
tungsarbeit fiir die ko-
nische Reibahle eine drei-
schneidige Stufenreibahle in Anwendung, welche mit ausnahms-
weise groBen Spann-Nuten ausgefiihrt ist (Abb. 11).

Wir haben ferner Gelegenheit, eine vorteilhafte Bohrein-
richtung zu sehen (Abb.12). In diesem Falle sind Biichsen von
28 mm #uBerem Durchmesser, 80 mm Lénge aus GuBeisen zu
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bohren. Der 16-mm-Spiralbohrer ist durch die Nabe auf dem
Bohrtisch befestigt, die Biichsen sind im Rollen-Bohrfutter ein.
gespannt; die Spéne fallen also
ungehindert aus der Bohrung.

Eine weitere beachtenswerte
Einrichtung besteht darin, daB
kleinere Biichsen mit geriebener

Ly A Ansatzbohrung und Stirnflichen-

R |l 1llll  bearbeitung auf der Vertikalbohr-
}:}fﬂ:ﬁ’;@ ||| |l/[lll maschine hergestellt werden.

3 Q il In diesem Falle sind Spiral-

bohrer, Reibahle, Ansatzreibahle
und Stirnfriser mit Zapfen auf
eine Mittenentfernung von etwa
100 mm auf dem Bohrtisch ange-
ordnet. Dieser dient als Revolver-
kopf. Die Biichsen finden im
Abb. 12, Futter Aufnahme und werden

danach auf dem Dorn fertig-

bearbeitet. RotguBventilspindeln (Abb. 13) werden durch das
Bohrfutter im Schaft gehalten, dann durch das in der Mitte
. des Tisches eingespannte
Schneideisen in einigen
Sekunden durchgedreht
und fallen sauber ge-
gchnitten in eine Rinne.

Mehrkantlocher wer-
den, soweit es sich um
Grundlécher mit ge-
ringer Tiefe handelt, mit-
Ay 2% tels Mehrkantbohrap-

parat auf der Bohrma-
schine gebohrt, dagegen profilierte Durchgangslocher wirtschaft-
licher und exakter auf der Rdumnadelmaschine gezogen.

Wir kommen zur Fréaserei. — Auch hier finden wir, soweit
sich kein selbsttédtiger Riicklauf bei stillstehendem Fréser an-
bringen lief, selbsttétige Auslosung des Deckenvorgeleges, da die
Auslésung des Vorschubes allein nicht in jedem Falle geniigt, um
sogenannte ,,Wolkenbildung*‘ zu vermeiden.
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An kleinen Frésmaschinen ist ein Pinsel an einer Spiralfeder
oberhalb des Frisers angeordnet, um zum Entfernen der Spine
vor Riickgang des Tisches griffbereit zu sein (Abb. 14).

Die Massenartikel sind in -

Zablbrettern untergebracht, die
stets voll zu halten sind.

AusschuBstiicke werden ge-
gen rote Atrappen in der Re-
vision umgetauscht; dadurch
tbersieht der Betriebsmann so-
fort den Umfang des AusschuB-
anfalles und kann eingreifen. } l

Vor dem Aufschrauben von |
schweren Stirnfrisern mit Ge- I
winde und Bundanlage sind auf [ B I
die Bundauflageflichen einige ===si====s g
Tropfen Wachs aufzubringen, e -
ein Verfahren, nach dessen An- [
wendung auch die schwerst be-
anspruchten aufgeschraubten Abb. 14.
Planscheiben sich leicht wieder von der Anlage losen lassen.

Die in Gebrauch befindlichen Frasdornringe sind innen und
auflen gut abgerundet. =

Zum verénderlichen Ein. E E
stellen mehrerer Scheibenfraser —FFE= F—1— 3j”“
dienen genormte Frasdornring- | b é_ 1—_1
paare, welche je 2 mit 5 mm = ——kks
Kurve hinterdrehte Zahne auf- =
weisen (Abb. 15).

Die Spannhebelexzenter an
den Spannvorrichtungen sind genormt; Langsspannung in der
Frasrichtung ist wegen der dadurch verursachten schidlichen
Durchbiegung des Fristisches vermieden.

Kleine Stirn- und Sperrdder sind paketweise mittels Dornen
auf Vierfachteilapparate gespannt und werden wirtschaftlich auf
der Planfrésmaschine gefrést.

Kegelrader sehen wir mittels konischer Scheibenfriser auf der
Planfrasmaschine vorschneiden; dadurch wird die Kegelradhobel-
maschine erheblich entlastet und geschont.

Abb. 15,
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GroBe Sorgfalt ist bei der Auswahl eines Kreissiigeblattes
zu einer Schlitzarbeit auf die Teilung und die Verzahnung im
Verbéltnis zur aufzunehmenden Spanmenge verwendet.

Ein richtig behandeltes Kreissigeblatt darf weder ausbrechen
noch zerspringen. In den meisten Fillen ist zu konstatieren, da
nur ein Teil der Zadhne den auf den Umfang berechneten Vor-
schub zu verspanen hat, oder daB die zu kleinen Zahnliicken nicht
im entferntesten die sich aus dem Vorschub ergebenden Span-
mengen aufnehmen kénnen. — Auf diesen Umstand ist auch das
Schréglaufen der Kreissigen bei tiefer Schlitzarbeit zuriickzufithren.

In der Gruppe Handhebelfrismaschinen sehen wir die soge-
nannten rotierenden Feilscheiben zum Abplanen von kleinen
Flachen schnell und sauber in horizontaler und vertikaler Anord-
nung arbeiten.

Zur Bearbeitung von Weichmetall ist die Feilscheibe bei
richtiger Wahl der Hiebart und Schnittgeschwindigkeit, ca. 45 m
pro Minute, unentbehrlich, leider jedoch nur in wenigen Betrieben
in Anwendung.

Wir kommen zu den Hobelmaschinen. — Hier sehen wir
eine vorteilhafte Anordnung von je 2 Hobelstahlen auf den zwei vor-
handenen Supporten. Zu diesem Zwecke sind die normalen so-
genannten MeiBelklappen durch erheblich breitere ersetzt (Abb. 16).

Z

Abb. 186. Abb. 17.

Die Einstellung auf gleiche Schnitthéhe der Stédhle untereinander
geschieht durch Schwenken der MeiBelklappe. Durch diese An-
ordnung ist es moglich, die normale Laufzeit der Schropparbeit
auf fast 25 vH zu beschranken.

Die Hobelstihle sind ordnungsmiBig so ausgefiihrt, dal die
Schneidlippe sich mit dem Auflagepunkt deckt (Abb. 17). Dadurch
arbeitet die Maschine zitterfrei und ohne schnatterndes Gerdusch.
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In Ermangelung einer Vertikalfrismaschine in den bendétigten
Abmessungen hat man die T-Querschlitze einer Aufspannplatte
unter Zuhilfenahme einer elektrischen Bohrmaschine, welche an
die Stelle des Drehteilsupportes gesetzt wurde, auf
der Hobelmaschine eingefrast (Abb. 18), also in
einer Aufspannung iiberhobelt und gefrist.

Weitergehend sehen wir ein neues Beispiel einer
zeitsparenden  Arbeitsmethode. “Wr

Hier sind Vertiefungen in
einen Walzenmantel einzuhobeln
von ca. 0,75 mm Tiefe und 10 mm
Breite. Der nach jedem Arbeits-
gange selbsttitig schaltende Ap-
paratwird auf eine Hobelmaschine
mit entsprechender Durchzugs-
kraft gesetzt und die Support-
klappe durch eine Spezialklappe,
welche zur Aufnahme von 3 oder
4 hintereinander angeordneten
Stahlen dient, ausgewechselt (Abb. 19). Die Verteilung der Span-
dicke auf die einzelnen Stihle gestattet die Fertigstellung von je

Abb. 18,

N
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—— Abb. 19.

einer Nute in einem Durchgang. Hierdurch werden die Leerlau-
zeiten des Riicklaufes auf ein Minimum herabgesetzt. Das Ver-
fahren laBt sich auch auf breitere Nuten anwenden, indem man
die Stihle nebeneinander stufenartig anordnet. Die Maschinen
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arbeiten merklich ruhiger durch die durch die Teilung der Schnitt-
flaichen hervorgerufene Spanunterbrechung.

Die harzfreien Riemen des Antriebes werden besonders pfleglich
behandelt und vor lingerem Stillstand der Maschinen abgeworfen.

Die genormten Spanneisen
sind fiir simtliche Hobelmaschi-
nen, nach Grofen geordnet, in
einem Regal untergebracht, die
Spannmuttern auf anderthalb-
facher Hohe der Normalmuttern
gehalten.

Neben Unterlagklotzen in
den Abstufungen von 2 mm sind die bekannten Stufenleisten
(Abb. 20) vorhanden.

Wir sehen weiter eine Losung fiir das Einhobeln einer Nute
in einen lingeren Hohlkérper (Abb. 21).

Die Verldngerung ist gelenkartig einerseits am Support, an-
dererseits in einem drehbaren Augenlager einer auf dem Tisch ‘be-

= pE—
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Abb. 21.

festigten Liinette gelagert. Zur gleichméBigen Einstellung fiir die
gewiinschte Tiefe dienen zwei vor und hinter der Hiilse ange-
brachte Parallelklstze.

Gleichzeitig (gleiche Abb.) sehen wir das Einhobeln einer
Spiralnute in einen Hohlkérper.
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In der Rundschleiferei sind die Aufnahmenaben der
Schleifscheiben auf Durchmesser genormt; die vorhandenen Naben
wurden zum Teil durch Abdrehen und zum Teil durch Aufziehen
von Ringen auf die Naben egalisiert,
um die Lagerhaltung an Schleif-
scheiben auf ein MindestmafBl zu be-
schrianken.

Beim Abdrehen der Scheiben mit-
tels Diamant ist zu empfehlen, unter
dem Diamanten ein Becken mit kon-
sistentem Fett aufzustellen (Abb. 22). Konsistentes Fett
DerDiamant wird dadurch beim Lisen Abb. 22,
aufgefangen. Die Masse ist vor jedes-
maligem Gebrauch zu glitten, um die Stelle des Eindringens
feststellen zu konnen. Die freihdndige Benutzung des Arbeits-
diamanten ist unter allen Umsténden verboten.

An einer Rundschleifmaschine bemerken wir das Einstechen
resp. Einschleifen von Lagerstellen resp. Halsen in Riffelzylinder
von Spinnereimaschinen dadurch wirtschaftlich gestaltet, daB
2 Scheiben unter Beibehaltung des geforderten Abstandes gleich-

zeitig 2 Hilse schleifen (Abb. 23 u. 24).
Wir beobachten das Planschleifen von winkelférmigen Lang-

bauteilen. Die Flachen sind 90 mm breit bei 12 mm Stegstirke
und ca. 4 m Lénge. Der Verschleil
der Schleifsegmente ist normal, da
deren Hirtegrad der Bearbeitungs-
fliche von 90 mm Breite angepalt ist,

Auf einer zwei-
ten Maschine wird
die Stegstérke von
12 mm geschliffen. |
Hier ist der Ver-
schleil der Schleif- Abb. 23.
segmente ein sehr hoher, dadurch hervorgerufen, daB die Seg-
mente fiir die schmale Fliche zu weich sind und der diinne Steg
als Abdrehwerkzeug auf die Schleifsegmente wirkt.

An einer vertikalen Schleifmaschine schmieren und brennen
die Schleifsegmente und verursachen einen zu hohen Kraftbedarf
dadurch, daB8 sie in ihrem ganzen Umfang auf dem zu schleifen-
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den Korper aufliegen, anstatt, wie die Praxis ergibt, etwa 0,01 vH
des duBeren Durchmessers einseitig freizuliegen.

=

P=CE )
Abb. 24.

——

Die Bestimmung der Hirte und
Kornung der Schleifmittel sollte in
jedem Falle unter Bekanntgabe vor-
handener Daten ihrem Lieferanten
iberlassen bleiben.

Wir betreten den Werkzeug-
bau. — Die vorgearbeiteten Schei-
benfréser werden nach dem Hinter-
drehen nochmals auf genauen Teil-
apparaten nachgefrést, um die beim
Hinterdrehen gerundeten Schneid-
kanten schnittfihig zu gestalten.

—r—} Beim Vorfrisen ist bemerkenswert,

dafl die Friserscheibe zur Einspa-
rung von Bearbeitungszeit in hori-

zontaler Lage gegen den Einschneidfriser angebracht wird
(Abb. 25), entgegen der verbreiteten Gewohnheit, den Ein-
schneidfriser axial zum Aufnahmedorn durchzufiihren (Abb. 26).

Abb. 25.

Abb. 26.

Die Herstellung der sogenannten Leistungsprofilstihle (Abb. 27)
geschieht nach folgenden Grundsitzen:

Das vorgeschriebene Profil wird bei kleiner Abmessung unter
Hinzuaddierung eines beliebigen MaBes zu simtlichen Durch-
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messern als Scheibe gedreht, danach in 4 Teile zerschnitten;
somit sind 4 Urstiicke, je Rechts- und Linksprofil, vorhanden
(Abb. 28). Drei Stiicke kommen unter Ver-
schluB als Ersatzstiicke, ein Stiick bekommt
{ der Werkzeugmacher
' zur Anfertigung eines
Hinterdrehstahles. Die
durch Gebrauch abge-
nutzten Kanten kon-
nenimmer wiedernach-
geschliffen werden, un-
ter Beriicksichtigung
jeder gewiinschten
Profilverzerrung  fiir
die Wahl des Schnitt-
winkels.

Der Hinterdrehstahl dient zur Herstellung eines Frésers,
letzterer wieder zur Herstellung von Profilleisten, welche in be-
liebig langen Stiicken Verwendung
finden. Der gleiche Ausfall der “J
Arbeitsstiicke ist somit auf lange Abb. 20.

Zeit festgelegt.

Die genormten Schneideisen sind im Anschnitt hinterdreht;
gefertigt werden dieselben unterschiedlich in Stegstirke und
Spanliicke fiir Eisen und Mes-
sing resp. Hartbronze. Die fein-
gingigen Gewindebohrer fiir diin-
nere Bleche oder Weichmetall be-
liebiger Stdrke sind vorteilhaft
mit 3 Flichen an Stelle der
Nuten zu versehen (Abb.29).

Die Gewinde fallen sauber aus,
das Material wird hierbei weniger ("~ Abb. 30.
verspant als gedriickt. Die so
gefertigten kleineren Gewindebohrer haben eine verhaltnisméBig
lange Lebensdauer. Die Kerndurchmesser der Bohrungen sind,
entsprechend dem AufwalzprozeB, gréBer zu halten.

Fiir die Stabeisenziehmaschine sind Ziehringe in Bearbeitung,
deren AuBlenabmessungen gleich sind. Die dem Verschleif unter-

Abb. 27,
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worfenen Werkzeuge finden bei dem nichsten Ziehdurchmesser
Verwendung. Demnach werden Ersatzstiicke nur in den kleineren
Durchmessern beschafft.

Bei Reibahlen bis etwa 10 mm Durchmesser ist die Harte so ge-
wihlt, da bei Unterschreitung des MinusmaBes bei Gebrauch eine
Umlegung der Schneidlippen durch Hartstahl moglich ist (Abb. 30).

Dieses Verfahren ist besonders in der Feinmechanik ange-
bracht, wo kalibriert gezogenes Material nur in den handelsiiblichen
Toleranzen zu haben ist, also die Reibahle angepaft werden mu8.

Auch hier ist die wirtschaftliche Forderung zu erfiillen, daB
Ersatzwerkzeuge nur fir leichten Laufsitz zu fertigen sind,
um spéter nach Bedarf
heruntergeschliffen zu
werden.

Dasselbe gilt auch
fiir Drehdorne, die sich
naturgemal nach lan-
gerem Gebrauch in
den Kerner verlaufen,
dann also leicht auf
dem nichsten PaBsitz
zentrisch  geschliffen
S werden kénnen. Fiir
‘;‘% G besonders empfind]icl.le
| Scheite Massenteile kommt ein
7| 9#/ #irg Mitnehmer fiir Rechts-
Il beanspruchung  mit

:If . i einigen  Linksdraht-
' windungen in Anwen-
dung (Abb. 31). Der-
selbe ist mit einer leich-
ten Linksdrehung auf-
und abzustreifen.

Wir haben Gelegen-

Abb. 32. Abb. 33. heit, Spannpatronen

zu sehen (Abb. 32),
welche fiir ungleiche Materialien und Rohmaterial hergestellt
wurden. Diese Patronen sind in drei Teile gesigt und tragen in
der Aussparung eine Spreizfeder. Um einen absolut sicheren Vor-

Abb. 31.
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schub, auch fiir Rohmaterial, zu erzielen, ist die Vorschubpatrone
(Abb. 33) zu empfehlen.

Beide Patronen sind absolut sicher wirkend. Dieselben passen
nach Verschleil stets auf den néchst grofleren Durchmesser;
also sind bei der Vorschubpatrone stets nur die dreiteiligen Backen
auszuwechseln.

Fiir Blankmaterial hat sich die Vorschubpatrone gut bewéahrt;
hierbei liegen drei Kugeln unter leichtem Federdruck auf einer
schrigen Ebene (Abb. 34).

In Bearbeitung sehen wir genormte Schnittplatten der vier
gebriauchlichsten Grofen. Die Abmessungen sind so gewihlt, daB
unter Anwendung von Quer- und Lingsformat sowohl offene
Schnitte wie auch solche mit Oberfithrung hergestellt werden
kénnen. Die Beschriftung der geharteten Werkzeuge findet mit-
tels elektrischer Einrichtung statt.

Die Stempelképfe werden ebenfalls in vier Zapfenstérken mit
runden und Vierkantplatten auf Vorrat gefertigt; ebenso ge-
schlitzte Biichsen in der Differenzstérke von einem Zapfendurch-
messer zum anderen. Der Verwendung
dieser Vereinheitlichung der Zapfen- |
mafe muBte ein Aufbohren siamtlicher
PressenstoBel vorangehen, da diese
Bohrung noch nicht dem Pressendruck
entsprechend genormt ist.

Hier kommen wir zu einer Ein- Abb. 34.

richtung, die sich gut bewdhrt hat.
Durch die Abstufung der Aufnahmezapfen unter Beriicksichti-
gung des Stanzquerschnittes ist unterbunden, dafl schwere Stanz-
arbeit auf hierzu nicht geeigneten Maschinen versucht wird und
die Maschine zu Bruch geht. Es ist also notwendig, dafl der
Stanzquerschnitt auf der Werkzeugzeichnung vermerkt wird.
Diese Querschnitte sind in héchstzulassige Beanspruchungs-
grenzen 1—4 zu teilen, iibereinstimmend die Werkzeuge je nach
dem Stanzquerschnitt mit 1 —4 sichtbar auszuzeichnen und an jeder
Presse ein Schild anzubringen; z. B.: ,,Nur fir Werkzeuge bis
Hoéchstbeanspruchungsgrenze 3!°

In der Harterei haben wir Gelegenheit, das Einpacken zum
Einsatzhiarten von Maschinenteilen zu beobachten, welche, wie
die Nachfrage ergibt, nur mit einer Schutzhéarteschicht von etwa
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0,1 mm versehen werden sollen. Es handelt sich in einem Falle um
Typenhebel fiir Schreibmaschinen, in einem anderen um soge-
nannte Riffelzylinder, wie solche an Spinnereimaschinen Verwen-
dung finden. Das vorgefiihrte Verfahren ist zu zeitraubend und
umsténdlich, erfordert auch sehr viel Reinigungsarbeiten, wie Ab-
biirsten der Kruste usw. Es wird vorgeschlagen, einen den Ab-
messungen der Teile entsprechenden Tiegelofen, mit Selasgas-
brenner ausgestattet, aufzustellen und im Zyankalibad zirka
8000 einzusetzen. Eine hochziehbare Abzugshaube entfiihrt die
schiadlichen Dampfe. Der Wasserkiihlbehilter ist in ni#chster
Niahe des Ofens aufzustellen und dafiir Sorge zu tragen, daB die
Ablagerungsstitten fiir Staub téglich durch reichliche Wasser-
spiilung gereinigt werden konnen. Die Bedienung trigt wihrend
des Harteprozesses Respiratoren. Unter diesen Umstinden ist
das Harteverfahren im Zyankalibad absolut gefahrlos. Léngere
empfindliche Teile sind so in Biindel zu reihen oder in einem
Spezialtauchkorb aufzuhidngen, dal ein Verziehen dieser Teile
moglichst vermieden wird. Kleinere Teile, wie Muttern, Schriub-
chen usw., taucht man am besten mit einem Korb aus Draht-
geflecht. Stellen, welche den Einsatz nicht annehmen sollen, sind
zweckmaBig vorher galvanisch zu vernickeln, und Lécher, welche

o weich bleiben sollen, auszulehmen.
7N Es ist ferner ratsam, die Tauch-

i Ny, gefile vor dem ersten Eintauchen
i % zu vernickeln, um ein Briichigwerden

durch den steten Gebrauch zu ver-
hindern. Die Einsatztiefe kann be-
I liebig von 0,01 mm aufwirts je nach
der Dauer des Bades gesteigert

1 werden. Die Teile sind nach dem
]. | Abléschen in Wasser ohne Krusten-

bildung.

Abb, 35, Wir sehen eine Aufhiangevorrich-
tung, um Riffelzylinder in das Zyan-

kalibad aufhidngen zu konnen (Abb.35). Die Riffelzylinder be-
sitzen im unteren Teile der Bohrung eine Aussparung, in diese
wird die mit einer Nase versehene Aufhiéingdse eingefiihrt und
durch eine verschiebbare zentrische Biichse in den Greifbereich
der Aussparung geschoben. Dieses Verfahren wurde gewihlt,
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um eine Beschidigung der Zylinder in warmem Zustande zu ver-
meiden.

Interessant ist das Blankglithen von Maschinenteilen und Zieh-
korpern. Diese werden in Rohren mit geschweiBitem Boden unter
Auffiillung der Zwischenrdume mit GrauguBspédnen verpackt.
Die Rohren werden durch einen Deckel mit Lehm verschlossen
und in einem Glihofen auf Temperatur gebracht, um nachher
allméhlich in geschlossenem Zustande unter LuftabschluB abzu-
kithlen. Die so behandelten Teile sind nach dem Glihen blank
und zunderfrei und bediirfen fiir die Weiterbearbeitung, z. B.
Ziehen, keinerlei Behandlung in einer Beize. Das Verfahren ist
einfach und billig, da die Glithrohre selbstverstdndlich aus Abfall
hergestellt werden koénnen.

Nun kommen wir zum Vorrichtungsbau,
der in Gruppen eingeteilt ist: Bohr- und Dreh-

Abb. 36. Abb. 37.

vorrichtungen, Frasvorrichtungen, Schnitte- und Stanzenbau,
Lehrenabteilung, Metallmodelle.

Wir sehen hier den Fortschritt, den die Normung der gingig-
sten Maschinenbauteile, wie Griffe, Schrauben, Unterlegscheiben
mit Kugelflichensitz, Prisonstifte usw., auch fiir den Vorrichtungs-
bau bedeutet.

Empfehlenswert finden wir die Ausfithrung eines Exzenter-
hebels fiir einfache Spannung (Abb. 36) und eines solchen fiir
Spannungen, bei denen ein gréBerer Hub verlangt ist (Abb. 37);
Werkzeugklemmschrauben nach Ausfithrung B (Abb.38), Bajo-
nettmuttern zum Aufstecken auf den Gewindeschaft fiir Schnell-
spannzwecke (Abb. 39); Meilelhalterschrauben mit zylindrischem
Bund im Gegensatz zu konischem Bund (Abb. 40). Letzterer
zersprengt bei starker Beanspruchung das Oberteil.
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Eine Stiitzspirale (Abb. 41) ist in solchen Fillen in Anwen-
dung, wo es gilt, bei diinnen Abmessungen zu bearbeitender
Maschinenteile dem Werkzeugdruck entgegenzuwirken.

Die Spiralscheibe soll so angeordnet sein, da8 der gering vor-
stehende randerierte Auenrand leicht durch die flache Hand beté-

tigt werden kann. Die seitlich gehaltene Stiitzklinke 148t eine Selbst -
16sung durch Vibration nicht zn. Die Kurbeln sind zum leichten Um-
setzen im vorderen Teil mit einer Zentrierung versehen (Abb. 42).

Spindelabmessungen fiir Planscheibenspindeln, Planscheiben-
klauen, Fiihrungsbreite und Vereinheitlichung des Stichmafes von
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der Auflagefliche bis Spindelmitte im Verhiltnis zum Plan-
scheibendurchmesser sind genormt (Abb. 43).

Weitergehend sehen wir die Herstellung von Rachenlehren mit
auswechselbaren Schenkeln, durch die es ermdglicht wird, jedes
beliebige MaB zum Vordrehen in einigen Minuten herzustellen.
Auf die Vorziige dieser Vorrichtung werde ich an anderer Stelle
noch zuriickkommen.

Wir sehen ferner ein anderes praktisches Werkzeug, das an
keiner Bohrmaschine fehlen sollte: einen Bohrtreiber (Abb. 44).
Dieser Treiber ist mit einer Hand durch Hineinschnellen der
Schlagkugel bequem zu bedienen; die zweite Hand ist frei, um
den Bohrer abzufangen.

Spindeln diinnerer Abmes-
sungen lassen sich wie im vor-
liegenden Falle, wo es sich um
zwei Konen handelt, ohne Lii-
nette vorteilhaft fertigbearbei-
ten, wenn die Aufnahme so er-
folgt, daB eine Durchfederung bei der Bearbeitung méglichst ver-
mieden wird. Dies geschieht, indem der Mitnehmerkonus auf den
vorgedrehten Schaft aufgepaBt und mit letzterem in dem Hohl-
futter aufgenommen wird (Abb. 45); als Gegendruck dienen Hohl-
kerner in der Pinole.

Eine in der Mitte der Spindel verlangte Eindrehung wird durch
einen auf dem Support angeordneten umklappbaren Stahl in der-
gelben Operation hergestellt (Abb. 46).
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Auf einer dann vorgefiihrten Vorrichtung (Abb. 47) sind Innen-
und AuBenvierkante auf Festsitz ineinandergepaBt. Die Arbeit
wurde bisher mittels Holzhammer durch eine unkontrollierbare An-

Abb. 46.

zahl von Schligen ausgefiihrt. —
Die Vorrichtung zeigt eine beliebig
einstellbare Friktion zum Hinein-
driicken, welche gleitet bei zu star-
ker Gegenwirkung. Zum Riick-
wiirtsdrehen liegt eine Klinke im
Sperrad. Die GleichmaBigkeit des
Sitzes ist also gewahrt.
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Abb. 48.

Die scharfen Vierkante, 15 mm Schliisselweite, 55 mm tief, so-
genannte Sacklocher, werden auf einer Horizontalpresse, welche mit
einem Revolverkopf ausgeriistet ist, durch zehnmaliges Schalten
exakt hergestellt (Abb. 48).
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Eine weitere bemerkenswerte Einrichtung zum Dornen von
Mehrkantléchern besteht darin, daB der StéBel einer FuBtritt-
presse mit einem Stempelhalterteller ausgeriistet ist (Abb. 49).

Praktisch erscheint uns ein Biichsenzieher (Abb. 50), welcher da-
zu dient, Biichsen zwecks Auswechselung aus der Bohrung zu ziehen.

Bemerkenswert ist das Eindrehen von Schlitzschrauben in
ein Schlittenteil vermittels Bohrmaschine und einen in eine Frik-
tion gelagerten Schraubenzieher (Abb. 51).

Zu der Abteilung Revision, in die wir jetzt gelangen, ist fol-
gendes zu sagen:

Der Einzelkontrolle oder Revisionsabteilung fallt die Aufgabe
zu, Einzelteile oder Gruppen solcher auf ihre MaBhaltigkeit nach
Zeichnung zu priifen. In den weitaus meisten Fillen wird dieser

"71::1., 75

Abb. 50.

Aufgabe in bezug auf MaBe, welche fiir die Einbaudaten oder die
Funktion ohne Belang sind, zu wenigVerstandnis entgegengebracht.
Dasselbe trifft zu, wenn es sich um augenscheinliche Priifung, also
um die AuBlenbeschaffenheit der Bauteile handelt. Hier muB die
Entscheidung iiber die Brauchbarkeit in den Hinden eines Herrn
liegen, welcher neben Verantwortungsgefiihl auch einen prakti-
schen Blick fiir die zuléssige Grenze noch brauchbarer Teile besitzt.

Die Festlegung der Toleranzen wird in den weitaus meisten
Fillen — insbesondere trifft dies bei Neuaufnahmen zu — durch
Ingenieure getétigt, welche in der Theorie gut, in der Praxis je-
doch zu wenig bewandert sind, um die zweckdienliche Passung
bestimmen zu kénnen. Findet ein Hand-in-Hand-Arbeiten statt,
80 lassen sich auf diesem Gebiete viele Kosten und viel Arger er-
sparen.

Wir beobachten die Revision kleiner Hiilsen aus GuBeisen von
11 mm Durchmesser und etwa 75 mm Lénge mit einer Innen-
bohrung von 7mm -} — 0,01, von denen ein groBer vH-Satz
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beanstandet wird, da die nicht durchgebende Innenbohrung nur
unter Anwendung von Gewalt die Einfithrung des Minuskalibers
zuldBt. Der Grund dafiir ist in dem Umstande zu suchen, da die
SchluBbearbeitung dieser ibrigens maBhaltigen Hiilsen in gut
bandwarmem Zustande vorgenommen wird, wodurch sich die
Hiilsen verziehen. An Stelle des Kontrolldornes ist eine maf3haltige
Reibahle mit einer auf dem Kontrolltisch befestigten sogenannten
Handleier (Abb. 52) einzufiihren, und die Kontrolle beschrankt
sich auf die MaBhaltigkeit der Reibahle.

Zum Nachlehren von Gewinde-
l6chern sehen wir im Werkzeug-
bau die Fertigung von sogenann-
ten Ausputzern. Es sind dies

Abb. 54. Abb. 55.

Gewindestiicke von doppelter Linge des Gewindedurchmessers,
mit einer schmalen Halbrundnute und Querstift versehen, ge-
hartet, danach die Nute geschliffen (Abb. 53a).

Die Originallehren werden durch Anwendung dieses Hilfswerk-
zeuges erheblich geschont. Bei Massenartikeln werden die Aus-
putzer an die Handleiern eingespannt (Abb. 53b).
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InderRevision sehen wir weiter in Anwendung zum Kontrollieren
diinnerer flacher Massenartikel eine Lehre aus drei plangeschliffenen
gehirteten und durch Bolzen verbundenen Scheiben (Abb. 54).

Die Lehre hat bei dieser groBen MeBfliche ohne Zweifel eine
lange Lebensdauer.

Gut funktionieren die Stempelapparate zum Anbringen des
Kontrollzeichens (Abb. 55). Dieselben sind auf Schlagtiefe ein-
gestellt und auch zur FuBbedienung eingerichtet. Die mittlere
Feder fingt elastisch den fallenden StéBel auf und hebt den-
selben wieder in Schlagstellung.

Zum Schlusse statten wir noch der Montagehalle einen Be-
such ab.

Diese ist in Gruppenmontagen unterteilt. Eine Tafel am Ein-
gang tragt die Aufschrift ,,Heute fehlen folgende Bauteile . . . aus
Abteilung . ..%“ eine Einrichtung, welche jeden Interessierten in
den Stand setzt, einzugreifen.

Die entstehenden Maschinen tragen an sichtbarer Stelle Typen-
bezeichnung, Auftragsnummer und Liefertermin.

Samtliche Nacharbeiten werden in Tagesberichten verzeichnet.
Diese laufen iiber die technische Leitung, deren vornehmste Auf-
gabe darin liegen muB, maschinenfertige, gesetzméBige
Arbeit zu erstreben. — Dazu gehért wieder der ,,Wille zur Ord-
nung um jeden Preis!*

Wir gind am Ende unseres Rundganges angelangt, und damit
ist dieser Teil meines Vortrages erledigt. AnschlieBend hieran
wollen wir noch einige selbstgebaute Spezialmaschinen und

-einrichtungen betrachten, um dann am Schlusse einige Beispiele
von zweckmiBigen, kostensparenden Konstruktionselementen in
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Augenschein zu nehmen. Die Vorfithrung soll nur als Anregung
dienen, die fast in jedem Werke brachliegenden Maschinen irgend-
einer Zweckbestimmung im Produktionsproze zuzufiihren.
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Abb. 57,

An anderer Stelle wurde schon ausgefiihrt, daBl eine groBe
Anzahl von Spezialmaschinen und Spezialeinrichtungen nicht auf
dem Markte erhiltlich ist. In den weitaus meisten Fallen wird
ein praktisch veranlagter Einrichtungsingenieur dltere Maschinen

bei der Herstellung von Spezialeinrichtungen adaptieren. Die ge-
forderten Daten sind bei der Selbstherstellung erfiilllbar und die
Investierungskosten auf ein Geringstmaf beschrinkt. Normale
Bauteile, wie Bohr- und Frisspindel, Spindelsticke, Antrieb-
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scheiben, Planscheiben usw., sollen bei solchen Umbauten von den
einschliagigen Fabriken bezogen werden.

In Abb. 56 ist eine aus zwei sogenannten Kanonenbohr-
bénken hergestellte Doppelfrismaschine zum Ablingen von Lang-
bauteilen dargestellt. Die Bearbeitung findet in einer Ein-
spannung statt. Die Spanneinrichtung gestattet die gleichzeitige
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Abb. 59,

Aufnahme von vier Langbauteilen. Die Fraskopfe sind mit aus-
wechselbaren Einsatzstéhlen ausgestattet. Der Vorschub wird
von einer im Bett gelagerten Nutwelle getétigt.

Abb. 57 stellt eine Doppelbohrmaschine dar, welche in dieser
Léange auf dem Markte ebenfalls nicht zu haben ist. Diese Maschine
ist aus zwei vorhan-
denen Drehbankspin-
delstécken in Verbin-
dung mit zwei nach
innen gekehrten U-Eisen hergestellt und dient dazu, in diese Lang-
bauteile beiderseitige Befestigungslocher gleichzeitig einzubohren.

Abb. 58 betrifft eine Mehrspindelbohrmaschine, welche aus
vier normalen Stiénderbohrmaschinen auf gemeinsamem Dop-

Abb. 60.

4 Retterath, Werkstatt. 49



pelbett montiert, gleichzeitig vier Licher beliebiger Teilung bohrt.
Die Teilung erfolgt durch eine Umdrehung der Indexscheibe auf
das im Doppelbettkopf
befindliche Wechsel-
riadergetriebe.
Abb. 59 ist die Dar-
stellung einer Drei-
zehnfach-Querbohrma-
OISR schine, welche  aus
N einem Drehbankbett
! mit 13 Spezialspindel-
stécken mit Schrau-
benréderantrieb her-
gestellt ist. Dieselbe
dient zum Bohren der
Aufnahmelécher  fiir
Holzstopfen in den
Kardentrommeln und
Abnehmerwalzen von
Spinnereimaschinen.
Eine auf der Trommel-
stirnwand angebrachte
Teilscheibe gestattet
mittels Index die Tei-
lung. Die Spiralbohrer
(Abb. 60) sind in Spe-
zialausfiithrung so her-
gestellt, daB nach einer
Bohrtiefe von 20 mm
sofort auf den Spiral-
bohrerschaft das Reib-
werkzeug folgt, also
kombinierter  Spiral-
bobrer mit Reibahle
aus einem Stiick. Soll
nur ein Teil der Spin-
delstécke in Tatigkeit
treten, so wird der auf dem Spindelstock befindliche Knebel,
welcher eine durchbohrte Kugel triigt, mit der Bohrungsachse

Abb. 62,

Abb. 63.
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auf die Druckachsenrichtung eingestellt, und die Kurve macht

einen Leerlauf (Abb. 61).

Abb. 62 veranschaulicht eine Kurvendreheinrichtung fiir soge-

nannte Flexibelb6gen mit verschie-
denem Radius. Es handelt sich um
eine normale Kopfdrehbank, bei
welcher der bewegliche, durch
Feder riickziehbare Oberschlitten
durch ein in der Mitte der Plan-
scheibe angebrachtes Doppelkur-
venstiick die Bearbeitung zweier
Halbbogen gestattet. Auch hier
wurde durch sinnreiche Vorrich-
tung eine Spezialmaschine erspart.

Abb. 63 zeigt das Fer-
tigdrehen einer Karden-
trommel, welch letztere,

4 o N 1
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-
in derselben Art wie spi- -
ter im Krempel gelagert, o =

vollstindig freiliegend ||
die letzte Bearbeitung =

1

erfihrt. Bemerkenswert

ist, daB in den Kerner-

bohrungen der Achse | “‘
<

zur Vermeidung von

Seitenschwankungen an |-
jedem Zapfen eine Kugel £
eingelagert ist, welche |
durch eine plangeschlif-
fene Kernerfliche ihre
Begrenzung erhalt. Die
unter solchen Bedingun-
gen hergestellte Trom-
mel ist, da keiner schéad-
lichen &uBleren Beein-
flussung, wie z. B. Ach-
sen-oder Schenkeldruck,
unterworfen,  absolut
rund und schlagfrei.

4*
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In Abb. 64 sehen wir einen charakteristischen Fall fiir die Lo-
sung der Werkzeugfrage; das Schneiden von Gewinde auf der Dreh-

Abb. 68,

bank erfordert auf diese Weise weitaus weniger Zeit und Werk-
zeugkosten einschlieBlich Instandhaltung als das Friésen auf

f ) A 8 d
9 = 5 =t —|

1] oo [T
il

Abb. 69,

der Gewindefrésmaschine. Das
Flachgewinde hat 4 mm Steigung.
Die Nute ist 1 mm breit und 1 mm
tief. Der Walzendurchmesser be-
trigt 240 mm, die Lénge 1020 mm.
Das Schneiden erfolgt mittels eines
Kammes. Der Gewindekamm ist
aus 10 Lamellen in Stérke der Nutbreite unter Beilage von der
Steigung entsprechend starken, plangeschliffenen Klotzchen so

Abb. 70.
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zusammengesetzt, daB die einzelnen Schneidstéhle um je 0,1 mm
groBeren Abstand von der Achse eingestellt und seitlich gespannt
sind. Dag Gewinde ist in einem Durchgang fertiggeschnitten bei
einer Schnittgeschwindigkeit von 4 m pro Minute. Die Gesamt-
schnittdauer betrigt 48 Minuten. Das Gewinde ist am Grunde
glatt und ohne Rattermale. Ein auf der Gewindefrasmaschine
mit 10 Scheiben gleicher
Abstufung hergestelltes
Gewinde kann nur mit
einer durchschnittlichen
Umfangsgeschwindig-

keit des Werkstiickes
von 75 mm pro Minute
geschnitten werden. Die
dafiir beanspruchte Zeit-
dauer ist demnach 2250
Minuten. Das gefriste
Gewinde zeigt auf dem
Grunde  Rattermerk-
male, hervorgerufen
durch den verhéltnis-
méBig groBen Vorschub.

Hinzukommt, daf3
die Instandhaltung des
Kammes  entschieden
weniger Ubung bedarf
als die Instandhaltung
der Sigeblatter.

In Abb. 65 und 66
sehen wir eine Planfris-
maschine, welche umgebaut wurde zum Antrieb eines Vierfach-
frasapparates nach dem Abwilzverfahren fiir Sidgezahnwellen.
Auch diese Maschine ist fiir Arbeitsstiicke von 750 mm Linge
auf dem Markte nicht zu haben.

Die Abb. 67 und 68 zeigen eine Spezialmaschine zum zwei-
seitigen Bohren von léngeren Lagerhiilsen.

Anschlieend sehen wir (Abb. 69 und 70) eine Spezialholzdreh-
bank zum gleichzeitigen Bohren und Drehen von Schreib-
maschinenwalzen oder Spulenhiilsen.
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Die Abb. 71 und 72 veranschaulichen das Frisen von 6 Stiick
Deckelleisten. Die Deckelleisten sind lose aufgelegt, durch den

ortsfest gelagerten Konus 4 ver-
mittelst der Backen B ortlich arre-
tiert, danach durch Spannpratzen
gehalten.

Abb. 73 und 74 zeigen eine cha-
rakteristische Einrichtung, welche
neben der Lohneinsparung auch

Abb. 75.

ein beiderseits zueinander axial
genau abgestimmtes Fabrikat er-

gibt. Diese Einrichtung, bei wel-
cher die in der Einspannvorrich-
tung oben liegenden gefrdsten Flachen vor der seitlichen Span-
nung durch Pendelstifte gegen die im Bild umgeklappten Plan-
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leisten gedriickt werden, erhdlt zwei axiale Frasungen, welche
von der urspriinglichen Frisfliche an jeder Seite zwei Gleitleisten
gleicher Breite unberiihrt lassen. AuBerdem erméglicht die Vorrich-

Abb. 77.

tung in der Einstellung der Fréser die Herstellung von zwei gefor-
derten Auslaufnuten durch Querverschiebung des Auslaufsupports.
Aus Abb. 75 und 76 ist zu ersehen, wie eine Horizontal-
bohrmaschine #lterer Konstruktion durch Aufsetzen eines Mehr-
fachfriskopfes4 Arbeits- i —
stiicke in einem Arbeits- _ | %j]
gange zwecks Unter- HC_JFG”":—E ————— 'l'
bringung eines Ketten- Abb. 78.
gliedes ausfrist.
Die weiter gezeigte Einrichtung (Abb. 77) gestattet das zwei-
seitige Bohren der Schraubenlécher in einem Arbeitsgange,

e

Abb. 79.

die in Abb.78 und 79 dargestellte das beiderseitige Gewinde-
schneiden. Beide Maschinen sind unter Verwendung veralteter
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Drehbankbetten resp. U-Eisen und Spindelstocke zu Spezial-
maschinen umgearbeitet.

Abb. 80 zeigt eine Spannvorrichtung zum gleichzeitigen Span-
nen von 16 unbearbeiteten Deckelleisten fiir den ersten Arbeits-

Abb, 80.

gang; Abb. 81 das Entgraten resp. das Ausgleichen der rohen, jedoch
genau plangerichteten Ausgangsfliche. Hierbei findet nur ein
leichtes Abschleifen von
kleinen Erhohungen, so-
genanntenSandschweif3-
stellen, statt.

Abb, 81. Die Anordnung der
Topfscheibe ist eben-
falls, wie Abb. 82 zeigt,

i r
f 2Ll == derart, daB der 90°-
AbD. 82 Winkel der Achse zur
T Arbeitsstiickfithrung um

zirka 1/,° abweicht, um ein sogenanntes Schmieren der Scheibe
zu verhindern. Die Scheibe braucht bis zur vollstindigen Ab-
nutzung nicht abgedreht zu werden, da dieselbe durch die gleich-
bleibende Abnutzung stets planerhalten bleibt.

Im Anschlusse an das Gesehene sollen noch einige Zeit und Lohn
sparende Konstruktionselemente veranschaulicht werden, die
zeigen, welche Vereinfachungen auf diesem Gebiete noch moglich
sind, ohne daB8 die Funktion der Maschine eine EinbuBe erleidet.
Solche Einsparungen sind auf jenen Gebieten des Maschinenbaues,
bei welchen sich die Einzelbauteile zu mehreren Hunderten an
einer Maschine wiederholen, mitunter allein ausschlaggebend fiir
die Konkurrenzfahigkeit des Fabrikates. Es sollte mehr als bis-
her iiblich die Aufgabe des Konstrukteurs sein, die fertigherge-
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stellte und eingefiihrte Maschine dauernd auf solche Verbilligungs-
moglichkeiten zu untersuchen. Die fortschreitende Technik gibt
uns stets neue Mittel an Hand, Verbilligungen ohne Beeintrich-

tigung der Zweckbestimmung der Teile
durchzufiihren. Wer diese Mittel zur
Anwendung bringt, marschiert im Kon-
kurrenzkampf erfolgreich an der Spitze,
besonders dann, wenn eine einschnei-
dende Verbilligung unter Schutz gestellt
werden kann. Es ginge iiber den Rahmen
dieser Darlegungen hinaus, mit den bei
den angefiihrten Beispielen tatsdchlich
erreichbaren Einsparungen an Lohn und
Material zu dienen; betont sei jedoch,
daB diese betrichtlich und von groBem
EinfluB auf die Preisbildung sind.

Das Kalibrieren von kleinen Boh-
rungen in Blech, ebenso kleiner Hebel,

Stellringe und Naben, geschieht vorteilhaft mittels eines balligen
Dornes (Abb. 83); das Teil steht unter dem Druck des Sto8els,

wahrend ein mafBhaltiger polierter Dorn
durch die leicht eingefettete Bohrung hin-
durchtritt. Bei Kettengliedern beispiels-
weise besteht die Forderung: gleiche Boh-
rungen, gleiche Mittenentfernung. Ein
Doppelstempel, wie oben beschrieben,
wird durch die enger gehaltene Bohrung
durchgeprefit, kalibriert die Bohrungen
und hebt jede Differenz der Mittenentfer-
nung durch Strecken oder Stauchen auf.
Nach demselben Verfahren kénnen kleine
PreBteile, welche vorher zu beizen sind,
nachgepriagt werden. Die Kontrolle be-
schrinkt sich in solchen Fiéllen auf die
Werkzeuge, indem nur Stichproben dem
Fabrikat entnommen werden.

Abb. 84 zeigt ein Maschinenbauteil

Abb. 84,

in zwei verschiedenen Ausfiihrungen, welche den gleichen Zweck
erfilllen. Es handelt sich um einen Winkel, welcher, wie die
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obenstehende Skizze zeigt, bisher mit 2 Schrauben befestigt wurde.
Die untere Skizze zeigt die Ausfithrung mit einer Schraube mit

Abb. 88.

Abb. 89.

angebogener Nase zur Arre-
tierung gegen Verdrehung.
Ein weiteres Beispiel ist eine
Fadenfiihrerklappe an Spin-
nereimaschinen (Abb. 85),
welche ebenfalls mit einer
Schraube zur Befestigung
ausgeriistet ist; gegen Ver-

Abb. 87,

drehung kann dieselbe
durch Falz oder Umlegen
der Kante gesichert werden.
Dadurch wird ein Loch
im Winkel, ferner eine
Schraube und einmal Ge-
windeschneiden erspart.
In den Abb. 86 und 87
sehen wir die Verbin-
dung zweier Langbauteile
mittels TLasche darge-
stellt. Nach der einen Aus-
fihrung mufl die Lasche,
um die Langbauteile vor
Verschiebung zu sichern,
mindestenszweiSchrauben-
verbindungen und vier Pri-
sonstifte erhalten. Die Auf-
lageflichen fiir die Laschen

miissen bearbeitet sein. Die zweite Ausfilhrung ist eine ent-
schieden billigere und solidere Losung. Zwei winkelformige Nuten
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sind parallel eingefrist oder gehobelt; die Lasche nur an den
Leisten, passend zu den winkelférmigen Nuten, gefrist und nur
durch zwei Schrauben befestigt.

Wir sehen weiter (Abb. 88 und 89) einen Trommelboden,
welcher in der ersten Ausfilhrung durch Klemmringe eine ge-
schlitzte Nabe zusammenzieht ; dabei ist ein genaues Zentrieren bei
ungleichen Querschnitten der geschlitzten Nabenhilften ausge-
schlossen. Die zweite Ausfithrung zeigt eine Losung, nach der die
Nabe dreimal geschlitzt durch einen Stellring zusammengezogen
wird. Der zentrische Lauf ist dadurch .
gesichert, daf die Bohrung im vor-
deren und hinteren Teil der Nabe ge-
bunden bleibt und nur die Federung
der stehengebliebenen Lamellen zum
Klemmen beansprucht wird.

Abb. 90 zeigt eine Rundmutter,
welche bis zur Hilfte in zwei Teile
zerlegt ist, wovon das hintere Teil durch eine Schraube beliebig
gegen das vordere abgebremst werden kann.

AnschlieBend sehen o

wir (Abb. 91)eine solide (‘:T = < ==
Befestigung von Wel- {y i — f— l> =

len diinnerer Abmes- Zze
sungen, welche auch in

der Massenfabrikation keine Schwierigkeiten in der Herstellung
bietet. In der zylindrischen Bohrung sind mittels
Dreikantdornen drei symmetrische Nuten ein-
gestoBen. Die Auflenperipherie der Dreikant-
zapfen wirkt als drei gleich beanspruchte Nuten;
die Zentrierung der zu verbindenden Teile fin-
det durch das vordere Teil der
erweiterten Bohrung statt.

A -

Abb. 90.

Abb. 91,

o Y
o W e
A E.....E
t:,j W
Abb. 93.

In Abb. 92 ist dargestellt, wie ein Bohrer mit exzentrischen
Schneidlippen in einem vorgebohrten Loche zwangslaufig eine
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Unterstechung hervorruft. Der hineingeschlagene Kupferniet fiillt
den unten erweiterten Raum aus. Dieses Verfahren hat sich,
wie Abb. 93 zeigt, besonders gut beim Annieten von Firmen-
schildern, Leistungsschildern, Gewindetabellen an Maschinen usw.
bewdhrt.

Die Abb. 94 und 95 veranschaulichen dasselbe Verfahren,
jedoch fiir hohere Beanspruchung: Hingedsen, Gewichte usw.

Abb. 94.

Hierbei wird der einzutreibende Bolzen etwas hohl gebohrt; dann
wird vor dem Einschlagen auf den Boden ein Kegel- oder Kugel-
stiick in die Bohrung hinein-
gebracht, wodurch der Bolzen an
die Wandung der erweiterten
Bohrung gepre8t wird.

Nun sehen wir (Abb. 96) den
,,Kerbstift, durch D.R.P. und
Auslandspatente geschiitzt, ein
neues Maschinenelement, ver-
triecben durch die Kerb-Konus
G.m. b. H., Dresden.

Man denke sich einen zylin-
drischen Stift, z. B. aus Stahl. Er
wird in eine Maschine gelegt, die ihm in der Léngsrichtung drei
lange Kerben einpreBt, aber so, daB alle drei Kerben nach dem
einen Ende des Stiftes zu breiter und tiefer werden. Da das Ein-

Abb. 98.
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kerben durch Pressen geschieht, und nicht etwa durch Ausfrisen,
so wird kein Material weggenommen, sondern das Material wird
nur beiseitegedriickt. Der Stift verliert seine rein zylindrische
Form, er wird dort, wo die Kerben entlang laufen, etwas dicker,
und am dicksten natiirlich an dem Ende, wo die Kerben am
tiefsten und breitesten sind. Mit andern Worten: die Kerbung
macht aus dem zylindrischen Stift einen ganz schwach konischen
Stift. Nun sind ja konische Stifte lingst bekannt, aber ebenso
bekannt ist es, dafl ihre Herstellung teuer ist und daf3 die konische
Aufreibung eines Loches viel Geschick und Zeit erfordert. Der
neue Kerbstift besitzt aber infolge seiner Herstellungsweise eine
gewisse Elastizitit. Genau so, wie erst durch die Einkerbung das
Material verdringt wurde und den Stift verdickte, werden beim
Einschlagen des Stiftes — natiirlich mit dem diinnen, nicht ge-
kerbten Ende voran — in ein zylindrisches Loch die Kerben wieder
etwas zusammengedriickt. Eine starke innere Materialspannung
stellt eine sehr feste, auf Reibung beruhende Verbindung her, die
man am besten mit der eines Nagels in Holz vergleichen kann.
Die Bedeutung des Kerbstiftes liegt also darin, daf er selbst
billiger herzustellen ist als ein konischer Stift, daf die Bohrung
ebenfalls mit einem gewshnlichen Spiralbohrer zylindrisch her-
gestellt wird, und dal
das Eintreiben leicht mit
einigen Hammerschligen
erfolgt.

Abb. 97 ist die Dar-
stellung eines Kugelge-
lenkes — D.R.P.und meh-
rere Auslandspatente —
welches bei kleinen Ab-
messungen unter 10 mm
aus nur 2 Bauteilen be- _
steht, wovon das eine Abb. 97,
als Kugelstiick aus dem
Vollen gefriast, das andere als Pfannenstiick ebenfalls aus dem
Vollen gefrist hergestellt ist. Das Gelenk besitzt also keinerlei
Innenbauteile, kann daher bis herunter zu den kleinsten Abmes-
sungen gebaut werden. Bei groferen Abmessungen, etwa iiber
12 mm, besteht das Kugelgelenk aus 3 Teilen, indem quer durch
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den federnden Teil eine Befestigungsschraube hindurchgesetzt
wird, welche ein Aufgabeln bei Uberbeanspruchung des Gelenkes
verhindert und zu gleicher Zeit als Regulierschraube fiir die
radialen Flanken dient. Die GréBenabmessungen nach oben sind
unbegrenzt; bisher wurden Gelenke bis zu 80 mm Durchmesser
angefertigt, die sich bei schweren Kraftiibertragungen als Kardan-
gelenk vorziiglich bewéhrten.

Der Ablenkungswinkel ist normal und 148t sich durch den Ein-
bau eines Doppelpfannenstiickes verdoppeln.

Ein Vorzug des Gelenkes ist, da8 bei der Einfachheit der Bau-
teile der Austausch eines defekt gewordenen Schenkels ohne Miihe
vorgenommen werden kann. Die anliegenden Flanken sind kraftig
dimensioniert und rollen wiahrend der Beanspruchung aneinander
ab. Eine etwa erforderliche Dauerschmierung laBt sich ohne
weiteres im Hohlkérper anbringen, indem die Kugel bis an die
beanspruchten Stellen hohl gebohrt wird.

Ein weiterer Vorzug ist, da Kugel und Pfanne an beliebig
langen Stédben oder Wellen direkt angefrist werden kénnen, so
daB ein besonderes Einsetzen von kiirzeren Kugelgelenken bei
stark beanspruchten Wellen
— wie bisher iiblich — nicht
mehr erforderlich ist.

Sehr zu empfehlen ist die
in jedem Betrieb herzustel-
lende Rachenlehre (Abb. 98),
geschiitzt durch D.R.P. und
Auslandspatente.

Neben dem in jedem mo-
dernen Betrieb des Maschi-
nen- und Apparatebaues er-
forderlichen Rachenlehren-
park fiir die verschiedenen
Passungen sind zur maBhaltigen Vorarbeit, zum Vordrehen auf
SchleifmaBe usw., Rachenlehren der verschiedensten Durchmesser
notwendig. Diese MafBe sind verinderlich und auf Erfahrungs-
maBen aufgebaut. Die Herstellung erfolgt in den meisten Fallen
unter hohem Aufwand von Zeit und Lohn handwerksma8ig, ent-
weder aus Blech oder mit geschmiedetem Biigel usw. in den ver-
schiedensten Formen. Fiir Lingenlehren fehlte bisher tiberhaupt

Abb. 98,
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eine feste Regel. Diese wurden als Stablehren, Blechplatten oder
Schiebelehren ebenfalls handwerksméBig hergestellt. Eine feste
Norm gab es in beiden Fiallen nicht.

Die Genauigkeitsgrenze fiir Lehren, welche bei Vorarbeiten
Anwendung finden, liegt bei MillimetermaBen in der zweiten Stelle
hinter dem Komma, wie sich aus der iiblichen groben Toleranz
fiir solche Fille ergibt.

Soll der moderne Betrieb rasch greifbar irgendein Lehrenmafl
beliebiger Toleranz eines beliebigen Nenndurchmessers haben, so
miissen die zu einer solchen Lehre bendtigten Bauteile genormt
resp. auswechselbar hergestellt sein, und die Einzelteile greif-
bar auf Lager liegen. Dieser Forderung wird — sowohl fiir
Rachenlehren wie fiir Langenlehren und Gegenlehren — die
hier dargestellte Rachenlehre gerecht, welche in Einzelbauteilen
zur Selbstherstellung vertrieben wird.

Die Biigel mit je 2 Parallelbogen sind in Abstufungen fiir den
MeBbereich bis 50 mm von 10 mm, fiir den MeBbereich von 50
bis 100 mm von 15 mm, fiir den MeBbereich dariiber bis 25 mm
hergestellt. Die zylindrischen MeBbolzen fiir den MeBbereich bis
50 mm und dariiber sind in 2 Durchmessern vorritig zu halten,
ebenso die linsenformigen Kupferplomben. Die austauschbar her-
gestellten Teile liegen in der Werkzeugmacherei. Auf Anforderung
eines NennmaBes, z. B. 71 - 0,1, wird der entsprechende Biigel
— 80 mm Maulweite — dazu 4 MeBbolzen und 2 Plomben dem
Lager entnommen, die MefBbolzen auf MeBklstze eingestellt und
dann durch die Plombe arretiert. Nach Gebrauch, ebenso
bei MaBédnderungen, wird die Plombe an einer Seite durchge-
driickt, zwei parallele Bolzen auf das neue MafB eingestellt und

%lzrchLeneue Plombe arretiert. [~ ! o
r Lehrenpark wird dadurch [ ]

auf einen geringen Bestand herab- é ]i %:]
gedriickt und die MeBbereitschaft
irgendeines MaBes nach Wahl in
wenigen Minuten hergestellt. Die Arbeit braucht nicht durch
Fachleute getitigt zu werden.

Léingenlehren fiir MaBe iiber 100 mm nach diesem Verfahren
bestehen, wie Abb. 99 zeigt, aus blank gezogenen Flach-
stiben in Abstinden von 50 mm Linge mit aufklemmbaren
Schenkeln, welch letztere mit 2 Parallelbohrungen zur Aufnahme

Abb. 99.
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der MeBbolzen versehen sind. Die MeBbereitschaft eines beliebigen
LangenmaBes wird wie bei den Rachenlehren in wenigen Minuten
hergestellt. Samtliche Bauteile sind austauschbar und die MeB-
bolzen an den Stirnflichen bei eventuellem Verschleil ohne be-
sondere Einrichtungen nachschleifbar.

Es ist zu empfehlen, Lingenlehren fiir MaBe unter 100 mm
und Gegenlehren dazu entsprechend den beiden Abb. 100 und 101
. auszufiilhren und im tbrigen wie
1 die bereits gezeigten Rachenlehren
(Abb. 98) zu behandeln.

Die Einfiihrung der Selbstherstel-
lung von Rachenlehren und Léngen-
1558 — lehren nach diesem Verfahren be-

{o{:] - deutet eine groBe Entlastung fiir

Abb. 100 und 101. . .
die Werkzeugmacherei.

Abb. 102 stellt ebenso wie die Abb. 103 und 104 eine durch
D.R.P. geschiitzte Friserbefestigung dar.

Die Friserbefestigung an Vertikal- und Horizontalfrasmaschi-
nen ist unter Anlehnung an die Schweizer Norm genormt. Die

! unverkennbaren Vorteile kommen
zundchst nur den Werkzeug-
maschinenfabrikanten und den
Neubeziehern zugute. Hierbei ist
noch immer ein Ubelstand mit in
Kauf zu nehmen, der darin besteht,
daf die Bedienung nur hinten an
der Maschine oder bei vertikalen
Frismaschinen durch Besteigen
der Maschine von oben geschehen
kann. Der Betriebsfachmann weiB,
wie umsténdlich und mit welchen
Gefahren verbunden das Befestigen

Abb. 102, und Lésen der Werkzeuge auf

diese Art ist. Auch sind bei den

wenigsten &lteren Maschinen und Werkzeugen die Vorbedin-
gungen zum vorteilhaften Umbau auf diese Norm gegeben. Um
nun fiir éltere Maschinen und Werkzeuge wihrend der Ubergangs-
zeit eine Norm zu schaffen, entstand die vorgefithrte Friser-

befestigung.
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Dieselbe besteht aus einem Doppelmorsekonus, einer Uber-
wurfmutter, einem Gewindering, einem federnden Keil und einer
Bundschraube. Der Doppelkonus erhilt in der Mitte ein zylin-
drisches Stiick mit einer flachen Keilnute, ferner um 90° gegen die
Keilnute versetzt je zwei
Paar einander gegeniiberlie-
gende Keilnasen. Die Uber-
wurfmutter ist mit einem
Feingewinde und einem Grob-
gewinde versehen und hat s
auf ihrem #uBeren Umfang Abb. 103.

4 Aussparungen zum An-

zichen mittels Konusschliissels. Der Gewindering erhélt auf
seinem &uBeren Umfange dasselbe Feingewinde, wie es die
Uberwurfmutter aufweist. Auf dem Innendurchmesser, der
etwas groBer als der zylindrische Teil des Doppelkonus sein muf,
sitzen zwei Aussparungen, welche iiber die vorher erwahnten Keil-

8
Ll

’/, A

Abb. 104.

nasenpaare passen; ferner erhdlt er 4 Locher zum Anziehen
mittels Steckschliissels, Der Keil ist durch einen Schlitz federnd
gemacht und hat auBerdem eine kleine Gewindebohrung, welche
dazu dient, ihn mittels entsprechender Vorrichtung herausziehen
zu konnen.

Die Montage der Friserbefestigung geht folgendermafien vor
sich:

5 Retterath, Werkstatt. 65



Der Doppelkonus wird mit dem lingeren Konus in die Friser-
spindel hineingeschoben, darauf wird die Uberwurfmutter, in die
die Ringmutter schon hineingeschraubt ist, iiber den Konus ge-
schoben und teilweise angezogen. Nachdem man eine Aussparung
im Gewindering und die flache Keilnute des Doppelkonus in eine
Lage gebracht hat, wird der federnde Keil eingesetzt und die
Uberwurfmutter fest angezogen, bis sie mit ihrer Oberkante mit
der Ringmutter fluchtet. Durch das doppelte Gewinde in der
Uberwurfmutter wird erreicht, daB der Gewindering, der auf
dem zweiten Keilnasenpaar fest aufliegt, in die Friserspindel fest
hineingezogen wird. Da aber dieses Keilnagenpaar gleichzeitig in
einer am Kopfende der Fraserspindel vorgesehenen Nut liegt, so ist
jetzt der Doppelkonus sowohl gegen ein Verdrehen wie auch gegen
ein Herausrutschen aus der Friserspindel gesichert. Es ist nun-
mehr die Moglichkeit gegeben, auf den frei herausstehenden Ko-
nus die verschiedenen Werkzeuge, wie Friser und Messerkopfe,
mittels der Bundschraube zu befestigen, wobei die Werkzeuge
durch das erste Keilnasenpaar, das in eine entsprechende Nute
des Werkzeuges greift, gleichzeitig am Drehen auf dem Konus
verhindert werden. Irgendeine weitere Befestigung mittels einer
durch die Hohlspindel reichenden Spannschraube ist vollkommen
iiberfliissig, da die ganze Friserbefestigung und mit jhr das Werk-
zeug an der Spindel derart festsitzt, daB jedes Abrutschen oder
Verdrehen unméoglich gemacht ist.

Die Friserdemontage geht derart vor sich, dafl zuerst die
Kopfschraube gelost wird, dann erfolgt durch Zuriickschrauben
der Uberwurfmutter ein Abdriicken des Frisers, bevor der Doppel-
konus im Spindelkopf zum Lésen kommt. Die Mutter kann nun
wieder festgeschraubt und ein anderes Werkzeug aufgesetzt wer-
den. Bei der vorgeschriebenen Bauart besteht aber auBlerdem die
Moglichkeit, daB auch der Doppelkonus durch weiteres Abdrehen
der Uberwurfmutter aus dem Spindelkopf gelést wird, und zwar,
sobald der Gewindering, nachdem er nach dem Herausnehmen des
Keils um etwa 900 gedreht wurde, gegen das erste Keilnasenpaar
gestofen ist:

Die Vorteile dieser Friserbefestigung sind kurz zusammen-
gefalBt folgende:

1. Anwendungsméglichkeit bei der Mehrzahl der vorhandenen
in Betrieb befindlichen Maschinen;
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. absolut sichere Mitnahme fiir den Frisdorn und Messerkopf ;
vollkommen sichere Zentrierung infolge des langen Kegels;
. wenige Bauteile;
. normale Bearbeitung;
. Bedienung am Kopf der Maschine, kein Besteigen der Ma-
schine bei groBeren Ausfiihrungen erforderlich, kein Anziehen
von der Riickseite der Maschine;

7. leichte Losung des Frésers durch die als Abdriickmutter
dienende Uberwurfmutter;

8. leichte Losung des Frasdornes durch dieselbe Abdriickmutter ;

9. Austauscharbeit des Frasdornes;

10. Fortfall der Durchbohrung in der Spindel und der Aus-
stoBvorrichtung;

11. Weiterverwendbarkeit der bisher gebrauchlichen Werk-
zeuge — Friasdorn und Schaftfriaser — bis zur Unbrauchbarkeit.

Endlich sehen wir noch (Abb. 105, 106 und 107) einen Ratschen-
schliissel. Die beiden ersten Abbildungen zeigen die gebrauch-
lichsten Ausfithrungsarten, die letztere einen nach rechts und

S ;A o

MY
Abb. 108. Abb, 107

links wirkenden Gabelschliissel, welcher auf einer Seite eine Sperr-
nase trigt, um je nach Bedarf in das rechts oder links geschnit-
tene Sperrad einzugreifen. Die Zahne miissen ebenso wie die Sperr-
nase etwas unterschnitten sein, um ein Abrutschen zu vermeiden.

Ein weiteres Kapitel, das noch intensiverer Bearbeitung als
bisher bedarf, betrifft die Formgebung von Gebrauchsgegen-
stinden des téaglichen Bedarfes. Was auf diesem Gebiete an Zeit
und Geld verschwendet wird, iibersteigt alle Begriffe.
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Betrachten wir als Beispiel einen gewohnlichen Wasserzapf-
hahn, wie er in jeder Kiiche zu sehen ist. Von ein und derselben
DurchlaBgroBe existieren auf dem Markte gegen hundert ver-
schiedene Ausfithrungen. Nur ein kleiner Kreis von Kunden ist
in bezug auf Ausfiihrungsart und Form unter einen Hut zu brin-
gen. Jede der bestehenden Armaturenfirmen behauptet natiirlich,
die einzig richtige Ausfiihrungsart zu fabrizieren. Da nun der
Anteil der Lohne im Armaturenbau nur einen geringen Bruchteil
des Verkaufswertes ausmacht, so ist es notwendig, bei der Form-
gebung allerduBerste Riicksicht auf die Bearbeitungsmoglichkeit
zu nehmen, denn die Konkurrenzfihigkeit steht und fallt bei
diesem DurchlaBhahn mit der geringen Schwankung von etwa
1 Pfennig per Stiick.

Da wir einmal bei diesem DurchlaBhahn sind, so betrachten
wir noch das sofort in die Augen springende obere Teil, den
Knebel. Der Knebel besteht in den weitaus meisten Fallen aus
zwei kegeligen, scharf abgedrehten, in einer Kugel miindenden
Zapfen, hat also erstens eine fiir die Bedienung denkbar schlechte
Form und ist zweitens nur mit iiberfliilssigem Bearbeitungsauf-
wand herzustellen. Dieses Teil 148t sich als PreBteil deshalb nicht
herstellen, weil die Nacharbeit noch erheblich héheren Zeitaufwand
erfordern wiirde, als die Herstellung aus dem Vollen auf Auto-
maten. Aber auch auf Automaten hergestellt, also von der Stange
gedreht, ergibt eine Verspanung von zirka 20 vH. Niichterne
Uberlegungen fiihren dazu, daB man die Formgebung zweckdien-
licher wahlt und hierbei Riicksicht auf die Einsparung von Be-
arbeitungskosten nimmt. Ein einfaches flaches Querstiick mit
Nabe, sauber abgerundet als PreBstiick hergestellt, wiirde sich
billiger und trotzdem praktischer erweisen.

Der Kéufer lehnt in Unkenntnis dieser Dinge solche Formen ab.
Hier muB also die Propaganda zur Erziehung des Kéufers einsetzen.

Als ein weiteres Beispiel diene, daB in einer bekannten Nah-
maschinenfabrik zur Befriedigung der Kundenwiinsche an 4
Typen neben den iiblichen Sonderausriistungen gegen 150 ver-
schiedene Lackierungen erforderlich waren. Aufklirungsarbeit
iiber die Vertreter beim Kéuferpublikum lieB eine erhebliche Ver-
einheitlichung zu.

Es gilt also fiir solche Waren, die seit Jahren in einer bestimm-
ten Form fabriziert werden, den Weg zu beschreiten, den Kiufer
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zu erziehen, wohingegen der Fabrikant einer auf dem Markte ver-
langten Neuerung von vorneherein gleichsam Diktator fiir Form-
gebung und Verkaufspreis ist und deshalb auf diese Dinge keine
Riicksicht zu nehmen braucht.

Die beiden angefiibrten Beispiele sollen nur zeigen, welch aus-
schlaggebende Bedeutung die technische Auffassung des Leiters
der Verkaufsabteilung fiir die wirtschaftliche Massenfabrikation
hat. Erforderlich ist also Aufklérungsarbeit innerhalb Betriebs-
leitung und Verkauf, danach Erziehung des Kéufers.

Es ist eine bekannte Tatsache, dafl die Behtérden — Post-,
Eigenbahn- und Militdrbehérde — die gréften Anspriiche in bezug
auf Formgebung und Qualitétsarbeit stellen. In den weitaus mei-
sten Fillen haben die Lieferungen nach Vorschriften zu erfolgen,
die auf Grund jahrelanger Priifung entstanden sind; es handelt
sich also um Waren, die allen zur Zeit der Lieferung geltenden
Anspriichen in technischer Hinsicht geniigen. Mit der Ausarbei-
tung dieser Bestimmungen und Vorschriften sind geschulte Spe-
zialisten betraut. Es lage nichts niher, als sich auch fiir die Ar-
tikel des téglichen Bedarfes den auf diese Weise festgelegten
Formen und Ausfiihrungsarten anzupassen.

Zum besseren Verstdndnis sei hier ein eklatantes Beispiel
angefiihrt :

Die Lastwagen der Reichswehr, die Kraftomnibusse der Post
sind z.B. in der Ausfiihrung einheitlichen Vorschriften unter-
worfen. Die Einzelteile sind zweckentsprechend durchkonstruiert,
ausprobiert und austauschbar gestaltet. Was lige niher, als dafl
sich die verschiedenen Stadtverwaltungen und Verkehrsgesell-
schaften bei der Bestellung von Verkehrsomnibussen an diese
Vorschriften halten wiirden? Dem ist aber nicht so. Auch hier
kommen Sonderwiinsche zutage, die weder ausprobiert sind, noch
fiir die Beteiligten ein befriedigendes Geschéft erhoffen lassen.

Es soll nicht unterlassen werden, in diesem Zusammenhange
auf die groBlen Vorteile hinzuweisen, die darin ligen, wenn eine
Vereinheitlichung der Achsen im Lastwagenbau, eine Vereinheit-
lichung der Motor- und Getriebekésten usw. durchgefiihrt werden
wiirde. Ahnliche Vereinheitlichungsméglichkeiten finden sich auf
jedem Gebiet der Maschinenfabrikation in groBer Zahl. Es scheint
jedoch, daB wir in der gesamten Industrie erst noch tiefere Wege
gehen miissen, ehe sich der Gedanke des Zusammenschlusses aller
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Interessenten gegeniiber der méchtigen amerikanischen Konkur-
renz durchsetzt.

Unerschopflich ist die Materie: Verbesserungen und Verein-
fachungen der Arbeits- und Bearbeitungsmethoden, mit deren
Durcharbeit es gelingt, ohne zunichst das Auflerste an Arbeits-
leistung aus dem Arbeiter herauszuholen, ein lohnendes markt-
fahiges Fabrikat herzustellen. Aus meiner mehr als 30jihrigen
Praxis, von der Feinmechanik bis zum Schwerstmaschinenbau,
ist mir kein Fall bekannt, bei welchem das Fabrikat nicht markt-
fiahig herzustellen war, aber in allen Fallen ohne Ausnahme fehlte
der Verkaufsmann, der groBziigig und unabhingig, nach Ford-
schen Verkaufspraktiken, den Absatz stufenweise zu steigern ver-
mocht hitte, um dadurch die automatisch folgende Verbilligung
des Fabrikates hervorzuzaubern.

Den intelligenten Arbeiter sollen meine Darlegungen veran-
lassen, Meldung zu erstatten von iiberfliissigen Hantierungen beim
ArbeitsprozeB. Dem Betriebsfachmann mégen meine Anregungen
ein Ansporn sein, die Bearbeitungsmethoden zu verbessern. Den
Kaufmann mégen sie davon iiberzeugen, daB dem Verkaufs-
apparat die groBte Aufgabe in einem wirtschaftlich arbeitenden
Betriebe zufillt. Dann ist der Zweck meiner Darlegungen erfiillt.

Druck von C. G. Rdder G. m. b. H., Leipzig.
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