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ie vorliegende Arbeit wurde zunéchst als Disser-

tation der Technischen Hochschule zu Berlin ein-
gereicht. Vielfach geduBerten Wiinschen entsprechend
wird sienunmehr mitredaktionellen Anderungen und
Erginzungen der Offentlichkeit zugéinglich gemacht.
Moge das in den Untersuchungen enthaltene stati-
stische und belehrende Material sowie der Nieder-
schlagjahrzehntelanger theoretischer und praktischer
Erfahrungen innerhalb der Maschinenfabrik Karl
Krause, Leipzig, zu deren Sammlung, Sichtung und
kritischen Beleuchtung der Verfasser als Enkel des
Griinders dieses Hauses sich berufen fiihlte, der Ma-
schinenindustrie und den papierverarbeitenden Ge-
werben nutzbringende Anregungen geben.
Meinem lieben Vater,dem es nicht mehr vergdnnt war,
die Fertigstellung dieser Arbeit zu erleben, widme
ich das Buch in inniger Dankbarkeit, war er es
doch, der fiir Vereinheitlichung und Verstindigung im
deutschen Maschinenbau schon zu einer Zeit eintrat,
als diese Bestrebungen noch nicht Gemeingut des
deutschen Erwerbs- und Wirtschaftslebens waren.

HEINRICH BIAGOSCH

Leipzig, Weihnachten 1924
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VERANLASSUNG UND AUFGABE DES BUCHES

ie mit der Normung, Typung und Spezialisierung zusammenhéngenden

Fragen sind grundsitzlich geklart und die auBerordentliche Bedeutung des
Vereinheitlichungsgedankens fiir die deutsche Wirtschaft anerkannt. Eine
umfangreiche, tiefgriindige Literatur legt Zeugnis davon ab, daf} diese Ge-
danken theoretisch erwogen und teilweise praktisch zur Durchfithrung ge-
bracht wurden. Um ein systematisches Vorgehen zu erméglichen und einer
Zersplitterung vorzubeugen, ergab sich die Notwendigkeit, Zentralstellen
fur die Fragen der Normung, Typung und Spezialisierung zu schaffen.
Der NormenausschuB der Deutschen Industrie und der Ausschuf fir wirt-
schaftliche Fertigung entstand, von denen der letztgenannte sich besonders
den Spezialisierungsfragen widmet. Dieser planméfigen Zusammenfassung
ist es in erster Linie zu danken, daB weite Kreise von der Notwendigkeit
und dem Nutzen der Normungsidee immer mehr durchdrungen werden und
daB endlich ein erheblicher Teil der Vereinheitlichungsgedanken fiir die Praxis
nutzbringend verwertet wurde.

Aus der Fiille der vorhandenen Begriffsbestimmungen sei hervorgehoben:
Normung ist Vereinheitlichung der Grundelementel)

Typung ist Vereinheitlichung der Gesamtkonstruktion?l)

Spezialisierung ist Arbeitsteilung?).

Man unterscheidet auch3)

a) Vereinheitlichungen, die eine Versténdigung iiber Fragen hauptsichlich
organisatorischen Charakters, also Mittel geistiger Arbeit, darstellen;

b) Vereinheitlichungen, die das Produkt einer Verstdndigung oder irgend-
welche Eigenschaften von Dingen, also Mittel korperlicher Art, sind.

In Ergénzung der letztgenannten Begriffsbestimmungen z&hlt:
zu a) die Normung oder Normensetzung, d. h. Verstdndigung iiber all-
gemein giiltige organisatorische Regeln mit dispositivem Charakter;
zu b) die Normalisierung, d. h. Versténdigung iber die Abmessungen
und Formen von Einzelteilen industrieller Erzeugnisse sowie die

1) Prof. Dr.-Ing. Schlesinger: Uber Normung, Typung und Spezialisierung. Verlag Normen-
ausschuB der Deutschen Industrie, Berlin.

%) Ing. Schulz-Mehrin: Die industrielle Spezialisierung, Wesen, Wirkung, Durchfihrungs-
moglichkeiten und Grenzen. Berlin 1920, VDI-Verlag.

8) Dr. Garbotz: Vereinheitlichung in der Industrie. Miinchen und Berlin 1920, R. Oldenbourg.
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Typisierung, d. h. Verstdndigung tiber die Beschrinkung der Aus-
fithrungsformen der ganzen Erzeugnisse auf unbedingt notwendige
und bewihrte allgemein giiltige Typen.

SchlieBlich darf als Bindeglied zwischen a) und b) gelten die Spe-
zialisierung, d. h. Verstandigung tber die Verteilung der Herstellung
dieser Typen auf die einzelnen Unternehmungen.

Es liegt der Wunsch nahe, fiir noch nicht oder wenig bearbeitete Fach-
gebiete Untersuchungen iiber Normung, Typung und Spezialisierung durch-
zufithren. Im vorliegenden Falle soll sich die Untersuchung auf die Maschinen-
industrie erstrecken, die samtliche fiir die Papierindustrie und das graphische
Gewerbe in Betracht kommenden Maschinen — vom Verfasser kurzweg ,,Pa-
piermaschinen‘ genannt! — herstellen. Soweit dabei das graphische Gewerbe
in Frage kommt, sind solche Vereinheitlichungsbestrebungen nicht neu. Die
Fiachereinteilung eines Setzkastens, das Schrift- und AusschluBmaterial des
Setzers und Druckers sind beispielsweise ldngst nach allgemein giiltigen Nor-
men festgesetzt. Von einschneidender Bedeutung war die Normung der Pa-
pierformate, die sich nach langwierigen Vorarbeiten und Uberwindung zahl-
reicher Widerstdnde durchzusetzen beginnt. Der Normenausschuf fir das
graphische Gewerbe hat in Gemeinschaft mit dem Normenausschufl der Deut-
schen Industrie die DIN-Formate festgesetzt, die sich in vier Reihen gliedern,
von denen die Reihe A als Vorzugsreihe gilt. Im Anhang des Buches ist eine
tabellarische Erlauterung dieser Papierformatordnung abgedruckt.

Die Einfithrung der DIN-Formate in die Praxis hat begonnen, wobei ma8-
gebende Behorden und industrielle Unternehmungen mit gutem Beispiel voran-
gingen. Die Auswirkung dieser MaBnahmen 148t sich noch nicht tibersehen,
aber es ist moglich, daB die daran gekniipften Erwartungen nicht nur erreichf,
sondern noch iibertroffen werden. Die mit der Formatordnung zusammen-
héingenden Fragen sind in vieler Hinsicht bereits geklért, und es sei besonders
auf das DIN-Buch I, 2. Auflage ,,Papierformate®, und auf die fiir dieses Gebiet
schon erschienenen oder als Entwurf vorgelegten Normenblitter verwiesen.

Es ist einleuchtend, daB die Papierformatnormung nicht ohne EinfluB
auf die Papiermaschinen bleiben konnte. In Betracht kommen solche Ma-
schinen, die der Papierherstellung, der Papierverarbeitung und dem Druck
dienen. Dieser Uberlegung wurde vom Normenausschuf fiir das Graphische
Gewerbe dadurch Rechnung getragen, daB u. a. der Papierverarbeitungs-Ma-
schinen-Verband (PMV) zur Mitwirkung an der Arbeit des Normenausschusses
fiir das Graphische Gewerbe herangezogen wurde. Der Vorsitzende des Papier-
verarbeitungs-Maschinen-Verbandes, Geh. Kommerzienrat Heinrich Biagosch,

14



VERANLASSUNG UND AUFGABE BUCHES

Seniorchef der Firma Karl Krause in Leipzig, nahm als Vertreter der Ma-
schinenfabriken an der Mehrzahl der Sitzungen des Ausschusses teil und trat
im Interesse des von ihm vertretenen Verbandes lebhaft fiir Normung der
Papierformate ein in bewuBter Voraussicht der fiir die gesamte Papiermaschi-
nenindustrie hieraus sich ergebenden Vorteile. —-

Die deutsche Papiermaschinenindustrie stellt einen wichtigen Faktor unseres
Wirtschaftslebens dar. ZahlenméBige Angaben, aus denen sich Umfang und
Eigenart dieser Industrie erkennen lassen, sind teils noch nicht zusammen-
gestellt, teils als vertrauliche Unterlagen in den Verbénden vorhanden. Be-
achtet man, daB in der Nachkriegszeit die deutsche Volkswirtschaft mehr
denn je auf den Export angewiesen ist, so kann erfreulicherweise festgestellt
werden, daBl die Papiermaschinenindustrie bereits seit Jahrzehnten erfolg-
reich an der Ausfuhr deutscher Fertigfabrikate beteiligt ist. Nicht selten sind
die Werke, die etwa nur die Halfte ihrer Produktion in Deutschland absetzen,
bei manchen ist der Anteil am Export noch grofler. Genauere Daten tiber den
Anteil des Inlandabsatzes und des Exportes an der Gesamtproduktion aller
Werke fehlen.

Von den Ende 1923 dem Papierverarbeitungs-Maschinen-Verband an-
gehdrenden Werken werden etwa 10000 Arbeiter beschaftigt, Die Gesamt-
belegschaft der Werke ist, da nur die Zahl der Arbeiter angegeben wurde,
entsprechend hoéher einzusetzen. Hinzu kommen noch die Zahlen der Arbeiter
bzw. Belegschaften der Firmen, die dem Verband nicht angehoren, ferner der
im Papierherstellungs-Maschinen-Verband (PHV) und der Vereinigung deut-
scher Druckmaschinenfabriken (VDD) vereinigten Maschinenfabriken sowie
endlich die nicht geringe Zahl der keinem der genannten Verbidnde ange-
hérenden Betriebe.

Noch bevor der Papierverarbeitungs-Maschinen-Verband ins Leben geru-
fen wurde, ist innerhalb der Papiermaschinenindustrie der Gedanke der Ver-
einheitlichung vereinzelt zur Anwendung gebracht worden. Besonders her-
vorzuheben ist das Vorgehen des Verbandes Deutscher Kuvert-Maschinen-
Fabrikanten (VDKF) und einzelner namhafter Werke. Die nachweislich
erzielten Erfolge, die im dritten Abschnitt dieses Buches néher ausgefiihrt
sind, ermutigen zu weiterem planméfigen Vorgehen auf dem Wege der Ver-
einheitlichung innerhalb der Papiermaschinenindustrie.

In der Hauptversammlung des Papierverarbeitungs-Maschinen-Verbandes,
die am 29. Jum 1918 in Eisenach stattfand, beschéftigte man sich eingehend
mit dem Gedanken der Spezialisierung. Ohne einen BeschluB in dieser An-
gelegenheit zu fassen, kam man doch iiberein, Pflege und Durchfithrung des
Vereinheitlichungsgedankens den einzelnen Gruppen durch gegenseitiges frei-
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williges Ubereinkommen zu tiberlassen und auf diese Weise insbesondere
darauf hinzuwirken, daB die Zahl der Maschinenarten und der Typen verrin-
gert werde. Im Jahre 1919 wurde der Papierverarbeitungs-Maschinen-Ver-
band Mitglied des Ausschusses fiir wirtschaftliche Fertigung, der sich der
Spezialisierungsfrage mit angenommen hat. Die Spezialisierungsfrage spielte
bei den weiteren Zusammenkiinften des Vorstandes und der Mitglieder des Ver-
bandes wiederholt eine Rolle, aber abgesehen von einigen dahinzielenden Be-
schliissen kam die ganze Angelegenheit nicht recht vorwirts. Es fehlte an
der tatkréftigen Unterstiitzung aller an der Vereinheitlichung interessierten
Werke, die notwendig gewesen wire, um Erspriefiliches leisten zu konnen.
Aufgabe der nachfolgenden Untersuchungen soll sein:
1. zu beweisen, daf weitere Normung, Typung, Spezialisierung in der Papier-
maschinenindustrie erwiinschi isi,
2. an einigen Beispielen zu zeigen, wie Normung, Typung, Spezialisierung
moglich ist,
3. Wege zu weiterem Vorgehen zu weisen.
4. die Wichtigkeit einer Verstindigung im deutschen Maschinenbau iiber
die Arbeitsteilung (Spezialisierung) insbesondere auf den Grenzgebieten
zu betonen und der Idee der Normung, Typung und Spezialisierung im
deutschen Maschinenbau forderlich zu sein, vornehmlich in den Industrien,
in denen die Verhiltnisse dhnlich liegen wie in der Papiermaschinen-
industrie.

Naturgemdfl kann es nicht die Aufgabe des Verfassers sein, alle mit der
Normung, Typung und Spezialisierung zusammenhéngenden Fragen fiir das
Fachgebiet ,,Papiermaschinenindustrie® zu klaren. Es galt vielmehr, Wesent-
liches herauszugreifen, das der weiteren Verfolgung des Vereinheitlichungs-
gedankens in dieser Industrie dienen soll. Die Durchfithrung selbst muf} den
interessierten Kreisen iiberlassen bleiben.

Von den ,,Papiermaschinen*, deren Begriffsbestimmung im néchsten Ab-
schnitt erfolgt, und zwar in einer anderen als in der iiblichen Weise, werden
nur die bisher als ,,Papierverarbeitungsmaschinen‘ geltenden Maschinen
sowie die ,,Druckmaschinen‘‘ ausfithrlicher behandelt, wihrend die ,,Papier-
herstellungsmaschinen* mit der Frage der Vereinheitlichung nur soweit erfor-
derlich in Verbindung gebracht werden.

Trotz Begrenzung der Aufgabe und trotz des Bestrebens, in knapper Form
den sehr umfangreichen Stoff darzustellen und nur die wichtigsten Uber-
sichten und Anlagen als Beweismaterial zu bringen, wuchs die Arbeit tiber den
urspriinglich beabsichtigten Umfang hinaus. Im Gegensatz zu den Gebieten
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,,Herstellung von Papier und ,,Druckverfahren‘ mangelt es an einem gro-
Beren zusammenfassenden Werk, das sich speziell mit der ,,Verarbeitung
von Papier befaBt. Andere Industrien, die sich beispielsweise mit der
,, erarbeitung von Metallen* beschiftigen, sind mit reichhaltigerem Fach-
schriftentum versehen.

Um diesem Mangel zu einem bescheidenen Teil abzuhelfen, erschien es dem
Verfasser ratsam, auf dem Gebiete der ,,Verarbeitung von Papier in lang-
jahriger Arbeit zusammengetragenes und gesichtetes Material, das zum groB-
ten Teil in der Praxis erprobt wurde, zu verdffentlichen. Abgesehen davon,
daB die folgenden Ausarbeitungen und Ubersichten als notwendig erachtet
wurden, um ein einigermaflen abgerundetes Bild uiber das Gesamtproblem
der Normung, Typung und Spezialisierung in der Papiermaschinenindustrie
zu geben, erschien die Bekanntgabe schlieBlich auch deshalb wiinschenswert,
weil nicht zu erwarten sein dirfte, daB das Versiumte von anderer Seite in
néichster Zeit nachgeholt wiirde.
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GLIEDERUNG DER PAPIERMASCHINE N

Begriffsbestimmung und Gliederung der Papiermaschinen bildet die Voraus-
setzung fiir eine klare Erkenntnis des Gebietes, das den nachfolgenden
Untersuchungen zugrunde gelegt werden soll. Die Papiermaschinen stellen
einen wichtigen Teil der Erzeugnisse der deutschen Maschinenindustrie dar,
die ihre Fabrikate derartig gegliedert hat, daB einzelne Maschinenarten in
zweckméfBiger Weise in einem durch den Verein Deutscher Maschinen-
bauanstalten aufgestellten Gliederungsplan in Gruppen zusammengefaBt
wurden. Innerhalb der so entstandenen Fachverbandsgruppen des VDMA
veranschaulicht Gruppe IX:

Maschinen fiir die Papierindustrie und fiir das graphische Gewerbe.
Diese Gruppe gliedert sich in drei Untergruppen:

a) Papierherstellungsmaschinen.

Maschinen zur Herstellung von Papierherstellungsmaschinenverband
Papier (PHV), Ausfuhrverband fiir Hol-
lindermesser (HMV).
Ferner
Metalltuchwebstiihle und Drahtweb- Convention der Metalltuch- und
stithle Drahtwebstuhlfabrikanten (CMD).
b) Papierverarbeitungsmaschinen.
Maschinen zur Verarbeitung von Papierverarbeitungs-Maschinen-
Papier Verband (PMV)

Verband deutscher Kuvertmaschi-
nenfabrikanten (VDKF).
(Die Mitglieder des VDKF gehoren auch dem PMV an.)

¢) Druckmaschinen.
Gesamtverband: Vereinigung Deutscher Druckmaschinenfabriken (VDD).

Schnellpressen . . . . . . . . . .. ... Gruppe 1

Tiegeldruckpressen . . . . . . . . . . . . . ... ... Gruppe 11
Rotationsdruckmaschinen . . . . . . . . . . . . .. .. Gruppe 111
Gummidruckmaschinen . . . . . . . . . ... L. Gruppe IV
Steindruckschnellpressen . . . . . . . . . . . ... .. Gruppe V
Tiefdruckschnellpressen . . . . . . . . . . . .. .. .. Gruppe VI
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Spezialmaschinen fiir Billettdruck . . . . . . . . . . . .. Gruppe VII
Bogenanleger fiir Schnellpressen . . . . . . . . . . . .. Gruppe VIII
Maschinen fiir Flachstereotypie . . . . . . . . . . . . .. Gruppe IX
Galvanoplastische und chemigraphische Maschinen und Hilfs-

maschinen . . . . . . . ... o000 Gruppe X

Im Interesse einer klaren und insbesondere knappen Benennung schlagt
der Verfasser vor, statt ,,Maschinen fiir die Papierindustrie und das graphische
Gewerbe** kurz ,,Papiermaschinen zu sagen und diese Sammelbezeichnung
allgemein einzufithren. Der Fachausdruck ,,Papiermaschinen‘‘ ist allerdings
schon vorhanden und kennzeichnet bisher Langsieb- und Rundsiebmaschinen,
die der eigentlichen Papiererzeugung dienen. Aber der Begriff ,Papier-
maschinen® ist ja auch allumfassend gedacht, &hnlich wie man unter der Be-
zeichnung,,Schneidemaschine‘ die verschiedensten Maschinenarten, wie Hebel-
schneidemaschine, Réderschneidemaschine, Schnellschneidemaschine, Tiiten-
schneidemaschine, Musterschneidemaschine, Dreischneider, Planschneider,
Léangs-, Quer- und Diagonalschneider, versteht.

Im V. Teil dieses Buches werden als Gruppe II der im Verein Deutscher
Maschinenbauanstalten zusammengeschlossenen Verbéinde ,, Textilmaschinen*
angefithrt. Unter dieser knappen Bezeichnung sind nicht weniger als 15 ver-
schiedene wichtige Gruppen von Maschinen erwihnt, die in der Textilindustrie
Verwendung finden. Wie man hier mit einer einheitlichen, kurzen Benennung
das gesamte Gebiet der Maschinen fiir die umfangreiche Textilindustrie kenn-
zeichnet, so miifite sich auch fiir das gleichfalls wichtige und weitverzweigte
Gebiet der Papierindustrie und des graphischen Gewerbes die vorgeschlagene
Bezeichnung ,,Papiermaschinen‘ leicht einbiirgern. Nach wie vor werden in
diesem Buche die ,,Papiermaschinen‘ wie bisher unterteilt und als Papier-
herstellungsmaschinen, Papierverarbeitungsmaschinen und Druckmaschinen
in Gruppen zusammengefalt. Ist also in den folgenden Ausfithrungen von
,Papiermaschinen® die Rede, so sind sdmtliche Maschinen fiir die Papier-
industrie und fiir das graphische Gewerbe gemeint, wird z. B. von Papierverar-
beitungsmaschinen gesprochen, so handelt es sich um Maschinen, die der eigent-
lichen Papierverarbeitung dienen und die einzeln im Anhang 6 aufgefiihrt
sind. Grenzgebiete innerhalb des deutschen Maschinenbaus, soweit sie die
Papiermaschinen beriihren, werden im IV. Teil dieses Buches hervorgehoben.

Wenn auch auf den ersten Blick die Unterteilung der Gruppe IX des Ver-
eins Deutscher Maschinenbauanstalten und die Eingliederung der einzelnen
Maschinen in die Untergruppen klar erscheinen mag, so haben sich doch
Schwierigkeiten insofern ergeben, welchen Untergruppen einzelne strittige
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Maschinen zuzuteilen sind. Welche Schwierigkeiten bei der Eingliederung der
Maschinen zutage traten und wie strittige Grenzfille auf Grund allgemeiner
Verstindigung geregelt wurden, geht aus folgenden Ubersichten hervor:

I. Papierherstellung.
Erzeugnis: Rohpapier, Rohpappe in ihren verschiedenen Arten,
zur Papierherstellung erforderliche Maschinen: Die Papierherstellungs-
maschinen und die zugehé¢rigen Hilfsmaschinen und Apparate.

I1. Papierveredlung.

Umwandlung roher Papiere (I) zu verschiedenen Gebrauchszwecken.

Erzeugnis: Gebrauchsfertiges Papier in seinen verschiedenen Arten.
Papierveredlung ist nicht nétig bei den Rohpapieren, die als solche
verarbeitet werden und nicht veredelt zu werden brauchen,

die zugehorigen Maschinen: Eine Benennung ,,Papierveredlungsmaschinen*
hat sich nicht eingebiirgert. Eine derartige Bezeichnung ist fir die
Maschinen, die ausschliefllich der Papierveredlung dienen, naheliegend.

Im ersten Papierverarbeitungsmaschinen-Gesamtverzeichnis (sieche An-
hang 6) des am 17. Dezember 1917 gegriindeten Papierverarbeitungs-Maschi-
nen-Verbandes werden Maschinen, die der Veredlung und Umwandlung roher
Papiere zu verschiedenen Gebrauchszwecken dienen, noch als Papierver-
arbeitungsmaschinen aufgefiihrt. Dieser Einteilung lag die Auffassung zu-
grunde, daf} die Papierherstellung mit dem Rohpapier abschlieft, da das Papier
als solches hergestellt ist. Das Rohpapier wird weiterverarbeitet durch son-
stige Veredlungs- und Vollendungsarbeiten, und alle hierbei verwendeten
Maschinen koénnen als Papierverarbeitungsmaschinen gelten. Eine solche
Gliederung wird als sachliche besonders unterstrichen, weil der Veredlung
dienende Maschinen héufig bei der Verarbeitung sowohl roher als auch ver-
edelter, insbesondere technischer Papiere bendtigt werden, also ,,Papierver-
arbeitungsmaschinen* sind, wéhrend diese Maschinen bei der eigentlichen
Papierherstellung nicht Verwendung finden.

Trotzdem wurde die oben skizzierte Einteilung nicht beibehalten, weil
Firmen, die Papierherstellungsmaschinen erzeugen, auch solche Maschinen in
ihrem Bauprogramm haben, die Papier speziell veredeln, um komplette An-
lagen liefern zu konnen. Sie stréubten sich gegen obige Gliederung mit der
Begriindung, daB8 die Veredlungs- und Vollendungsarbeiten notig seien, um
das gewiinschte Papier ,herzustellen®.

Man kam iiberein, aus der bisherigen Gruppe VII des PMV die Papier-
kalander aller Art, Quer- und Schrégschneidemaschinen, Rotationsrollmaschi-
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nen (fir Rohpapiere) und separat stehende Feuchtmaschinen herauszunehmen
und zu einer ,,Zwischengruppe® zusammenzuschliefen.

Es bleibt nun noch tbrig, den Begriff Papierverarbeitung zu bestimmen:

ITII. Papierverarbeitung.
Verarbeitung von Rohpapier (I) sowie veredeltem Papier (II).
 Erzeugnis: Die Erzeugnisse der Papierindustrie und des graphischen
Gewerbes (siehe Anhang 4),

die zugehorigen Maschinen (siehe Anhang 6):

1. Papierverarbeitungsmaschinen,

2. Druckmaschinen,

3. Biiromaschinen (nur der Vollstdndigkeit halber hier aufgefiihrt, blei-
ben unberticksichtigt).

Vor Grindung des Papierverarbeitungs-Maschinen-Verbandes waren zwei
Bezeichnungen, und zwar Papierverarbeitungsmaschinen und Papierbe-
arbeitungsmaschinen wblich. Nach Griindung des PMV und Wabhl seines Na-
mens gewann der Fachausdruck Papierverarbeitungsmaschinen die Ober-
hand, neben dem der andere Ausdruck auch noch Anwendung findet.

Die der Papierverarbeitung (III) dienenden Maschinen zerfallen, bis-
herigem Gebrauche entsprechend, in Papierverarbeitungsmaschinen und
Druckmaschinen. Druckmaschinen sind auch Papierverarbeitungsmaschinen,
haben sich jedoch als Sondergruppe herausgebildet. Sowohl Papierverarbei-
tungsmaschinen, auch solche, die der Papierveredlung dienen (II, einschlief3-
lich Zwischengruppe), als auch Druckmaschinen sind dieser Arbeit zugrunde
gelegt. Es ist jedoch den Papierverarbeitungsmaschinen besondere Beachtung
gewidmet, denn die Arbeit wiirde zu umfangreich werden, auch standen die
Werke, die Druckmaschinen bauen, von jeher Vereinheitlichungsbestrebungen
sympathisch gegeniiber und waren hierbei auch erfolgreich.

Grenzgebiete gibt es ebenfalls zwischen Papierverarbeitungsmaschinen und
Druckmaschinen. Verschiedene Papierverarbeitungsmaschinen enthalten
Druckeinrichtungen, auch werden z. B. Tapetendruckmaschinen als Papier-
verarbeitungsmaschinen angesehen. Da jedoch der Papier-Verarbeitungs-
maschinen-Verband und die Vereinigung deutscher Druckmaschinenfabrikan-
ten die Begriffe und Arbeitsgebiete geklirt und eindeutig festgelegt haben, ist
jeder Zweifel behoben.

Genau wie die Druckmaschinen ihrer Mannigfaltigkeit wegen in Gruppen
unterteilt werden mufiten, war dies bei den Papierverarbeitungsmaschinen
auch notwendig. Zurzeit gilt folgende Gruppeneinteilung des Papierverarbei-
tungsmaschinen-Verbandes:
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I:
Ib:

II:
II1:

IV:

Vb:
VI:

Gruppeneinteilung des Papierverarbeitungs-Maschinen-Verbandes.
Maschinen und Hilfsmaschinen fiir Buch- und Steindruckereien, fiir die
Buchbinderei und Kartonnagenherstellung, Prigemaschinen.
Perforiermaschinen.

Maschinen zum Lochen, Heften, Osen, Verbinden und Falzen.

Maschinen zum Gummieren, Lackieren und Bronzieren von Papier in
Bogen und Blech, zum Kleben, Etikettieren, Talkumieren und Pudern
(Papier und Keramik), Maschinen zum Rollenschneiden und -wickeln.
Flachbeutelmaschinen, die mit Oberstempel arbeiten und Versand-
taschenmaschinen, ferner Hilfsmaschinen, die zu diesen Maschinen ge-
héren. Der Verband deutscher Kuvertmaschinenfabrikanten (VDKF)
gehort der Gruppe geschlossen an.

: Von der Rolle arbeitende Spitztiiten- und Beutelmaschinen mit und ohne

Druckeinrichtung und dazu gehérige Hilfsmaschinen, mit Falzmesser
und Walzen arbeitend, sowie Bodenbeutelmaschinen von der Rolle und
vom Blatt arbeitend, mit und ohne Druckeinrichtungen.
Verpackungsmaschinen.

Hilfsmaschinen fiir Papier-, Chromo-, Buntpapier- und Tapetenherstel-
lung, Rollenklebmaschinen, Rollengummier- und Lackiermaschinen,
Wellpappenmaschinen, Maschinen zur Herstellung technischer und
photographischer Papiere, Auftrag- und Prégniermaschinen, Gaufrier-
und Prégemaschinen mit Farbwerk, Gaufrierkalander mit Farbwerk,

‘Filmherstellungsmaschinen.

Zwischengruppe :

Papierkalander aller Art, Quer- und Schrédgschneidemaschinen, Rota-
tionsrollmaschinen (fiir Rohpapier), separat stehende Feuchtmaschinen.

Ein alphabetisches Verzeichnis aller Papierverarbeitungsmaschinen ist im

Anhang 6 zu finden, in dem absichtlich sdmtliche Benennungen Aufnahme
fanden, die in Katalogen und Werbebléttern von 145 deutschen Werken, die
solche Maschinen bauen, enthalten sind. Die somit entstandene Ordnung
nach dem Alphabet kann als Vorarbeit fiir systematische Gliederungen dienen.

Im Interesse der Klarheit ist Vereinheitlichung und Verminderung der

bisher iiblichen Bezeichnungen sehr erwiinscht. Es diirfte ein leichtes sein,
mit einer erheblich geringeren Anzahl von Benennungen als bisher auszu-
kommen. Ein Beispiel aus der Praxis lehrt, daB 350 jetzt iibliche Ma-
schinennamen auf 77, also um etwa 80°, vermindert wurden. Dies wiirde,
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gleiche Beschrinkungsmoglichkeit bei allen Papierverarbeitungsmaschinen
vorausgesetzt, eine Kiirzung von 1450 auf 290 Benennungen bedeuten.

Bei der Wahl der Bezeichnungen ist eine Auslese aus vorhandenen nahelie-
gend, da man allgemein an diese gewohntist. Kénnen einwandfreie Benennun-
gen beibehalten werden, so soll es geschehen, ist es nicht der Fall, so empfiehlt
sich, unbedenklich an die Bildung neuer Maschinennamen heranzugehen.
An die neuen Benennungen wird man sich gewohnen, wie man sich an die
alten und oftmals unklaren und schlechten gew6hnt hat. Diese neu zu wihlen-
den miiBten so kurz und treffend wie nur moglich sein. Vorhandene Bezeich-
nungen sollte man namentlich dann nicht als unabénderlich hinnehmen, wenn
sie weitschweifig und umstdndlich zusammengesetzt sind, sondern sich be-
miihen, kiirzere und doch préignante zu finden. Wo die Muttersprache ver-
sagt, muB die Kunstsprache aushelfen. In den Industrien, wo es entweder
Herstellungs- oder Verarbeitungsmaschinen gibt, ist es nur eine Frage der
Gewohnheit, beispielsweise statt Zindholzherstellungsmaschinen zu sagen
,,Ziindholzmaschinen und statt Lederbearbeitungsmaschinen ,,Lederma-
schinen®‘.

Sonderwiinsche diirfen nicht wie bisher den Ausschlag geben. Es bleibt
jedem unbenommen, in Katalogen, Prospekten, Inseraten und anderen Werbe-
sachen den vereinheitlichten Bezeichnungen der Maschinen ergénzende Zu-
satze anzufiigen, wie z. B. Schneidemaschinen zum Beschneiden von Papier,
Pappe, Leder usw., Pragepressen fiir Golddrucke, Blind- und Farbdrucke,
Pappscheren mit Kreismessern. Durch diese und &hnliche, erlduternde Zu-
sitze wird den kaufminnischen Wiinschen Rechnung getragen, andererseits
bleibt aber die Klarheit und Eindeutigkeit der vereinheitlichten Maschinen-
bezeichnungen unangetastet. Im iibrigen sei auf die Literatur?) verwiesen.

Als wertvolle Unterstiitzung kann dabei die Vorarbeit des Papierver-
arbeitungsmaschinen-Verbandes gelten, der die erste systematische Gliederung
der Maschinenarten durchfiihrte.

In den vorstehenden Ausfilhrungen ist die bisherige Gliederung der Fach-
verbandsgruppe IX des Vereins deutscher Maschinenbauanstalten und die
Gliederung ihrer Untergruppen aufgefithrt und erldutert.

Es wird spiter auf die Moglichkeit und teilweise Notwendigkeit anderer
systematischer Gliederungen eingegangen, und zwar sowohl der Papiermaschinen
als auch der tibrigen Maschinen des deutschen Maschinenbaues, also der Fach-
gruppe IX und der iibrigen Fachverbandsgruppen des Vereins deutscher Ma-
schinenbauanstalten.

1) Dr. Porstmann, Sprache und Schrift. Verlag des Vereins Deutscher Ingenieure, Berlin.
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Was die Papierverarbeitungsmaschinen betrifft, mit deren Untersuchung
sich vorliegendes Buch besonders beschéftigt, so ist bei diesen im Anhang 6
eine Ordnung nach dem Alphabet bereits erfolgt. Die bisherige systematische
Gliederung aber kann, da sie ja auch fiir andere Zwecke aufgestellt ist, nicht
den Anforderungen geniigen, die bei weiterer Normung, Typung und Speziali-
sierung sich ergeben. Die erste systematische Gliederung der Maschinenarten
wurde im Papierverarbeitungs-Maschinen-Verband vorgenommen. In der or-
dentlichen Hauptversammlung dieses Verbandes am 29. Juni 1918 in Eisenach
fihrte der Vorsitzende, Geheimrat Biagosch, u. a. aus: ,,Die wichtigste Auf-
gabe des Verbandes wurde darin erblickt, die Wettbewerbsfirmen einander
niher zu bringen, denn die kommenden Zeiten werden viel zu ernst fir uns
sein, als daB wir uns gegenseitig aufs schwerste bekdmpfen koénnten. Eine
besonders enge Fiihlungnahme der zusammengehérigen Firmen wird dadurch
erreicht, daf der Verband in Gruppen eingeteilt ist.“ Es sollten also Wett-
bewerber eine Gruppe bilden, und Maschinen, die Wettbewerber bauten, wurden
der Gruppe zugewiesen. Bei dieser Gliederung kommt es vor, dal Maschinen
und Firmen mehreren Gruppen angehéren, z. B. Ausstanzmaschinen, bzw.
Werke, die diese Maschinen bauen, den Gruppen I und IV des PMV.

Ebenso wie fiir das Fachgebiet Papierverarbeitungs-Maschinen diirften
auf andern Fachgebieten des deutschen Maschinenbaus wertvolle Unterlagen
zusammengetragen sein. Unter Zuhilfenahme aller dieser Vorarbeiten miiite
es gelingen, die Gliederung des deutschen Maschinenbaus so durchzufiihren,
daB sie die Grundlage zur weiteren ersprieBlichen Arbeit auf dem Gebiete der
Normung, Typung, und Spezialisierung fiir alle Beteiligten bildet.

An dieser Stelle sei schlieflich hervorgehoben, daBl erst nach einer anders
durchgefiihrten Begriffsbestimmung und Gliederung der Maschinen durch den
Verband Deutscher Maschinenbauanstalten eine fiir die Zwecke weiterer Ver-
einheitlichung besonders geeignete, klare Begriffsbestimmung, Gliederung und
Wahl der Bezeichnungen fiir die einzelnen Maschinenarten erfolgen kann,
wobei auch auf umstehendes Schema hingewiesen sein mag.
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ieht man von den Kreisen ab, die sich gegen jede, oft Mithe und Zeit erfor-
dernde Neuerung ablehnend verhalten und die trotz aller Vorziige der Ver-

einheitlichung sich das eigenwillige Vorgehen auf konstruktiven und sonsti-
gen Gebieten in keiner Beziehung beeintrichtigen lassen wollen, so ist jetzt
allgemein die Erkenntnis verbreitet, daB Normung, Typung und Speziali-
sierung in der deutschen Wirtschaft ebenso erwiinscht wie notwendig sind,
da sie neben sonstigen Vorteilen wesentlich zur Produktionssteigerung und
-Verbilligung beitragen.

Will man ein besonderes Gebiet daraufhin untersuchen, welche Aussicht auf
Erfolg bei der Durchfiihrung von Vereinheitlichungen verschiedenster Art
besteht, so ist im voraus anzunehmen, daB dort, wo unndtige Vielseitig-
keit, Mannigfaltigkeit und Willkiir noch herrschen, wo man ohne zwingende
Notwendigkeit iiber das Stadium der Einzelanfertigung nicht hinausgekom-
men ist, und Massenherstellung noch nicht oder nur in geringem Umfange be-
kannt, jedoch moglich ist, vorzugsweise beachtenswerte Erfolge zu erwarten
sein werden.

Wie steht es nun mit der Papiermaschinenindustrie? Hat auch sie sich
aus bescheidenen Anfingen heraus, wo geringe Anforderungen zu erfiillen
waren und durch wenige Maschinenarten und Typen die gestellten Auf-
gaben gel6st werden konnten, dhnlich wie manche andere Maschinenindustrie
zu einer Vielseitigkeit entwickelt, die vor nicht zu langer Zeit als Starke und
besonders riihmliches Charakteristikum der deutschen Industrie hervor-
gehoben wurde? Wurde auch sie und die ihr angehérenden Maschinen-
fabriken jahrzehntelang von dem Bestreben geleitet, allen Wiinschen eines
grofen Abnehmerkreises gerecht zu werden, ein Bestreben, das in einem
umfangreichen Bauprogramm der einzelnen Werke zum Ausdruck kommen
muflte?

Diese Fragen mogen an Hand eines typischen Beispiels erldutert werden.
Die Maschinenfabrik Karl Krause, Leipzig, hatte nach ihrer Griindung im
Jahre 1855 zundchst nur ein engumgrenztes Fabrikationsgebiet, und zwar
erstreckte es sich auf den Bau von Steindruckpressen, Glatt- und Pack-
pressen, Papier- und Pappscheren, sowie Kupferdruckpressen. Im Schneide-
maschinenbau trat die Firma zum ersten Male im Jahre 1859 hervor. Da
spater (im IIL Teil) noch von den Schneidemaschinen modernster Kon-
struktion die Rede sein wird, mag es nicht uninteressant sein, neben einem
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primitiven Schneidwerkzeuge, dem Papierhobel, auch die &lteste Schneide-
maschine im Bilde vorzufiihren. Sie wurde in 3 Grofen und Schnittbreiten
gebaut, denen sich bald andere Typen anschlossen. Katalogmaterial, Pro-
spekte oder dhnliche Unterlagen sind wiahrend eines Fabrikbrandes ver-
nichtet worden, so daB iber die verschiedenen Grofien und Ausfithrungen
der ersten Schneidemaschinen nicht ausfithrlicher berichtet werden kann.

Alter Papierhobel. Alteste Krause-Schneidemaschine.

Fir die Mannigfaltigkeit, die sich im Schneidemaschinenbau, wie auch
bei allen ibrigen von der Maschinenfabrik Karl Krause schon damals er-
zeugten Papiermaschinen bemerkbar machte, spricht aber die Tatsache,
daB schon in dem aus dem Jahre 1869 stammenden Krause-Kataloge ein
verhilltnism#Big reichhaltiges Bauprogramm erwidhnt wurde. Dieser Ka-
talog verzeichnet neben den #ltesten Schneidemaschinen, die in je 3 Brei-
ten von 24, 25 und 29 Zoll gebaut wurden, 3 weitere mit Handhebel-
system versehene Schneidemaschinen. AuBerdem erwihnt der Katalog
2 Gold-, Blinddruck- und Priigepressen, eine Balancierpresse, eine Papp-
schere, ein Satinierwalzwerk, eine BuchriickenabpreBmaschine, eine Kanten-
schrigmaschine, eine Ritzmaschine, eine EckenausstoBmaschine, 3 Glatt-
oder Packpressen verschiedener Bauart, eine Buchdruckhandpresse, sowie je
eine Steindruck- und Kupferdruckpresse und 2 Kopierpressen.

In den Katalogen der folgenden Jahre treten zu diesen Maschinenarten noch
eine Anzahl anderer Maschinen, am bemerkenswertesten ist der Zuwachs an
Modellen innerhalb der einzelnen Maschinengruppen, woraus ersichtlich ist,
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daB Sonderwiinsche von seiten der Maschinenkéufer in bezug auf Grofen
und Ausfihrungen der einzelnen Maschinen immer héufiger wurden und
daB man diesen Wiinschen bereitwilligst entgegenkam. Welchen Umfang
dieses Hinsteuern auf ein immer vielseitigeres und mannigfaltigeres Bau-
programm bis in die jiingste Zeit hinein erreicht hatte, ist aus der im An-
hang beigegebenen Tabelle iiber Schneidemaschinen ersichtlich, in der auch
die von der Firma eingeleitete Vereinheitlichung zum Ausdruck kommt.
Man findet in ihr nicht nur eine auBergewdhnlich hohe Anzahl von GroBen
und Ausfilhrungen der einzelnen Schneidemaschinentypen, sondern auch
eine groBe Anzahl Schneidemaschinen der verschiedensten Systeme.

Die Griinde, die zu einer dauernden Erweiterung der Gebiete und zu
einer Vermehrung der Typen fithrten, sind leicht zu tibersehen, wenn man
riickschauend die das Wirtschaftsleben und die Wirtschaftsfithrer in den
letzten Jahrzehnten beherrschenden Ansichten sich vor Augen fihrt. Als
einer der hauptsichlichsten Griinde sei das damals vorwaltende Bestreben
der Maschinenfabriken angefiithrt, aus kaufménnischen Griinden allen Wiin-
schen der Maschinenkaufer entsprechen zu wollen. Es fiithrte dazu, dal beim
Emporblihen der Papierindustrie und damit der einzelnen Maschinenfabriken
dieses Gewerbezweiges weitere Arbeitsgebiete und damit Maschinentypen auf-
genommen wurden, anstatt da man auf den bisherigen Gebieten eine Steige-
rung der Produktion in den bereits vorhandenen Typen anstrebte.

Nicht unerwihnt soll bleiben, daB vor vielen Jahren der Inhaber der Firma
Karl Krause, Geheimrat Heinrich Biagosch, sich bereits mit dem Gedanken
trug, aus dem schon damals umfangreichen Bauprogramm, das sich aus
Schneidemaschinen, Préage- und Vergoldepressen, zahlreichen Sondermaschinen
fiur Buchbindereien und Kartonnagenfabriken, Kalandern, Querschneidern,
hydraulischen Pressen, zusammensetzte, ein einziges Gebiet, und zwar zum
Beispiel die Schneidemaschinen, als ausschlieflliches Sondererzeugnis zu
wihlen, wihrend die anderen Firmen dieses Industriezweiges das ihrer
besonderen Eignung am besten entsprechende Gebiet ihrerseits herausgreifen
sollten, um sich auf diesem Gebiete zu spezialisieren. Da eine Einigung auf
dieser oder &hnlicher Grundlage damals nicht zustande kam, und da er-
fahrungsgemdl die Kaufer alle Maschinen moglichst bei einem Unternehmen
beziehen wollten und, falls sie dort nicht sdmtliche Maschinen erhielten, den
gesamten Auftrag vorzugsweise anderen Werken iibertrugen, war der Erfolg
des etwa selbstéindigen Vorgehens eines Werkes von vornhereinin Frage gestellt.

So kam es, daB die Mannigfaltigkeit des Bauprogramms wie bei der
schon genannten Firma so auch bei anderen Maschinenfabriken immer
ausgeprigter wurde. In der bewuBten Betonung dieser aufBerordentlichen
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Mannigfaltigkeit und Vielseitigkeit des Fertigungsplanes glaubte man sogar
einen Gradmesser fiir die Leistungsfihigkeit und den Hochstand des ein-
zelnen Werkes erblicken zu konnen und diesen als wirksam werbenden
Faktor in die Wagschale werfen zu miissen.

Die in dieser Zersplitterung des Fabrikationsplanes zum Ausdruck kom-
mende unwirtschaftliche Einstellung der Produzenten und Konsumenten,
von denen letztere héufig die Ablehnung auch nur eines ihrer zum Teil un-
nétigen Sonderwiinsche als mangelndes Entgegenkommen vielfach betrach-
teten, war der Durchfithrung des Vereinheitlichungsgedankens in der Pa-
plermaschinenindustrie auBerordentlich hinderlich. —

Will man sich nun ein Bild dariiber machen, wie weit die Vereinheit-
lichung in der Papiermaschinenindustrie durchgefiithrt ist und ob weitere
Normung, Typung, Spezialisierung erwiinscht sind, kann man sich an Hand
einwandfreier Unterlagen eine klare Ubersicht schaffen, oder eine Annéhe-
rungsmethode wihlen, die dem beabsichtigten Zwecke geniigt.

Zunichst soll dargestellt werden, wie man vorgehen kann, um das Bau-
programm der einzelnen Werke genau festzustellen, um daraus die entspre-
chenden Schliisse zu ziehen. In vorteilhatter Weise kann diese Klarheit unter
Zuhilfenahme einer Kartei erreicht werden. In dieser Kartei, von der ein er-
lauterndes Schema nebenstehend wiedergegeben sind, werden alle Maschinen
aus dem Bauprogramm der einzelnen Werke eingetragen, die einzelnen Karten
genau ausgefiillt und dem beabsichtigten Zweck entsprechend geordnet.

Aus der Kartei lassen sich nicht nur die Anzahl der einzelnen Typen,
die jedes Werk herstellt, ermitteln, sondern auch die Bezeichnungen, Bau-
art und Ausstattung, wichtige Zahlenangaben, Arbeitsweise und Verwen-
dungszweck, sowie Angaben iber die Werkstoffe, die auf den betreffenden
Maschinen verarbeitet werden konnen. SchlieBlich sind auch Vergleiche
in mannigfaltiger Weise moglich. Fiir solche und #hnliche Zwecke kann
die Kartei bequem erweitert werden, wozu auf der Riickseite freier Raum
gelassen wurde.

Nach Lage der Dinge bietet zurzeit die Aufstellung einer solchen Kartei
fir die Papiermaschinenindustrie Schwierigkeiten, zumal wenn sie einwand-
frei durchgefithrt werden soll. So muBte auch darauf verzichtet werden,
das Gesamtresultat einer fiir 145 Werke, die Papierverarbeitungsmaschinen
herstellen, angelegten Kartei bekanntzugeben, da augenblicklich nur jedes
einzelne Werk fir sich in der Lage ist, genaue Eintragungen zu machen.
Selbst wenn einem AuBenstehenden alle Kataloge und Werbesachen der
Firmen zur Verfigung stehen, ist er nicht in der Lage, an Hand dieser
oftmals mangelhaften Unterlagen, z. B. ,in jeder gewiinschten Breite*,
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die Karteikarten richtig auszufiillen, weil zuverlassige und liickenlose Daten
nicht bei sdmtlichen Firmen vorhanden sind.

Eine Schwierigkeit liegt auch darin, daf héufig nur Angaben aus der
Zeit vor dem Kriege zur Verfiigung stehen und dafl in den folgenden Jahren
das Bauprogramm vieler Werke eine Anderung erfahren hat, die nicht zur
allgemeinen Kenntnis gekommen ist, da nicht immer anstelle der veralteten
Kataloge neue getreten sind.

Von der auBerordentlichen Vielseitigkeit der Benennungen war schon
die Rede. Sie bringt es mit sich, dall mehrere Namen fir die gleiche Ma-
schine héufig vorkommen. Auch sind Doppelbezeichnungen in den Féllen
keine Seltenheit, wo eine bereits erwdhnte Maschine durch geringfiigige
Sondereinrichtungen als Spezialmaschine sich ausbilden 148t und als solche
aus kaufménnischen Griinden besonders aufgefithrt wird.

Schlieflich kann der Auflenstehende bei der Aufstellung der Kartei
die Maschinentypen nicht beurteilen und beriicksichtigen, die zwar in den
Katalogen mancher Werke enthalten sind, die diese aber nicht selbst her-
stellen, sondern auf Grund besonderer Vereinbarungen von anderen Firmen
beziehen und unter ihrem eigenen Namen vertreiben.

Aus diesen und &hnlichen Griinden wurde darauf verzichtet, Schliisse
aus der Kartei zu ziehen und das Bauprogramm der einzelnen Werke fest-
zustellen. Es wurde vielmehr eine Anndherungsmethode gewéhlt, die fiir
vorliegenden Zweck vollkommen geniigt und nicht den Anspruch grofler
Genauigkeit erheben kann, einer Genauigkeit, die sich durch obige Kartei
nur dann erreichen hefle, wenn die betreffenden Firmen selbst diese oder
eine dhnliche Kartei aufstellten. Es wurden lediglich 67 Werke in Betracht
gezogen, die Papierverarbeitungsmaschinen bauen. Die Namen der Ma-
schinen, die jedes Werk baut, wurden zugrunde gelegt (siehe Maschinen-
verzeichnis und Firmenverzeichnis im Anhang), und es ergab sich, daf
jede dieser 67 wichtigsten Firmen im Durchschnitt 50 verschiedene Ma-
schinenarten fithrt. '

Ausdriicklich sei aber darauf hingewiesen, dafl die Zahl der Typen,
GroBfen und die verschiedenen Ausfithrungen bei dieser Zusammenstellung
unberiicksichtigt bheben. Eine auch nach dieser Richtung hin vollstéindige
Zusammenstellung wiirde erst das richtige Bild des zum Teil sehr umfang-
reichen Bauprogramms der einzelnen Werke ergeben.

Verschiedene Unternehmen haben sich nicht lediglich auf den Bau von
Papierverarbeitungsmaschinen beschrinkt, sondern stellen oft auch Ma-
schinen fiir andere Industrien, z. B. fiir die Schuh- und Lederindustrie, her.
Diese Maschinen, die nicht der eigentlichen Papierverarbeitung dienen,
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blieben in der Zusammenstellung unberiicksichtigt. Es ist anzunehmen,
daB diese Werke, falls sie sich fiir das eine oder andere Fachgebiet entscheiden,
ihre Bauprogramme wesentlich vermindern wiirden.

Eine nach diesen Richtlinien durchgefiihrte Klarung, und zwar nur der
Papierverarbeitungsmaschinen, fithrte zu folgendem

Resultat:

a) bereits weitgehend spezialisiert — Kuvertmaschinen,

b) Maschinen, die nur von einem oder von wenigen Werken gebaut werden,

¢) von einer groferen Anzahl oder von vielen Werken gebaute Maschinen.

Fiir die unter ¢) aufgefithrten Maschinen ist die Forderung nach weiterer
Vereinheitlichung ganz besonders zu erheben, und da die Kuvertmaschinen
nur einen geringen Teil der Papiermaschinen darstellen, bleibt fiir die auBer-
ordentlich vielen iibrigen Maschinen der Wunsch und die Notwendigkeit
weiterer Normung, Typung und Spezialisierung bestehen.

Die nichsten Teile dieses Buches bringen Beispiele durchgefithrter Ver-
einheitlichungen und zeigen Wege zu weiterer Normung, Typung und Spe-
zialisierung in der Papiermaschinenindustrie. Anschlieend wird gezeigt,
wie die Uberlegungen und Schliisse aus den vorangegangenen Kapiteln auch
in anderen Industrien Anwendung finden konnen, und wie auf diese Weise
eine Verstindigung im deutschen Maschinenbau angebahnt und durchgefiihrt
werden kann.
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Der Verband Deutscher Kuvertmaschinenfabriken ist eine der ersten Organi-
sationen der Maschinenindustrie, die die Spezialisierung und Typung
unter ihren Mitgliedern praktisch durchgefiihrt hat.

Wie aus dem Vortrag des Vorsitzenden des VDKF, Fabrikbesitzer Wescher,
i. Fa. Fischer & Wescher, Elberfeld, in der Mitgliederversammlung des Papier-
verarbeitungs-Maschinen-Verbandes in Eisenach am 29. Juni 1918 hervor-
geht (Veroffentlichung des AWF |, Die Steigerung der Selbstkosten infolge des
Krieges und Mittel zur Wiederherabsetzung®), ist im Verbande Deutscher
Kuvertmaschinenfabrikanten eine weitgehende Spezialisierung durchgefiihrt
worden. Zur Herstellung von Briefumschlédgen gehoren eine ganze Reihe
von Maschinenarten, beispielsweise Stanzmaschinen, Gummiermaschinen fii
VerschluBklappen, Falt- und Klebemaschinen, Fensterdruckmaschinen, Fen-
stereinklebemaschinen.

Fast simtliche Maschinen wurden frither von allen Mitgliedern des Ver-
bandes gebaut. Zur Durchfithrung der Spezialisierung haben die einzelnen
Werke sich vertraglich verpflichtet, von den bisher gebauten, zur Herstel-
lung von Briefumschligen erforderlichen Maschinen nur noch zwei oder drei
Gattungen herzustellen. Infolge dieser Spezialisierung wird in Zukunft jede
Maschinenart nur noch von einer Firma, und auch nur noch in einer Aus-
fithrungsform hergestellt. Es ist hierdurch nicht nur eine Spezialisierung,
sondern auch eine Typung jeder Maschinengattung erreicht worden. Die Ab-
nehmer von Briefumschlagmaschinen, die im Verein deutscher Briefumschlag-
fabrikanten zusammengeschlossen sind, haben sich mit dieser Spezialisierung
und Typung gern einverstanden erklart, weil die Preise der Maschinen in-
folge der Spezialisierung und der hierdurch méglich gewordenen Herstellung
von Maschinen in groBeren Reihen niedriger werden, und weil durch den
Wegfall der verschiedenen Ausfiihrungsformen jeder Maschinenart das An-
lernen des Bedienungspersonals, die Beschaffung von Ersatzteilen und die
Vornahme von Ausbesserungen in der Reparaturwerkstatt des Abnehmers
erleichtert wird. Zur Forderung des Maschinenbaues in gréferen Reihen ist
ein Vertrag mit dem Abnehmerverband geschlossen worden, wonach Ab-
nehmerverband die Maschinenauftrége seiner Mitglieder entgegennimmt, sam-
melt und nur groBere, zum Reihenbau geeignete Maschinenbestellungen an
den Verband deutscher Kuvertmaschinenfabrikanten weitergibt.
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Um die Gefahr eines Verlustes der Verbandsmitglieder durch die Be-
schrankung auf einen kleinen Kreis von Erzeugnissen zu beheben, findet zwi-
schen den Mitgliedern in gewissen Grenzen ein Ausgleich statt. Zu diesem
Zweck ist der Anteil jedes Mitgliedes an dem Gesamtumsatz aller Verbands-
mitglieder festgelegt worden, und es wird den Firmen, die in den ihnen zu-
gewiesenen Spezialitéten nicht ihren Anteil am Gesamtumsatz erreichen, von
den Werken, deren Anteil am Gesamtumsatz sich vergrofert, eine prozentuale
Entschadigung gezahlt. Wird der Unterschied zwischen dem Anteil einer Firma
am Gesamtumsatz und dem festgelegten fritheren Anteil zu groB, so kann der
Verband eine Anderung in der Verteilung der Maschinenarten vornehmen.

Auszug aus dem Verbandsverirag des Verbandes deutscher
Kuvertmaschinen-Fabrikanten vom 15. April 1919.

Zwecks Vereinheitlichung der Maschinentypen und Erleichterung des
Serienbaues von Maschinen findet eine Beschrinkung der Zahl der Ma-
schinentypen und Verteilung der zu den Verbandswaren gehérenden Ma-
schinentypen unter den Mitgliedern statt. Jede Fabrik darf demgemiB nur
die ibr zugewiesenen Typen bauen. Auf Antrag kann eine andere Art der
Beschrankung sowie der Verteilung der Maschinentypen erfolgen. Der Bau
aller Maschinen, die nicht Verbandswaren sind, steht den Mitgliedern frei.

Vorbehaltlich der nochmaligen Nachpriifung wurde vereinbart, daB kiinftig
nachbenannte Maschinen zu liefern sind:

Sdmtliche Arten von Saugerbeutel- und Taschenmaschinen
Bernhard Eckner G. m.b. H., Berlin.

Ideal- und Blitzmaschinen
R. Ernst Fischer & Co., G. m. b. H., Berlin.
Schieber-Saugermaschinen fiur Kuverts-, Gummiermaschinen, Bauart Fischer, und
Rotationsmaschinen
R. Ernst Fischer & Wescher, Elberfeld.
Reyolver- Kuvertmaschinen, Sauger- Kuvert- und Beutelmaschinen und Gummier-
maschinen, simtlich Bauart Pahlitzsch und Stanzmaschinen
Bruno Pahlitzsch, Berlin.
Futtereinklebemaschinen und verstellbare Saugermaschinen fiir Kuverte und
Beutel, simtlich Bauart Pott
Maschinenfabrik Ernst Pott, G. m. b. H., Barmen.

Rundlauf- Kuvertmaschinen, Rundlauf-Kuvert- und Fittermaschinen, Doppel-

stof- Kuvertmaschinen, simtlich Bauart Tellschow
Gebr. Tellschow, Berlin.
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Das selbstdndige Vorgehen einzelner Werke.

Selbstidndig auf dem Wege der Vereinheitlichung ist die Maschinenfabrik
Karl Krause, Leipzig, vorgegangen. Der Krause-Katalog 1914 veranschau-
licht das umfangreiche Bauprogramm dieser Firma vor dem Kriege, das sich
in vielen Jahrzehnten aus den duBeren Bediirfnissen heraus entwickelte.

Es wurden gebaut:

Schneidemaschinen,

Vergolde- und Pragepressen,

Sondermaschinen fiir Buchbindereien,

Glatt- und Packpressen,

Steindruck-, Kupferdruck- und Buchdruck-Handpressen,
Karton- und Pappscheren,

Kartenscheren mit Kreismessern,

Pappscheren mit Kreismessern,

Rill-, Ritz- und Nutmaschinen,

Biegemaschinen, auch Biege- und Schlitzmaschinen,
Stanzmaschinen,

Kalander und Walzwerke,

Léngs-, Quer- und Diagonalschneider,

Hydraulische Pressen.

Uber die Verwendung der Maschinen gibt das Krause-Handbuch, I. Teil,
,, verwendbarkeit der Krause-Maschinen*, Auskunft, das folgendermafen
aufgebaut ist:

In der ersten Spalte sind die herzustellenden Erzeugnisse bzw. die Bran-
chen angegeben. Die zweite Spalte verzeichnet die vorkommenden Ar-
beiten. In der dritten Spalte sind die fiir die einzelnen Arbeiten erforder-
lichen Krause-Maschinen angefiihrt, und in Erginzung dazu bringt die letzte
Spalte die Modellbezeichnung der Krause-Maschinen.

Die bei den einzelnen vorkommenden Arbeiten angegebenen Maschinen-
modelle sind zwar als die hierfiir geeigneten anzusehen, doch bleibt dabei noch
zu beachten, daf im allgemeinen nur die kleinsten Modelle angefiihrt sind und
die Wahl einer bestimmten Maschine abhingig ist von der Art und dem Um-
fang der auszufithrenden Arbeiten, der GroBe des zur Verarbeitung kommen-
den Materials sowie von der Grofe und Eigenart des betreffenden Betriebes.

Hinweise auf andere Branchen besagen, daB gegebenenfalls die eine oder
andere dort aufgefithrte Maschine zu einer Spezialarbeit auch noch in Frage
kommt.
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Wihrend im Krause-Handbuch I. Teil die Branchen, bzw. Erzeugnisse
alphabetisch geordnet sind, wurden sie im Branchenverzeichnis (siehe An-
hang 8) zu Gruppen vereinigt. Ein &hnliches Verzeichnis bestand bereits

Betrieb | : : ' Bezeichnung
bzw. Vorkommende Arbeiten Krﬁg‘;&‘}ﬁgg‘fm en der ,,Krause'’~
Erzeugnis » Modelle

Album ! Papierschneiden, auch Be-

. achneiden der Biicher . .| Schneidemaschinen . .| AN, ABn, AJ102
' Deckelpappen zuschneiden . | Papp-, auch Kreispapp-
scheren . . . . .. D5, D105P, DHD|

Ausschnjtte usw. ausschnei-
dem . ........ Stanzmaschinen . . . .| BC4, CW, C8

Schlitze, z. B. bei Postkarten-
alben usw., Schlitze und
Kulissgen fiir Photographie- | Universal-

alben ausstanzen . . . . Stanzmaschinen . . .| YFv, YFm
Biicher runden . . . . . . Biicherrundemaschine .| FR
Sprungriicken herstellen . . | Sprungriickenbiege- i
maschine . . . . . . SR !
Biicher abpressen . . . . . AbpreBmaschine. . . . | FL ‘
Falze niederdriicken . . . .| Falzniederdruckpreste .| KZx2a |

Deckelkanten abschrigen. . | Kantenschrigmaschinen ;| HBs, HG
Locher bohren bei Kordel-

' bindung . . . . . . .. Papierbobrmaschine . . | V1V
Ecken runden, Locher usw.
ausstanzem . . . . . . . EckenrundstoBmaschine | YR
Einpressem . . . . . . . . Stockpressen . . . . . WB, KVia
Beschneiden . . . . . . . Drei- und Schell-Drei-
schneider . . . . . . AV, AVW
Deckenverzierung, blind oder BB, BC, BEdrsn,
mit Blattmetall . . . . . Prigepressen . . . . . BKn, BRvs
desgl. mittels Farbdruck . . | Farbdruckpressen . . .| B2fn, BKsfn
desgl. mittels Foliendruck . | Foliendruckpresse . . . | B2g
Umschlige biegen . . . . . Biegemaschine . . . .| Ul4

siehe auch Kartonnagen

Aluminium | Formate schneiden, auch Be-

......... Schneldemaschinen . .| AO, ABn, AQ
Geteilte FormatgroBen auf
drei Seiten beschneiden . | Dreischneider . . . . . AV—AY
Stanzen runder und dhnlicher
Scheiben usw.. . . . . . Stanzmaschinen . . . .| C12A, CW, C8
Schneiden einzelner Bogen DA, DB, DW
in kleinen Mengen. . . .| Kartonscheren . . . .| DZ2a
Schneiden einzelner Bogen in
groBen Mengen . . . . . Kreisschere . . . . . . DHc*
(Fortsetzung | Mustern bzw. Prigen von Alu-
umstehend) mindum .. ... ... Gaufrierwalzwerk . . . | EAov, EAl

*) mit glattem Tisch und mit OKilz iiber den Messern.

Probeseite aus dem Krause-Handbuch 1. Teil.

friher und diente den kaufménnischen Abteilungen Statistik und Reklame.
Es wurde auf Grund der gesammelten Unterlagen ergénzt und gibt ein klares
Bild iiber die Abnehmerkreise, die fur die im Katalog 1914 enthaltenen Ma-
schinen in Frage kommen.

Aus dem Handbuch ,,Verwendbarkeit der Krause-Maschinen* und dem
Branchenverzeichnis geht hervor, daB auch bei weiterer Spezialisierung noch
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viele Branchen kaufméinnisch zu bearbeiten sind und daB selbst bei Beschrin-

kung auf den Bau einer Gruppe vielseitiger Maschinen, z. B. von Schneide-
maschinen, nach wie vor viele Branchen als Abnehmer in Frage kommen.

Man ersieht aus diesem Krause-Handbuch, daB die Maschinen nicht nurin
der Papierindustrie und dem graphischen Gewerbe, sondern in vielen anderen
Industrien verwendbar sind, auch werden dadurch die Grenzgebiete erkennbar,
in denen die Papierverarbeitungsmaschinen ebenfalls Verwendung finden.

Um das Bauprogramm 1914 zu verringern, wurde der Bau von Kalandern
und Walzwerken, von Léngs-, Quer- und Diagonalschneidern und von hydrau-
lischen Pressen fallen gelassen. Die dann noch verbleibenden Maschinen
erfuhren eine weitere Gliederung?).

Da es sich ergeben hatte, daB weniger Maschinentypen geniigen, um in der
Praxis die Mehrzahl der vorkommenden Arbeiten zu verrichten, sind im Bau-
programm 1921 unter der Bezeichnung ,,Liste A** Serienmaschinen zusam-
mengefaBt, die vom Kundenkreis hauptséchlich verlangt werden und die
in den meisten Féllen den Anspriichen der Maschinenabnehmer geniigen.
Diese Maschinen werden in Serien hergestellt und vom Lager verkauft. Sind
sie infolge unvorhergesehen grofilen Absatzes nicht vorritig, so konnen sie
doch verhiltnisméBig schnell geliefert werden, da zu den betreffenden Ma-
schinen die einzelnen Teile auf Lager gebalten werden.

Unter der Bezeichnung ,,Liste B* sind Ergédnzungsmaschinen zusammen-
gefaBft, um dadurch den verschiedenen Wiinschen der Kunden gerecht zu
werden, die fiir gewisse Arbeiten andere Maschinen bendtigen. Im allgemeinen
liegen die Teile zu diesen Maschinen ebenfalls vorritig auf Lager.

In ,,Liste C* sind Maschinen vereinigt, die im Katalog 1914 enthalten sind
und die fiir Spezialarbeiten und fiir einen besonderen Abnehmerkreis von Fall
zu Fall auch noch auf ausdriicklichen Wunsch gebaut werden. Diese Maschi-
nen bedingen in den meisten Fillen Einzelbau, falls der Abnehmer nicht auf
einmal eine Serie bestellt. Die Lieferzeit ist entsprechend langer und ein
durch den Einzelbau bedingter besonderer Zuschlag gerechtfertigt.

Es ist erfahrungsgemdf nicht leicht, Verkéufer sowie Abnehmer daran zu
gewohnen, dafl nicht jede bisher gebaute Type nach wie vor lieferbar ist.
Um diese Kreise zu iiberzeugen, daB es nicht erforderlich ist, mehr verschie-
dene Typen als unbedingt notwendig zu bauen, wurde im Krause-Handbuch
II. Teil, ,,Welches Maschinenmodell biete ich an?*, fiir séimtliche Maschinen
des Kataloges 1914, auBer fiir Kalander und Walzwerke, Langs-, Quer- und
Diagonalschneider sowie hydraulische Pressen, deren Bau eingestellt wurde,

1) Dr.-Ing. Peiseler: ZeitgeméBe Betriebswirtschaft. Verlag B. G. Teubner, Leipzig.
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die beigegebene Ubersicht aufgestellt. Diese Zusammenstellung hat sich zu-
mal in der Ubergangszeit bewihrt, in der Maschinen der Liste B und C teils
noch zu verkaufen waren, teils bei Nachfrage nach Maschinen der Liste B
und C in erster Linie Serienmaschinen anzubieten waren, falls die ver-
langte Maschine der Liste B und C aus alten Bestdnden nicht mehr ge-
liefert werden konnte.

Die verschiedenen Maschinen sind in Gruppen der Gréfe nach geordnet.
Auf der linken Seite des Handbuches ist bei jedem einzelnen Modell angefiihrt,
wo nihere Angaben zu finden sind, sei es im Katalog 1914, bzw. 1921 oder auf
einem Werbeblatt (Prospektblatt). Hinweise auf Kostenanschlége (siehe auch
4. Kapitel) sowie auf Zusammenbau- und Gebrauchsanweisungen fiir die ein-
zelnen Maschinen sind gleichfalls aufgenommen.

Auf der rechten Seite sind die Modelle angefiihrt, die als Ersatz angeboten
werden kénnen, falls die gewiinschte Maschine nicht lieferbar ist. Mitunter
werden jedoch hierbei Maschinen vorkommen, fiir die ein vollkommenes Er-
satzmodell nicht geboten werden kann. In diesem Falle mufl der Abnehmer
wegen Anfertigung des besonders gewiinschten Modells unter Umsténden
mit einer entsprechenden Lieferzeit rechnen.

Um die Umstellung auf Liste A moglichst schnell durchzufiihren und die
Zeit der Umstellung zu verringern, wurden die kaufménnischen Abteilungen
angewiesen, wie folgt zu verfahren:

Man wihle stets:
In erster Linie: Vorritige Maschinen
und zwar zunichst: Einzelbau-Maschinen, Liste C (laut Lagerliste),
dann Ergdnzungsmaschinen, Liste B (laut Lagerliste),
zuletzt Serienmaschinen, Liste A (laut Lagerliste).
In zweiter Linie: Kurzfristig lieferbare Maschinen
und zwar zunéchst: Einzelbau-Maschinen, Liste C (laut Lieferzeitenliste),
dann: Ergdnzungsmaschinen, Liste B (laut Lieferzeitenliste),
zuletzt Serienmaschinen, Liste A (laut Lieferzeitenliste).

In druter Linte: Nicht vorrdtige Serienmaschinen, Liste A.
In vierter Linie: Nicht vorrdtige Erginzungsmaschinen, Liste B.

In letzter Linie: Einzelbau- Maschinen, Liste C,
die auf ausdriicklichen Wunsch von Grund auf bei entsprechender Liefer-
zeit und einem entsprechenden Zuschlag gebaut werden miissen, falls die
in vorstehenden Absitzen genannten Papierverarbeitung-Maschinen nicht
in Frage kommen.
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Durch diese MaBnahmen wurde erreicht, daf die Zahl der im Katalog 1914
enthaltenen Modelle (nach Telegrammworten) von 940 Stiick auf 392 Stiick
im Katalog 1924 herabgemindert wurde. Es wurden also 1914 548 Mo-
delle mehr gebaut als 1921. Von den im Katalog 1921 enthaltenen 392 ver-
schiedenen Modellen fielen 205 auf Liste A, 109 auf Liste B, 75 auf Liste C.
Wenn man bedenkt, da Maschinen der Liste A zumeist den Wiinschen der
Abnehmer geniigen, und Maschinen der Liste B und C nur in geringer Zahl
verlangt werden, so ergibt sich beim Vergleich des Kataloges 1914 und der
Liste A des Kataloges 1921 eine Verminderung um 735 Modelle = 78%,.

Im Katalog 1921 zeigt sich der Erfolg der Typung durch Auswahl aus Vor-
handenem. Weitere Verringerung der Ausfithrungsformen der Maschinen ist
inzwischen durch Schaffung neuer Typen erreicht worden.

Nachdem durch Aufgabe des Gebietes Kalanderbau, Querschneiderbau,
Bau hydraulischer Pressen die Zahl der Typen sich wesentlich verringert
hatte und eine weitere Spezialisierung im Vergleich zum Bauprogramm 1914
eingetreten war, nachdem ferner die Beschrankung auf unbedingt notwendige
und bewihrte Typen erfolgt war, konnte die Aufgabe ,,Verbesserung der vor-
handenen Typen oder Schaffung neuer Typen*in Angriff genommen werden.

Eine eingehende Besprechung samtlicher Fragen, die damit zusammen-
hingen, wiirde iber den Rahmen dieser Abhandlung hinausgehen.

Fiinf Beispiele seien an Hand von Krause-Unterlagen kurz erldutert:

Die neuen Schneidemaschinen (Schnellschneider).

Ohne naher darauf einzugehen, sei zundchst auf die Schneidemaschinen-
tabelle und auf die Gliederung des Arbeitsvorganges ,,Schneiden® (Anhang
3 und Beilage) hingewiesen. Eingehende erginzende Ausarbeitungen, ins-
besondere solche iiber ,,das Arbeiten an Schneidemaschinen‘ und ,,Stérungen
an Schneidemaschinen®‘, sowie Vergleiche auf Grund der Maschinenkartei
fiir Schneidemaschinen konnten ihres Umfanges wegen nicht wiedergegeben
werden. Sie konnen dazu beitragen, vor dem Konstruieren das Sondergebiet
und die Aufgaben so gut wie méglich zu klaren. Die Vorziige solcher, zum
Teil sehr kostspieliger Unterlagen, die nicht nur dem Konstrukteur dienen
kénnen und sollen, rechtfertigen jedoch den Aufwand an Arbeit und Kosten.

Durch derartige Arbeiten wird das Sondergebiet geklart und dassogenannte
,,ungeschriebene Wissen‘ festgelegt, Vorteile, die in gleicher Weise dem In-
genieur, Kaufmann, Werbeleiter, Verkiufer und Abnehmer zugutekommen,
auch werden Zubehor, Sondereinrichtungen sowie Teile, die auf Wunsch an-
bringbar sind, und Umbauméglichkeiten erldutert und festgelegt. SchlieBlich
werden Riickfragen und Mifverstandnisse bei den Maschinenkéufern ver-
mieden, ein Punkt, der im Verkehr mit Ubersee besonders wichtig ist.
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Modell A—C

Modell A—~D

Modell A—F bzw. A—K

I. Beispiel: Die neuen Schneidemaschinen-Typen A—C, A—D, A—F, A—K

Genormt

Verwendbar fiir

Bemerkungen

PreBgestinge, der gesamte An-
trieb einschl. Schwungrad (auBer
den Kurbelradern)

Gesamter PreBmechanismus,
Kupplung u. Riemenscheiben

A 74D und A 90D
A104D und A125D

A—C

Fir je 2 Grofien gleich

i

Antrieb, Seitenstinder, Pressung

A104 F und A125 F

Unterschelden swh nur in

A104K und A125 K

den Teilen, die sich mit der
Schnlttlange andern miissen

Einheitstisch, Spindeltisch . . .

Typen A — (, A—D
A—F,

Ohne weiteres bei gleicher

A—K Schnittléinge austauschbar

Emheltstlsch und Spmdel-

Sattel, Schneidleisten . . . . .
tisch glelcher Schmttlange |
Sattelanschlag, Seitenwinkel . — G ‘Je nach Schmttlange We-
A— D A — F Lgen verschiedener Einsatz-
TR - hohen2 bzw. 3Ausfuhrungen
A—K
Umleitrolle, Bolzen hierzu, Typen A—C, A—D, A— F Telle vom blnheltstlsch
Klemmrollen fiir Sattelmitnahme; A —K in allen GroBen

Schneidbretter

Maschinen gleicher Schmtt Jede Maschine fiir Schneld-

linge brett einrichtbar

Vor der Normung

Nach der Normung

Tisch mit Handhebeldoppelvorschub

Tisch mit Schnellsattel und Feineinstellung

Einheutstisch vereinigt:

schnelle Sattelbewegung mit mechan. Vor-
schub und Fememstellung an emem Tzsck

Umbau von: ,Tisch mit Handhebeldoppel-
vorschub‘ #n: ,,Tisch mit Schnellsattel und
Feineinstellung® nicht moglich

Umbau nicht erforderlich, da der Einheits-
tisch in beiden Ausfiihrungen ohne jede Um-

stellung sofort zu gebrauchen 1st

Umbau alterer Maschinen in Maschinen mit
autom. Vorschub urmdglich, da Maschinen-
konstruktion in beiden Fillen verschieden.

4

1 Automatischer Vorschub kann ohne welteres
| (als Zutat) eingebaut werden.
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I1. Beispiel: Universal-EckenrundstoBmaschine

Type |Jahr| FX W(i}ceﬁt Zubehér i23 Bemerkungen
P ME. kg g% g
YR 1890 450.— | 37 | Mit 2 Satz Messern, ohne | — | Zeitakkorde noch nicht
Selbstpressung und okne eingefiihrt
verstellbare Anlegewinkel
YR |1895| 125.— | 37 do. — do.
YR [1899| 120.— | 37 do. — do.
YR (1902 100.— | 35 |mit 2 Satz Messern, mit| — do.
Selbstpressungund mit ver-
stellbaren Anlegewinkeln
YR 1908, 90.— | 30 do. 17
YR [1909| 85— | 30 |Mit 1 Satz Messer, mit| 17
Selbstpressungund mit ver-
stellbaren Anlegewinkeln.
YR 11914, 80— | 33 do. 17
YR [1921]| 70— | 30 do. dazu Olkanne,| 17
1. 11. Mutterschliissel
Y6R 1923 60.—1)| 21 do. 4,14 | MitVorrichtung bearb. (in
gr6B. Umfange als Y R)
Y6R [19? 46.—1) 21 do. ? | Einzelpreis bei minde-
kalkuliert stens 1000 Stck. in Spe-
zialabteilung hergestellt

Universal-Eckenrundstofmaschine Y R im Vergleich zu Y 6 R (1923)

Ersparnis an Gewicht . . . . . . . . . .. 37kg — 21 kg = 16 kg = 43%,

Ersparnis an Zest . . . . . . . . .. ... 17 Std. — 4,1 Std. = 12,9 Std. = 76,

Verringerung des Preises . . . . . . . . . . 150 M. — 60 M. = 90 M. = 60,
150 M. — 46 M. = 104 M. = 70y %)

1) Auf Friedensbasis errechnet.
2) Versteht sich bei mindestens 1000 Stiick, in Spezialabteilung hergestellt.
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Gegeniiberstellung Eckenrundstoffmaschine Y R (1914) und Y 6 R (1923)
Y 6 R (1923

YR (1914)

1. Kérper . . . . . . . Gewicht 12,50 kg
Hobeln* . . . . . . .. .. 92 Min.
Bohren* . . . . . . . . .. 14 |,
Fragen* . . . . . ... .. 17
Schéappeln . . . . . .. .. 10 ,,

133 Min.

2. Handhebel . . . . . Gewicht 10,75 kg
mit Gegengewicht
Bohren . . . . .. .. .. 12 Min.
Frasen . . . . . .. . ... 7

19 Min.

3. Stofel . . . .. .. Gewicht 2,00 kg
Bohren* . . . . . . .. .. 6 Min.
Frasen . . . . . . .. ... 2,

27 Min.

4, Stofelstange Gewicht 0,5 kg
Bohren . . . .. ... .. 9 Min.
Frasen . . . . . . . . ... 5 ,,

14 Min.

5. 2 Tischwinkel Gewicht 1,40 kg
Bohren . . . . . .. ... 2 Min.
Hobeln* . . . . . . . . .. 25

27 Min.

6. Tisch . . .. ... Gewicht 5,25 kg
Bohren . . . ... .. .. 12 Min.
Frisen* . . . .. ... .. 39

51 Min.

1. Prismaleiste Gewicht 0,60 kg
Bohrem . . . . . . .. .. 3 Min.
Schappeln . . . . . . . .. 3
Abstechen . . . . . . . .. 2

8 Min.

8. Schutzblech . Gewicht 0,15 kg

9. Schliisselblech
nicht vorhanden

* bearbeitet mit Vorrichtungen.

Kérper . . . . . . .. Gewicht 10,00 kg
Schleifen* . . . . . . . .. 10,0 Min.
Bohren* . . . . . . . . .. 40,0 ,,
Frasen* . . . . . . . . .. 51,4 ,,
101,4 Min.
Handhebel . . . . . . Gewicht 3,25 kg
ohne Gegengewicht, letzteres d. Feder ersetzt
Bohren* . . . . . . . ... 15,0 Min.
Frasen* . . . . . . . . .. 41
19,1 Min.
Stofel . . . ... L. Gewicht 1,85 kg
Bohren* . . . . . . . . .. 23,0 Min.
Frésen* . . . . . . . . .. 29,7 ,,
52,7 Min.
Stopelstange . . . . . . Gewicht 0,4 kg
Schleifen* . . . . . . . .. 1,0 Min.
Bohren* . . . . . . . . .. 6,3
7,3 Min.
2 Tischwinkel . . . . . Gewicht 1,2 kg
Frasen* . . . . . . . . .. 19,0 Min.
Tisch. . . . ... .. Gewicht 4,00 kg
Bohren* . . . . . . . ... 17 Min.
Schappeln* . . . . . . . .. 29,0 ,,
Frasen* . . . . . . . ... 27,3
73,3 Min.
Prismaleiste . . . . . . Gewicht 0,57 kg
Bohren* . . . . . . . . .. 4,3 Min.
Abstechen. . . . . . . . . . 3,0
Frésen* . . . . . . . ... 48
Schleifen* . . . . . . . .. 1,0 ,,
13,1 Min.

Schutzblech bei Y 6 R infolge entsprechen-
der Konstruktion nicht mehr erforderlich

GuB- und Schmiedeteile aufer Normalteilen (Bolzen, Schrauben usw.)

Gesamtgewicht . . . . . . . 33,16 kg
Gesamtarbeitszeit . . . . . . 281 Min.
Montage . . . . . . . . .. 1040 Min.

1321 Min.

4* 51

Schlisselblech . . . . Gewicht 0,065 kg
Abstechen. . . . . . . . .. 0,5 Min.
Stanzen . . . . . . . . .. 80
8,5 Min.
Gesamtgewichts . . . . . . 21,336 kg
Gesamtarbeitszeit . . . . . . 294,4 Min.
Montage . . . . . . . . .. 240 Min

534,4 Min.



III. Beispiel: Messersitze zu Universal-EckenrundstoBmaschinen Y 6 R
(siche auch bildliche Darstellungen)

Genormt Verwendbar fiir Bestell-Nr.
Obermesserform im Profil fiir| Rundungen 3—20 mm Radius .| 6003/6020
RundstoBen, Eckenabschneiden  Glatter Eckenabschnitt 30 mm 6000
und Fassoneckenausschneiden Fassoneckenausschnitt . . . . . 6042
Messerhalter 6002 . . . . . . . Rundungen 21—40 mm Radius .| 6021—6040

Glatter Eckenabschn. 31—70 mm | 6001—6002
Bandschlitz, quer . . . . . . . 6130a/6131a
Lappenschnitt . . . . . . .. 6113
Gleiche Anschraubfléche am Ober- 6021—6040
mMesser . . . . . . . . . . . Halter 6002 . . . . . . .. 6001—6002
6130a/6131a/6113
Stempelhalter 6041 . . . . . . Runder Eckenauschnitt . 6041
Lochschnitt . . . . . . . .. 6043—6053
Registerkartenschnitt . . . . . 6105, 6090, 6091
6102, 6103, 6114
Fingerhohlschnitt . . . . . . . 6176
Kontenkerbschnitt . . . . . . 6204
Einspannschaft des Oberteiles Rechtwinkelschnitt 25 mm 6150
Ausfihrung I do. 40 ,, 6156
Bandschlitz, lings. . . . . . . 6130b/6131b
do. Ausfiihrung II Mehrfachlochschnitt . . . . . . 6081
Einschnitt . . . . . . . . .. 6152/6153
Die gleiche Anschraubfliche fiir | Obermesser gleich und an- 2123/6165950
Obermesser am Halter schraubbar bei . . . . . . a/6130b
6131a/6131b

Einspannschaft aller Unterteile . | Fiir alle Y 6 R-Messersatze. . .

Schnittwerkzeuge zu Y 6 R




IV. Beispiel: Werkzeuge fiir Faltschachtelherstellung
{siehe auch graphische Ermittlungstabelle auf Seite 54/55).

N ¢

2

EE

Faltschachtel mit parallelen Steckléchern

R .

i ]

Faltschachtel mit schrigen Stecklochern

Vor der Normung

Nach der Normung

Vorteile

Schnittform sehr verschieden
VerschlufigrofBe verschieden

Abstand der Stecklocher
regellos

Schrage Lage der Stecklocher
verschieden

Ausbildung der Werkzeuge
zum Teil willkiirlich, jeder
VerschlufigroBie angepaBt

Einzelne Teilapparate mit
entsprechenden Teilappara-
ten anderer Sitze fiir gleiche
VerschluBform und GroBe zu-
sammen zu benutzen, nur mit
Schwierigkeiten moglich

Verstellung meist nur inner-
halbkleinerGrenzen festgelegt

Anfertigung einzeln, nach
Vorlage (Pappmuster), Lo-
cher nur nach Zeichnung ge-
bohrt, umsténdliche Fabrika-
tion, Lieferung erst nach Her-
stellung auf Grund der Be-
stellungsangaben in Wochen

|

I

| Hj_l 3‘;&‘[ ;L
!

Nur 1 Form
Nur 4 GroBen

Einheitlich der VerschluB-'

grofe angepalt
Einheitlich

-

Einheitliche und bei jederf
GroBe gleichmaBige Durch-

bildung

Teilapparate  von

Falt-

schachtelapparaten gleicher
VerschluBgrofe miteinander

verwendbar
Grofle Verstellungsmoglich-
keit

Anfertigung in Serien, samt- |

liche Stempel nach Lehre,
alle Teile in Vorrichtungen

hergestellt, Lieferung ab La-

ger sofort

| VerschluB in gleichmaBiger

Form in verschiedenen Gro-
Ben, die den verschiedenen

Schachtelgrofen  angepalt
sind.  Verwendungsbereich
der einzelnen VerschluB-

groBen zu einander festgelegt.

Vielseitige Verwendung

Beste Ausfiihrung, billige
Preise, sofortige Lieferung.

Satz A Satz B

Satz C
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Graphische Ermittlungstabelle
tiir Schachteltiefe, Sehlitztiefe und Uberlappung bei Faltschachteln mit Lappenverschluf

Die graphische Ermittlungstabelle besteht aus drei Skalen, die in entsprechender Aufteilung
Zahlenangaben tber Schlitztiefe, Schachteltiefe und Uberlappung einer Faltschachtel bringen und sich
durch ihre Anordnung zueinander in einem gewissen Abhangigkeitsverhiltnis befinden.

Die drei Skalen sind so aufgetragen, daB durch einfaches Verbinden je zweier Punkte auf zwei
Skalen, an der dritten Skala der zu ermittelnde Wert abgelesen werden kann.

In der Skala f sind die Uberlappungen 16, 24, 34 und 42 mm durch Buchstaben A, B, C und D,
welche die normalen Uberlappungen kennzeichnen, wie solche meistens in Anwendung sind, beson-
ders vermerkt. Die Verwendungsbereiche der Faltschachtelstanzsdtze A, B, C oder D werden durch
den Raum zwischen zwei von den zugehérigen Punkten A, B, C und D ausgehenden Strahlen abge-
grenzt. (Siehe 1. Anwendungsbeispiel!)

Fir Faltschachtel- Stanzsatze gibt die Tabelle noch weiter AufschluB tiber den Bereich der
Verstellbarkeit der Steckldcher durch die an der Skala f zwischen Pfeilen eingetragenen Grenzen;
diese Grenzen sind nach Stanzsitzen A, B, C und D eingeteilt, wobei die Grenzen fir die erreichten
Schlitztiefen b ebenfalls ungesndert bleiben.

Anwendungsbeispiele

1. Gesucht wird: Schlitztiefe b Die Zahl 52 wird erhalten durch Verbinden
Bekannt ist: Schachteltiefe a = 80 mm der Punkte 80 und 24 auf der Skala aund f und
Uberlappung des Stanzsatzes B f = 26 mm  durch Ablesen des Schnittpunktes dieser Ver-
Ergebnis: b = 82 mm bindungsgeraden mit der Skala b.

2. Gesucht wird: Schachteltiefe a Die Zahl 80 wird erhalten durch Verbinden
Bekannt ist: Schlitztiefe b = 52 mm der Punkte 52 und 24 auf der Skala b und
Uberlappung des Stanzsatzes B f = 24 mm  und durch Ablesen des Schnittpunktes dieser
Ergebnis: a = 80 mm verlangerten Verbindungsgeraden mit der Skala a.

3. Gesucht wird: Uberlappung f Die Zahl 24 wird erhalten durch Verbinden
Bekannt ist: Schachteltiefe a = 80 mm der Punkte 80 und 52 auf den Skalen a und b

Schlitztiefe b = 52 mm und Ablesen des Schnittpunktes dieser ver-
langerten Verbindungsgeraden mit der Skala f.

Die Tabelle besagt ferner, daB die Verbindungs-
gerade zwischen zwei Strahlen liegt, die ihren
Scheitel in einem Punkt B der Skala f haben.
Hieraus ergibt sich, daB fiir die Herstellung des
Verschlusses in dem genannten Ausma8 ein nor-
maler Faltschachtel-Stanzsatz B erforderlich ist.

&. Gesucht wird: Uberlappung 1 Die Zahl 29 wird erhalten durch Verbinden
Bekannt ist:  Schachteltiefe a = 80 mm  der Punkte 80 und 541/, auf den Skalen a und b
Schlitztiefe b = 541/, mm und Ablesen des Schnittpunktes dieser verlan-

gerten Verbindungsgeraden mit der Skala 1.
Ergebnis: 1 = 29 mm Wie aus der Skala f ersichtlich ist, liegt die
Uberlappung 1 = 29 mm innerhalb der beiden
Grenzbereiche fiir Stanzsitze B sowohl wie C.
Die Wahl des Stanzsatzes richtet sich fiir
jeden einzelnen Fall nach der GroB8e der Packung

unter Beriicksichtigung der LappengréBe.

Ergebnis: 1 = 24 mm

5. Gewiinscht wird: Schachteltiefe a = 140 mm
Vorhanden ist: ein Faltschachtel-Stanzsatz B mit einer Uberlappung f = 30 mm.

Es ist zu untersuchen, ob die gewiinschte Schachteltiefe von a =140 mm mit dem Faltschachtel-
Stanzsatz B erreicht werden kann, oder wenn dies nicht der Fall, welcher andere Stanzsatz zu ver-
wenden ist. Durch Verbinden der beiden Punkte 140 und 30 auf den zugehérigen Skalen a und f
ergibt sich auf der Skala b eine entsprechende Schlitztiefe b = 85 mm. Diese liegt aber aulerhalb
des Bereiches der mit dem Faltschachtel-Stanzsatz B erreichbaren Schlitztiefen. Letzterer kann
also nicht benutzt werden. Es mu8 mithin ein anderer Faltschachtel-Stanzsatz gewahlt werden. Der
Punkt 30 liegt aber innerhalb der von den zugehdrigen Strahlen festgelegten Grenzen sowohl fiir den
Faltschachtel-Stanzsatz C als auch D. Fir diesen Fall kénnten somit beide Stanzsitze verwendet
werden, wobei aber die Uberlappung des Stanzsatzes D nicht 30 mm bleibt, sondern entsprechend
groBer wird, wihrend beim Stanzsatz C statt der normalen Stecklochlage (f = 34mm) im vorliegenden
Falle 30 mm beibehalten werden kénnte.

Vorzugsweise wird hier der Stanzsatz ¢ mit einer normalen Uberlappung f = 34 mm anzuwen-
den sein, da dieser den angrenzenden Verwendungsbereich des StanzsatzesB ausfiillt und zusammen mit
diesem weitgehendste Verwendungsméglichkeit fiir Schachteltiefen in den Grenzen von 4% mm
bis 166 mm gestattet. Auflerdem ist die schnelle Lieferung ab Lager fiir diesen Stanzsatz € von
Vorteil. Die Serienherstellung dieses Satzes wirkt auch auf den Preis ermaBigend.
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Normung, Typung und Spezialisierung in der Papiermaschinenindustrie
regt in folgerichtiger Durchfithrung auch eine Vereinheitlichung des Verkaufs-
prozesses einer Maschine an. Im IV. Teil dieses Buches ist schon erwéhnt,
wie an Hand geeigneter Druckschriften die kaufménnischen Abteilungen eines
Werkes instand gesetzt werden, die Abnehmer von Maschinen nicht nur von
der Notwendigkeit des Normungsgedankens zu iiberzeugen, sondern diese auch
an Stelle der frither bezogenen mannigfaltigen Typen zum Kauf der auf ein
vereinheitlichtes Programm gebrachten Papiermaschinen zu veranlassen. Das
Angebotssystem innerhalb dieses vereinheitlichten Fertigungsgebietes war
dann weiterhin nach vereinfachten, allgemein giiltigen Regeln zu bestimmen.
Diesem Zweck diente die

Normung der Kostenanschlige
Uber Normung der Werbesachen ist gentigend Literatur vorhanden. Aus
diesem grofien Gebiete ist, nach Angaben des Verfassers durchgefiihrt, die
Normung der Kostenanschlige als Beispiel herausgegriffen worden.
Die Vorteile der Normung der Kostenanschlége zeigt folgende Gegeniiber-
stellung:

vor der Normung nach der Normung

Inland

Format: Quartformat = 22,5 X 29 cm Normalformat: Din 476 A 4 = 21 X 29,7 cm

Ausstattung: ohne Abbildung der anzu-
bietenden Maschine

Aufbau: willkiirlich nach Veranlagung des
Diktierenden

Text: nach Diktat an Hand des Kataloges

Nachteile: falsche Angaben, die Maschine
betreffend, waren moglich, denn es
konnten vergessen, mangelhaft oder un-
vollstandig angeboten werden: Maschi-
nenart, Modellbezeichnung, Hauptmerk-
male, Verwendbarkeit, Vorziige, Zu-
behor, Sondereinrichtungen, (die auf
Wunsch mitgeliefert oder nachgeliefert
werden konnen), Umbaumdéglichkeiten,
wichtige technische Angaben iiber Kraft-
bedarf, Riemenscheibenabmessungen u.
Umdrehungszahlen, Raumbedarf der
Maschine, Gewichte netto sowie brutto
fiir Land -und Seetransport, RaummaBe
der Seekiste

Es konnten fehlen: Hinweise auf Werbe-
blatter, Lieferungsbedingungen

Riickfragen des Empfingers jederzeit mog-
lich

Ausstattung: mit Abbildung der anzubieten-
den Maschine

Aufbau: genormt

Text: genormt

Vorteile: falsche Angaben iiber die Maschine
sind nicht moglich, dadurch giinstigstes
Angebot der Maschine, Klarheit, zuver-
lassige, richtige Angaben, wodurch alle
Vorbedingungen zum KaufabschluB er-
fiillt sind.

Sind vorgedruckt

Riickfragen des Empfangers nicht nétig
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Jeder Kostenanschlag beanspruchte durchschnittlich:
wenn erschopfend be-

,Ilfe.ll 31§hfi{'1geni zl;laﬁ handelt, wie genormte gednlllckt g}clt und Schema-Abschrift
el durltigen in Kostenanschliage ohne stern
N A PR - R - - N - - R
S| 58 E| 2|8 B E 8|8 |58 E|°=|8 B2 E o=
21 oP B Ed|Md | 0o !IB E= |2 02:@[‘5_:: —‘4}08{"5 53
zsz%sgsazascs‘saza“smsagaf‘aés
Sa > S& > S8 > S8 >
Min.| Min. |Pf.| PL |Min| Min. |Pf. | Pf. [Min| Min. Pf | Pf. |Min. Min. Pf. | Pf
51 15 |1 1t 15| 45 |1 1 {5, 10 4 1 |15 301%.1
‘ 23 | |
fap-g ) ‘
I ‘ | i | |
20 2 60 2 15 5 35 2
Fehler méglich Fehler méglich Fehler nicht méglich Fehler nur
beschriankt méglich
Ausland
Fremdsprachlicher ~ Korrespondent  mit | Ubersetzung genormter deutscher Kosten-
Kenntnis der Fachausdriicke notig ,? anschlige nur einmal

Schwieriges Diktat: selbst nach vorhande- y Diktat: iberfliissig
nem fremdsprachlichem Katalog
Maschinenschreiben schwierig, fremdsprach- | Maschineschreiben: leicht bei Nachschrift

liche Kenntnis Voraussetzung oder hinféllig bet Druck
In- und Ausland
Begleitbriefe: stets Diktat Begleitbriefe: fiir Mehrzahl der Fille genormt,

Schema zum Abschreiben numeriert

Abschrift des Begleitbriefes leicht,
Zusitze individuell in kurzer Form

Ubersicht I

7 a0 |
7 17100

Ary35!
2, S L
19
3000
T T =~ - {2000
¥i0
1921 1922 1923
Druckbeginn der deutschen Druckbeginn der fremd-
Kostenanschlige sprachigen Kostenanschlige

—————— == Blanko-Vordrucke fiir Kostenanschlage.
————— = Verwendete Vordrucke laut Angebots-Statistik.
—. = Anzahl der vorhandenen gedruckten Kostenanschlige nach Modell-Chiffern.

e by —
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FERNSPRECHER: NUMMER 72851 / TELEGRAMME: ,KRAUSEKARL" LEIPZ2I1G + POSTSCHECKKONTO: LEIPZIG 919
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belAntwort anzugeben Zweinaundorfer S:r. 59

KOSTENANSCHLAG

for

Auf Grund meiner beiliegenden Verkaufs- und Lieferungs-
Bedingungen Nr. biete ich Ihnen freibleibend an:

mit automatischer Pressung fQr alle
StoBhthen, Schnellsattel. Feinein-
stellung, mechanischem Vorschub.
Schnittandeuter, Schmalschneider. nedu-
artiger Einrtickung, automatischer Aus-
rickung in hdchster Messerstellung,
Dauerlaufeinrichtung und Momentaus-
rickung, Seitenwinkel am Vorder- und
Hintertisch, sowie Werkzeugkasten im
Maschinengestell.

Die Maschine arbeitet im Schwing-
schnitt mit automatischer Pressung
ohne Verstellung und fQr alle StoB-
héhen passend.

Der PreBdruck ist dem Schneidgut
und dem Messerzustand entsprechend
einstellbar. Der PreSbalken hiélt

das Schneidgut gepreSt, bis das Messer beim Rtickgang am Stapsl
vorbel 1ist.

Messertrédger und PreBSbalken gehen in nachstellbaren
FGhrungen.

Das Messer ist doppelt ausnutzbar. bequem nach vorn zu wechseln
und mit freiliegendem Spannschlof einstellbar.

Der gesamte Antrieb ist in einem geschlossenen Getriebe-
kasten vereinigt. Schwungrad mit Riemenscheibe und Antriebs-
welle laufen in Kugellagern. Vorgelege- und Kurbelwelle
laufen in Lagern mit RotguB8schalen.

Die neue Reibungskupplung for das Ein- und Ausrtcken der
Maschine ist auch bei laufendem Schwungrad sSehr leicht einstell-
bar. desgl. eine reichlich bemessene, sicher wirkende Bremse.

Automatische Ausrtckung 1in héchster Messerlage erfolgt
nach jedem Schnitt. Ein praktisch zu bedienender Handhebel
gestattet die Umstellung der Maschine auf

Dauerlauf und dient zugleich zur
Momentausrtckung der Maschine in jeder Messerstellung.

58



Der beiderseits von Zugstangen gefaBte PreBbalken ist zugleioh
Schnittandeuter und arbeitet mit einem Sattelrechen
zusammen als neue Schmalschneide-Einrichtung.

Der Sattelrechen ist als glatte- Anlage umschraubbar.

Schnittandeuter und Einruckgestéange sind so mit-
einander verbunden. daB dds Einrtcken der Messerbewegung nur
erfolgen kann, wenn der Schnittandeuter auf dem Stapel liegt.
AuBerdem schltzt ein besonderer Sicherungsgriff vor unbeab-
sichtigtem Einrdcken, es wird also jeder Schnitt angezeigt,
sodaB Fehlschnitte ausgeschlossen sind.

Der neue Einheitstisch hat ein glinstig liegendes Handrad
far die Schnellverstellung und einen bequemen Handhebel far
Feineinstellung sSowie mechanischen Vorschub, der mittels einer
kleinen Kurbel in beliebiger Abstufung von O bis 1560 mm ein-
stellbar ist. Diese drei Bewegungsarten fur den Sattel sind
in be;.li.iebiger Folge ohne irgend welche besonderen Handgriffe
zu bedienen.

Der Tisch ist kippbar und seitlich etwas schwenkbar.
Die normale Umlaufszahl ergibt 830 Schnitte in der Minute,

Die Kraft fdUr den Messerantrieb fdéallt nach Lage und Rich-
tung mit dem Widerstandsmittel zusammen; daher geringster
“ Verschleif und zusammen mit Kugellagerung des Antriebes
geringster Kraftbedart!.

Die niedrige Bauart gewahrt freie Ubersicht im Werkraum;
die geschlossene Bauart ist der beste Schutz gegen Unfélle
und Verschmutzen.

Gunstige Materialverteilung ergibt bei kréftiger Aus-
fuhrung geringstes Gewicht und damit geringste Bodenbelastung.
sowie nledrige Fracht- und Zollkosten.

Zur Ausrustung der Maschine gehéren: 2 doppelt ausnutzbare
Messer, 2 Schneidleisten, Schmiervorrichtungen, Schutzvorrichtungen,
Mutterschlissel, Schraubenzieher. Olkanne und Gebrauchsanweisung.

Kraftbedarf der Maschine je nach Beanspruchung etwa 3-6 PS.
Riemenscheibe der Maschine fUr Antrieb von der Transmission oder

direkt vom Elektromotor 360 mm Durchmesser und 76 mm Breite.
Umdrehungen der Riemenscheibe der Maschine in der Minute etwa 460.
Raumbedarf der Maschine ohne Raum fUr dis Bedienung etwa:

213 cm Breite, 244 cm Tilefe.
Nettogewicht der Maschine etwa 2100 kg,
Bruttogewicht fur Landtransport etwa 2500 kg,

fur Sestransport etwa 2800 kg.

RaummaB der Seeklsten etwa 5,08 cbm.

Maschine einschl. der genannten Ausrtistungsteile
Verpackung far -Transport ....... ...
Ab Fabrik Ledpzig .... ... ...,

Ich biete Ihnen zur Maschine passend noch an:
Ersatz-Messer .................c.iiu...

Lieferzeit unverbindlich etwa
Zahlungsbedingungen:

Anbei:

Verkaufs- und Lieferungsbedi
1 Werbeblatt Nr. 1166 co0cdingungen Nr
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BISHERIGE NORMUNG, TYPUNG, SPEZIALISIERUNG

Aufban und Text der Kostenanschlige.

Als Grundlage fiir den Aufbau der Kostenanschlége gilt das gegenwirtige Bauprogramm,
wozu noch der Vollstindigkeit wegen das Bauprogramm von 1914 genommen wurde. Fiir
jede Type, jedes Modell, bzw. jede GréBe einer Type muBte ein Kostenanschlag vorgesehen
werden. Unterscheiden sich mehrere Gréfen einer Type nur in den Abmessungen, Gewich-
ten usw., dann sind diese in einem Kostenanschlag zusammengefalt, wodurch die Anzahl
der Kostenanschlige verringert werden konnte. Diese Gattung Kostenanschlige erhielt
neben der Nummer als besonderes Kennzeichen einen Stern, der bedeutet, daB in diesen
Formularen kurze Nachtréige zu leisten sind.

Die Kostenanschldge sind in zwei Hauptgruppen gegliedert.

Gruppe I umfait:

a)
b)

je einen Kostenanschlag fiir jede Groe einer Type

je einen Kostenanschlag fiir mehrere GroBen einer Type von simtlichen normalen,
gangbaren Maschinen. Die Kostenanschlige unter b) sind mit einem Stern gekenn-
zeichnet.

Gruppe 11 umfalt:

je einen Kostenanschlag fiir jede Grofe einer Type der weniger gangbaren Maschinen
und Sonderausfithrungen.

Fiir Gruppe I wurde Druckausfithrung in Schreibmaschinenschrift gewéhlt, Gruppe 11
besteht nur aus geschriebenen Vorlagen (Schema), die durch ein ,,S* neben der Nummer
des Kostenanschlages gekennzeichnet sind.

~1

Aufban der Gruppe Ia.

. Anbietungsformel, z. B.: Auf Grund meiner Verkaufs- und Lieferungsbedingungen

(Nr. eintippen) biete ich Ihnen usw.

Firma (eintippen).

Maschinenart und Antriebsart, z. B.: Schwere Schneidemaschine fiir Kraftbetrieb,
gedruckt.

. Modellbezeichnung, z. B.: A 104 F, gedruckt, mit wichtigsten Abmessungen z. B.

Schnittlinge, Einsatzhthe, Druckflache, Stanzfliche, Druckkraft usw. je nach Art
der Maschine.

. Wichtigste Merkmale, wie Schnittart, Pressung, Bewegungsart, Tischart, Ein- und

Ausriickeinrichtung usw., z. B. mit Schwingschnitt, Schnellsattel, automatischer
Pressung, Schmalschneider usw.

. Verwendung der Maschine und Bauart.
. Beschreibung der Vorziige, nach 4, ausfihrlich und einzeln erldutert, folgerichtig

nach der Wichtigkeit der Teile, z. B. bei Schneidemaschinen:
Schnittbewegung, Pressung, Schnittandeuter, Messerhalter, Tischart und Sattel-
bewegung, Anlegeeinrichtungen, Antriebsart, Kupplungsart, Einriickungsmerk-
male, Ausriickungsarten, Beschreibung sonstiger anderer Vorziige, z. B. Be-
wegungsiibertragungen, Ridervorgelege usw.

Normale mit der Maschine zu liefernde Ausristungstetle.
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9.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.
23.

Sonstige Verwendungsmoglichkeiten der Maschine bei Bezug einfacher mitlieferbarer
Messer, Werkzeuge oder Apparate (nur wo unbedingt wichtig).

Kraftbedarf.

Abmessungen der Riemenschetben fiir Transmissionsantrieb und Elektromotorantrieb.
Umdrehungszahlen der Riemenscheiben.

Raumbedarf.

Nettogewicht.

Bruttogewicht fiir Landtransport, fiir Seetransport.

Raummap der Seekisten.

Maschinenpreis (ist einzutippen).

Verpackungspreis (ist einzutippen).

Preis ab Fabrik (ist etnzutippen).

Anbietung von Sonderteilen: Messerarten, Werkzeuge, Apparate, Einrichtung fiir
Sonderarbeiten (sind entsprechend der einzelnen Maschine einzutippen).

Lieferzeit (entippen).

Zahlungsbedingungen (sind einzutippen).

Anlagen: Lieferungsbedingungen Nr. (eintippen), Werbeblatter Nr. (gedruckt), Ar-
beitsmuster, Zeugnisse.

Aufban der Gruppe Ib.

Diese Gruppe wird durch einen Stern gekennzeichnet. Dieser Stern ist ein Hinweis,
daB Nachtragungen erforderlich sind. Alle Méglichkeiten sind auf dem entsprechenden
Vordruck mit roter Tusche eingetragen und kénnen ohne weiteres abgeschrieben werden.

Der Aufbau der Gruppe Ib ist in allen Teilen der gleiche wie unter la.
Die Eintragungen erfolgen wie unter Gruppe Ia geschildert.

Nachtragungen beziehen sich auf:

Antriebsart bei Modellbezeichnung (eintippen).

Sonstige Mape je nach Maschinenart (z. B. einfache, zweifache oder dreifache
Hintertischlingen sind einzutippen).

Raumbedarf (ev. eintippen).

Gewichte (ev. eintippen).

Raummape (ev. eintippen).

Authau der Gruppe IL

Gruppe 11 Schema- Kostenanschlige nur vor-

geschrieben: Kennzeichen Nr. mit S.

Aufbau genau wie I, a).
Eintragungen wie unter I, a).
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WEGE ZU WEITERER VEREINHEITLICHUNG

evor unternommen werden soll, Wege zu weiterer Vereinheitlichung in
der Papiermaschinenindustrie zu weisen, mag in mancher Hinsicht kla-
rend und anregend die Uberlegung wirken, wie eine Zentralstelle, der die Auf-
gabe der Normung, Typung und Spezialisierung fiir samtliche Werke tibertragen
wird, vorgehen wiirde.
Zunichst hat die Wahl des Gebietes zu erfolgen, in diesem Falle miiBite
also die Bestimmung getroffen werden:

Es werden nur Papiermaschinen, also Maschinen fiir die Papierindustrie
und das graphische Gewerbe, gebaut, und zwar zundchst simtliche Ma-
schinen fiir diese Industrien.

Es kommen somit auch Industrien aufler der Papierindustrie als Ab-
nehmer in Frage, in denen Papiermaschinen, z. B. Ausstanzmaschinen, auch
Verwendung finden.

Nachdem man das Gebiet und die Grenzfille geklart hat — von dieser
Klarung wird weiter unten die Rede sein — ist eine Verstindigung mit ande-
ren Maschinenindustrien anzustreben, z.B. iiber dieEingliederung der hydrau-
lischen Pressen, die jetzt mit vollem Recht auch ,,Papiermaschinen‘ sind.

Selbst bei volliger Klarung und Verstandigung werden auch andere Indu-
strien als die Papierindustrie als Abnehmer in Betracht kommen, da typische
Papiermaschinen, wie Schneidemaschinen, auch in anderen Gewerben Ver-
wendung finden. So werden Schneidemaschinen mit senkrechtem Schnitt und
mit Zackenmesser oder geradem Messer in der Textil-Industrie zum Stoff-
muster schneiden gebraucht, fiir die die Bezeichnung Musterschneide-
maschine sich eingebiirgert hat.

Fir das dann verbleibende grofle Gebiet ,,Papiermaschinen® — Speziali-
sierung im Maschinenbau — werden die geeignetsten vorhandenen Typen
ausgewahlt — Typung, von der noch die Rede sein wird —, wobei besonderer
Wert auf eine moglichst geringe Zahl von Typen zu legen ist. Es empfiehlt
sich auch hier, nicht nur eine ,,Liste A*, sondern eine ,Liste B*“ und eine
,Liste G zundchst aufzustellen.

Bei den ausgewéhlten Typen, zum Teil in verschiedenen Ausfiihrungen
und GroBen, die, falls erforderlich, verbessert oder durch neue zu ersetzen
sind, werden die Einzelteile vereinheitlicht — Normung —, bis die Type oder
die Typen fiir jede Maschinenart geschaffen sind.
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Diese Typen werden auf die firr ihre Herstellung entweder bereits gut ein-
gerichteten oder sich eignenden Werke zur Fertigung verteilt — Spezialisie-
rung —, wodurch Betriebe zu Spezialfabriken werden. Hierbei werden ,,An-
lagen*, soweit notwendig, in einem Werke gebaut und unter Beriicksichtigung
der Eigenart, der Einrichtungen und der besonderen Fertigkeiten und Kennt-
nisse der Belegschaft jedes Betriebes die einzelnen Typen so zusammen-
gefaBt und verteilt, daf die Herstellung der Maschinen die denkbar wirt-
schaftlichste wird.

Belieferung der einzelnen Werke durch Spezialfabriken, die genormte
Teile liefern, ist moglich. Bei Absatzstockungen in einzelnen Typen erfolgt
Ausgleich durch Zuweisung anderer Typen oder von Einzelteilen fir Maschi-
nen, deren Absatzmoglichkeit zurzeit besser ist, unter Beachtung der Eigen-
art der Betriebe.

Im III. Teil ist gezeigt, wie ein einzelnes Werk fiir sein Gebiet die Auf-
gabe durchgefiihrt hat. Fiir das gesamte Gebiet unter Berticksichtigung
sdmtlicher Papiermaschinen miissen die Unterlagen ergénzt werden.

Erst nachdem die mit der Aufgabe, Maschinen fiir die Papierindustrie und
das graphische Gewerbe zu bauen, zusammenhéngenden Fragen geklért sind,
sollte zur Typung iibergegangen werden.

Bei der Typung unterscheidet man:

I. Auswahl der geeignetsten Typen aus den vorhandenen Typen.

II. Schrittweise Durchbildung der gewdhlten Typen, Schaffung neuer
Typen. Dabei Normen der Grundelemente und Einzelteile zwecks
Austauschbarkeit und wirtschaftlichster Herstellung. ‘

Die Aufgaben der Papiermaschinen sind im 4. Teil in einer Ubersicht
erldutert. Es wird im folgenden nur auf das Teilgebiet ,,Papierverarbeitung®
eingegangen. Die Papierverarbeitungsmaschinen, mithin die auszuwéhlenden
Typen, haben die Aufgabe:

Papier (Erzeugnis der Papierfabrik) oder andere Werkstoffe mit Hilfe
der Arbeitsvorgdnge auf einer oder mehreren Papierverarbeitungs-
maschinen zu verarbeiten.

Die Losung dieser Aufgabe bedingte bisher eine auBerordentlich grofe Zahl
von Typen, diese oft in verschiedenen Ausfithrungen und Gréfen. Gelingt es,
sie zu mindern, so ist dadurch eine wirtschaftlichere Herstellung der dann
noch verbleibenden Typen maglich.

Aber es besteht keine Aussicht, unter einer immerhin noch grofen Min-
destzahl von Typen auszukommen, deren Einzelteile jedoch weitgehendst zu
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normen und mithin austauschbar waren. Die Griinde, die bis auf weiteres
in kaum einer Type eine Massenherstellung, sondern héchstens die Herstel-
lung in groBen Serien erméglichen, sind weiter unten verzeichnet. Daher wird
auch eine groflere Fabrik zundchst nicht dazu kommen, nur eine Type herzu-
stellen, also restlos die Vereinheitlichung durchzufiihren.

Als Begriindung dafiir, da3 viele Typen nach wie vor notwendig sind,
seien die auflerordentlich verschiedenen und vielseitigen Aufgaben angefiihrt,
die an die Papierverarbeitungsmaschinen gestellt werden und von diesen zu
I6sen sind.

Es kénnen unter anderem verschieden sein:

Das gewiinschte Erzeugnis

a) entweder das veredelte oder fiir verschiedene Gebrauchszwecke auf
Papierverarbeitungsmaschinen umgewandelte Papier (z. B. technische
Papiere),

b) oder das Zwischenprodukt (z. B. Schachtelzuschnitt), aus dem das
Erzeugnis ¢) durch weiteres Verarbeiten entsteht,

¢) das Erzeugnis, soweit es nicht unter a) enthalten ist (siehe ,, Verzeich-
nis der Erzeugnisse, Anhang 4).

Die Herstellungsweise, insbesondere verschieden im GroB- und Klein-
betrieb, ber Einzelanfertigung, Massenherstellung ete. (siehe Anhang 5,
Beispiel ,,Etiketten‘).

Der oder die zu verarbeitenden Werkstoffe, z. B. Papier, Karton, Pappe in
1hren vielen Arten etec., Hilfsstoffe, wie Leim etc.

Die Bearbeitbarkeit des zu verarbeitenden Werkstoffes oder des weiter zu
verarbeitenden Zwischenproduktes (siehe Tabelle ,,Werkstoffe*, Beilage).

Das Verhalten bei der Verarbeitung, z. B. betm Anlegen, Ablegen, Vor-
schub etc.

Zustand des zu verarbeitenden Werkstoffes, z. B. trocken, feucht.

Die Form des zu verarbeitenden Werkstoffes, z. B. Rollen, Bogen, Stifle,
Lagen etc., oder des weiter zu verarbeitenden Zwischenproduktes, z. B.
Hiilse.

Abmessungen des zu verarbeitenden Werkstoffes, insbesondere Format
(Flachformat, Raumformat), Rollenbreite, StoBhohe etc. (Hdohe, Breite,
Lange, Durchmesser etc.).

Arbeitsvorgang z. B. Schneiden.

Zusammengefafite Arbeitsvorginge z. B. Schneiden und Ritzen oder Ab-
rollen, Schneiden, Aufrollen.
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Arbeitsfolgen (Arbeitsgiéinge), z. B. Falten, Kleben, Abschneiden. Arbeits-
folgen = Folgen der einzelnen Arbeitsvorgéinge bei einem Durchgang
durch die Maschine.

Prinzipielle Losung der drei letztgenannten Aufgaben, z. B. Prigen auf
Pressen oder Walzwerken.

Gewiinschter Arbeitsausfall, z. B. Genauigkeit, sauberer Schnitt, tiefe
Prégung.

Die gewiinschte Leistung (in weitgehendstem Sinne), z. B. Anzahl der Pra-
gungen pro Minute bei Prégepressen.

Der erzielbare Preis. Oft wird billige Maschine verlangt.

Geforderte Antriebsart (FuB-, Hand-, Transmissions-, Elektromotoran-
trieb, gemischter Antrieb).

Raumbedarf, darf oft nicht beliebig groB sein, zum Teil spielt er keine
Rolle.

Gewicht. Leichte Maschine spart Fracht, Zoll und kann bei leichten Decken
ohne weiteres aufgestellt werden. Manche Abnehmer wiinschen ,,schwere*
Maschinen, um diese evtl. iiberanstrengen zu kénnen, oder andere Arbeiten
als urspriinglich vorgesehen, die eine schwerere und kréftigere Maschine
bedingt, auch ausfithren zu konnen.

Art der Bedienung. Die Gewohnheiten der bedienenden Arbeiter eines
Landes spielen z. B. bei Exportindustrien eine groBe Rolle.

Die gewiinschte Ausnutzbarkeit der Maschine.
Die Maschine soll entweder ,, Universal- Maschine* sein, d. h. entweder
die eine oder andere Arbeit verrichten, evtl. durch Wechseln der
Werkzeuge und dergl. Dadurch geringere Kapitalanlage, bessere Aus-
nutzung (z. B. Universal-Stanzmaschine.)
oder die Maschine soll eine , kombinierte’‘ sein, d. h. mehrere Arbeiten
in einem Arbeitsgange verrichten, entweder aus wirtschaftlichen
Griinden oder wegen groBerer Genauigkeit bei einmaligem Anlegen,
oder die Maschine soll oder kann eine Spezialmaschine sein, die nur einem
oder wenigen Zwecken (z. B. Beutelmaschine) dient.

oder soll schlieflich mehreren der obigen Wiinschen entsprechen.
Die hiufig erwiinschie Vielseitigkeit im Interesse groBerer Absatzmaoglich-
keit fiir die herstellende Maschinenfabrik.

Da eine urspriinglich nur fiir eine besondere Arbeit in der Papierindustrie
gebaute Maschine oft anderen Arbeiten in der Papierindustrie oder in
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anderen Gewerben dienen soll (z. B. durch Zutaten, besondere Einrich-
tungen, Werkzeuge etc.).

Arbeitsmethoden und Entwicklungsstadium in den einzelnen Industrien
verschiedener Léander.

Da oft neue Arbeitsmethoden aufkommen, z. B. in einem Lande mit hoher
technischer Entwicklung, sind fiir dieses andere Typen oft notwendig,
wihrend die alten Typen fiir bisherige Arbeitsweise in noch nicht so ent-
wickelten Landern bestehen bleiben miissen.

Die mannigfachen Aufgaben, die an die Papierverarbeitungsmaschinen
gestellt werden, bedingen jedoch nicht ebenso viele prinzipielle Lésungen
und entsprechend viele Typen, vielmehr sind bei manchen, an sich verschie-
denen Aufgaben die prinzipiellen Losungen gleich. Auch konnen verschieden-
artige Aufgaben durch im Aufbau ganz oder teilweise gleiche oder dhnliche
Maschinen gelost werden.

Je mehr man die einzelnen Anforderungen, ferner die diese bedingenden
und mit ihnen zusammenhéngenden Faktoren geklart hat, umsomehr kommt
man dem Ziele nahe, nur unbedingt notwendige und bewihrte Typen bei-
zubehalten oder neue zu schaffen, deren Zahl dann so gering wie moglich sein
kann. Die allgemeinen Gesichtspunkte, die der Konstrukteur beachten muf,
der neue Typen baut oder alte Typen verbessert bzw. weiterentwickelt, sind
in der entsprechenden Fachliteratur besprochen.

Eine Kritik der Faktoren, die die Vielseitigkeit der Aufgaben, die von den
Papiermaschinen zu lisen sind, hervorrufen, kommt zu folgendem Ergebnis:

Die Vereinheitlichung der Erzeugnisse der Papierindustrie und des gra-
phischen Gewerbes wird allmahlich immer mehr Platz greifen, da sie dem
Verbraucher wie dem Papierverarbeiter und Drucker Vorteile bringt. Es
kommen nur Erzeugnisse in Betracht, deren Vereinheitlichung erwiinscht
und moglich ist, nicht Luxuswaren und kiinstlerische Gegenstinde. Je
bessere Aufklarungsarbeit beim Verbraucher, Papierverarbeiter und Drucker
geleistet wird, um so grofer wird der Erfolg sein und um so eher wird er ein-
treten. Im Anhang 4 sind Vermerke iiber die Erzeugnisse eingetragen, die
direkt oder indirekt von der Normung der Papierformate berithrt werden.

Mit der Normung der ,,Flachformate*, denn solche sind die Papierformate,
darf man sich nicht zufrieden geben, es sind vielmehr Vereinheitlichungen
iiber Raumformate erwiinscht. Die Schwierigkeiten sind bekannt, und doch
sollte man die Frage immer wieder priifen, da sie z. B. fiir die Verpackungs-
und Aufbewahrungsmittel, Ordner und Buchhiillen von entscheidender Be-
deutung ist.

69



——————————————————————————————————————————
WEGE ZU WEITERER VEREINHEITLICHUNG

Nicht allein die eigentlichen Erzeugnisse der Papierindustrie sollten darauf-
hin untersucht werden, ob und wie weit Normung moglich ist, sondern auch
andere Waren, von deren Raumformat eine auflerordentlich stattliche Anzahl
Erzeugnisse der Papierindustrie, z. B. die Verpackungsmittel, abhéngig sind.
Man sieht, welche Wechselbeziehungen zwischen den verschiedensten In-
dustrien bestehen.

Die giinstigste Herstellungsweise der einzelnen Erzeugnisse, die wesentlich
abhéngig ist von der Art, von der Einrichtung und Arbeitsweise des Papier
verarbeitenden Betriebes, der verlangten Liefermenge und den die Herstel-
lungsweise bedingenden Faktoren, muf} der freien Entschliefung des einzelnen
vorbehalten bleiben. Es liegt in seinem Interesse, so gut und so wirtschaftlich
wie moglich zu arbeiten. Aufklarende Arbeiten iiber bisherige Herstellungs-
weisen sind sowohl hier wie solche iiber die Werkstoffe und ihre Eigenart
férdernd, weil die Wahl des geeignetsten Werkstoffes fiir einen bestimmten
Zweck eine grofle Rolle spielt. In der deutschen Wirtschaft soll und darf nicht
verschwendet werden, so dafl es falsch wire, zu teure Materialien in den
Fillen zu verarbeiten, wo es nicht notig ist, andererseits muf} sie auf Lieferung
guter Ware bedacht sein, wobei falsche Sparsamkeit durch Wahl eines min-
derwertigen Werkstoffes zu vermeiden ist.

Der Bearbeitbarkeit der in der Papierindustrie und im graphischen Ge-
werbe verwendeten Werkstoffe, insbesondere des Papieres in seinen vielen
Arten, ist bisher nicht die nétige Aufmerksamkeit geschenkt worden. Die
Papierpriifung befafte sich bisher mit bestem Erfolge mit Versuchen ver-
schiedenster Art, hat fiir viele Zwecke Methoden aufgestellt und verwendet
besondere Maschinen und Apparate. Wenn man bedenkt, wieviel Papier in
Deutschland verarbeitet wird, welche Werte fiir die der Verarbeitung dienen-
den Einrichtungen festgelegt sind und welche Kosten fiir Papierverarbeitung
aufgewendet werden, so ist der Wunsch nur allzu berechtigt, die Frage der
Bearbeitbarkeit des Papieres so eingehend wie mdglich zu klaren. Tech-
nischen Hochschulen, insbesondere der Technischen Hochschule zu Darm-
stadt in ihrer Abteilung Maschinenbau, Papieringenieurwesen, ferner dem
Friedrichs-Polytechnikum Céthen, Papiertechnische Abteilung, weiterhin
Fachschulen und dem Materialpriifungsamt GrofB-Lichterfelde, schliefllich
dem groflen Kreis der Papierverarbeiter, einschlieflich Drucker und der
Maschinenfabriken, diirften nach Ansicht des Verfassers weitere dankbare
Aufgaben erwachsen.

In der beigefiigten Tabelle ,,Werkstoffe*, Angaben iiber die Verarbeitung
der gebrduchlichsten Werkstoffe auf Kreisscheren, Rill-, Ritz- und Nut-
maschinen ist das Resultat einer Untersuchung der Bearbeitbarkeit von
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Lederpappe, Holzpappe, Strohpappe, Lumpenpappe, Wellpappe, Papier, Kar-
ton, Prelspan und Vulkanfiber auf solchen Maschinen wiedergegeben. Es
bildet nur einen Ausschnitt aus dem groBen Kapitel , Bearbeitbarkeit der
Werkstoffe in der Papierindustrie’ und ist deshalb aufgenommen, um zu
weiteren Arbeiten auf diesem Gebiete anzuregen.

Eng mit der Bearbeitbarkeit hdngt das Verhalten der einzelnen Werk-
stoffe bei der Verarbeitung zusammen, insbesondere beim Anlegen, Ablegen,
Vorschub usw. Papier in seinen vielen Arten und die ibrigen Werk-
stoffe verhalten sich hierbei meistens so verschieden, daB es erklarlich ist,
daf} die Einfithrung automatisch arbeitender Maschinen im Bereich der Pa-
pierindustrie haufig auf grofe und zum Teil uniberwindliche Schwierig-
keiten stoft.

Gleichfalls gehort zu diesem Kapitel das Verhalten des Werkstoffes beim
Verarbeiten je nach dem Zustand, in dem er sich befindet. Die besondere
Eigenart des Papieres, im Gegensatz z. B. von Blech, bringt hierbei eine Fiille
von Besonderheiten, denen man in hohem Mafle Rechnung tragen kann,
wenn der gesamte Fragenkomplex durch eingehende Untersuchungen ge-
kldrt 1st und Papierhersteller, Papierverarbeiter, Drucker und Maschinen-
fabriken gemeinsam der Schwierigkeiten soweit als moglich Herr zu werden
suchen.

Bei den mannigfaltigen Aufgaben, die an die Papierverarbeitungsmaschinen
gestellt werden, spielen ferner Form und Abmessungen des zu verarbeitenden
Materials deshalb eine Rolle, weil sie einen entscheidenden Einflufl auf die
Maschinen ausitben. Die in der Papierindustrie vorkommenden auBer-
ordentlich vielseitigen Formen und Abmessungen tragen nicht zum geringsten
dazu bei, da man die Zahl der unbedingt notwendigen Typen nur bis zu
einer gewissen Grenze vermindern kann. Es bedeutet, wie schon einleitend
erwihnt, einen auflerordentlichen Schritt vorwirts, dal die Papierformate
genormt sind, eine Mafinahme, deren Auswirkung in der Papierindustrie und
deren Wirkung auf die Papierverarbeitungsmaschinen sich zurzeit noch nicht
vollstindig iibersehen laft, die jedoch wesentlich zur Verminderung der bis-
herigen notwendigen Maschinentypen beitragen wird, ebenso der Werkzeuge,
z. B. der ,,Stanzeisen.

Es wiirde sich schon jetzt lohnen, festzustellen, welche Maschinentypen
noch notwendig wiren und welche Typen ausfallen kénnten, wenn fiir Ge-
brauchsgegenstinde nur Papierformate nach DIN 476, Reihe A, Verwendung
finden wiirden. Diese Zusammenstellung wiirde dazu beitragen, dem Kreis
der von der Wichtigkeit der Papierformatnormung Uberzeugten neue An-
hénger zuzufithren. Auf Raumformatnormung wurde bereits hingewiesen.
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Wiinsche fiir Werkzeug-Normung:

Stanzeisen

Vor der Normung

Vorschlag fiir Normung

Runde Stanzeisen
Jede GroBe nach Bestel-
lung, Durchmesser beliebig
Einzelherstellung

Anfertigung bestimmter Gro-
Ben, z. B. bei kleinem (J bis
50 mm in Abstufungen von
2 zu 2 mm, bis 80 mm 3 mm,
bis 150 mm 5 mm, sonst
10 mm, Herstellung in Serien

Ovale Stanzeisen
Jede GroBe nach Bestel-

lung, Q } aundb
L

im regellosen Verhéltnis zu-
einander, Einzelherstellung

Bestimmtes Verhiltnis a:b,
auBerdem Groflen fiir a und
b in Abstufungen festlegen,
dhnlich wie bei runden Stanz-
eisen, Herstellung in Serien

Beutel- und Kuvertmesser
Jedes beliebige Format, mit
Verschlufllappen in jeder
beliebigen Form, nach Be-
stellung

Normung der VerschluB-
lappenform im Anschlufl an
Formatnormungdurchfiihren,
Serienherstellung der Stanz-
messer fiir EinheitsgréBen
ausfiithrbar

Verstellbares Kuvertmesser
Winkel fir Eckenaus-
schnitt verschieden groB,
fir alle GroBen nach An-
gabe des Bestellers

WinkelgroBe fir Eckenaus-
schnitt am Umschlag einheit-
lich grof} festlegen, dann glei-
cher einheitlicher Winkel der
Messer am Werkzeug

Etiketten-Stanzeisen
Jede Form und GréBe nach
besonderen Angaben

Form und bestimmtesVerhélt-
nis fiir Abmessungen, auBer-
dem GroBen in bestimmten
Abstufungenfestlegen.— Her-

: stellung in Serien
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Der Arbeitsvorgang, dem der Werkstoff bei der Verarbeitung unter-
worfen wird, kann auBerordentlich verschieden sein. Eine Zusammenstellung
der in der Papierindustrie bei der Papierverarbeitung vorkommenden
Arbeitsvorginge befindet sich alphabetisch geordnet im Anhang 2. Auch hier
sind die Benennungen der Arbeitsvorgénge simtlich aufgefiihrt, die iiblich
sind. Es sind erwiinscht: Begriffsbestimmungen, Vereinheitlichung der
Bezeichnungen, Zusammenfassung der Arbeitsvorginge nach Gruppen (syste-
matische Gliederung) und Gliederung der einzelnen Arbeitsvorginge in sich
wofiir im Anhang 3 ein Beispiel durchgefiihrt wurde, ndmlich das Schneiden
gegen Schneidunterlage auf Schneidemaschinen.

In dem Werke von Krais!) wird die Bearbeitbarkeit der einzelnen Werk-
stoffe nach folgendem Schema untersucht:

a) Zwecks Herstellung der duBleren Form: GieBen, Formen, Pressen,
Kneten, Pragen, Schmieden, Walzen, Drahtziehen, Sigen, Schneiden,
Hobeln, Frasen, Drehen, Raspeln, Bohren, Spinnen, Zwirnen, Stricken,
Weben, Wirken usw.

b) Zwecks Zusammenfiigen verschiedener Teile: Loten, Schweilen, Kit-
ten, Leimen.

¢) Oberflichenbehandlung: Feilen, Schleifen, Polieren, Galvanisieren,
Harten, Metalluberziige (Vergolden usw.).

Chemische Metallbearbeitung (Briinieren usw.).
Beizen, Olen, Lackieren, Firnissen, Anstreichen, Bleichen, Férben
usw.

d) Reinigen und Trocknen.

e) Ausbessern.

Dieses Schema kann als Anhalt fiir vorliegende Zwecke dienen, muf
jedoch fiir die Bearbeitbarkeit der Werkstoffe der Papierindustrie eine
passende Umstellung erfahren. Legt man das Schema von Krais fir die
Bearbeitbarkeit des Papieres zugrunde, ergibt sich fir die wichtigsten,
bei der Papierverarbeitung vorkommenden Arbeitsvorgénge etwa folgende
Einteilung:

Formgebung.

I. Durch schneidende Werkzeuge
a) Schneiden
b) Stanzen
¢) Schlitzen

1) Prof. Dr. Paul Krais: Werkstoffe, Handworterbuch der technischen Waren und ihrer
Bestandteile. Leipzig, Verlag Johann Ambrosius Barth.
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d) Lochen
e) Perforieren
f) Ritzen
g) Nuten
h) Frésen.
II. Durch formende Werkzeuge
a) Runden (s. auch Schneiden und Stanzen)
b) Biegen
¢) Rillen
d) Falzen
e) Rollen, Abrollen, Aufrollen, Umrollen
f) Wickeln
g) Prégen
h) Grainieren
1) Gaufrieren
j) Kreppen
k) Riffeln
1) Ziehen
m) Pressen.

Verbinden.
Heften. 1. mit Faden
II. ,, a) Draht
b) Blechklammern
¢) Blechstreifen
d) Nieten
e) Stiften.
Kleben. Nach Oberflichenbehandlung
(Auftragen von [flissigem] Klebstoff — anleimen)
Kleben
Ankleben
Aufkleben (Kaschieren)
Umkleben
Uberziehen.

Oberflichenbehandlung.
1. Auftragen einer (fliissigen) Schicht (nur Oberfliche)
insbesondere

a) Streichen
b) Klebstoff auftragen (anleimen)

74



¢) Gummieren
d) Lackieren
e) Farben (Leimfarbe, Fettfarbe, Wasserfarbe) (siehe auch Drucken)

2. Impragnieren (Material wird durch ein Bad gefiihrt)

3. Auftragen einer (Puder-) Schicht einschlieBlich Einreiben, Verreiben,
Abstauben (Bronzieren, Magnesieren, Talkumieren, WeiBeinreiben,
Saureeinreiben)

4. Drucken (Unterteilung unterbleibt des Umfanges dieses Gebietes wegen
an dieser Stelle)

5. Linieren

6. Gldatten
a) Kalandrieren, Satinieren
b) Friktionieren
¢) Glatten mit Stein
d) Biirsten (Glanz biirsten) (sieche auch unter 3)

7. Feuchten
8. Trocknen.

Was die zusammengefafiten Arbeitsvorginge betrifft, so gibt es viele
Maschinen, die im Interesse einer wirtschaftlichen Herstellung der Erzeug-
nisse ,,kombinierte”* sind, d. h. mehrere Arbeiten am Erzeugnis vornehmen
bei einmaligem Durchgang durch die Maschine. So konnen auf kombinierten
Rill-, Ritz- und Nutmaschinen mit Kreismessern entweder die Arbeits-
vorgénge Schneiden und Rillen, oder Schneiden und Ritzen, oder Schneiden
und Nuten zugleich ausgefiilhrt werden, oder es werden nacheinander in
einer Maschine Arbeitsvorginge vorgenommen, also es ergeben sich Arbeits-
folgen, z. B. erst Falten, dann Kleben, dann Abschneiden auf Tiiten-
maschinen.

Die ganze wirtschaftliche und technische Entwicklung der Gegenwart
dringt geradezu, an einer Maschine so viel Arbeiten wie méglich vor-
zunehmen, um Arbeitslohne zu sparen. Die Vereinigung mehrerer Arbeits-
vorgédnge auf einer Maschine ist in der Papierindustrie auch deshalb haufig
erwiinscht, weil bei mehrmaligem Anlegen Ungenauigkeiten oft nicht ver-
mieden werden kénnen.

Konnte man oben feststellen, daB auBerordentlich viele Arbeitsvorgiinge
in Betracht kommen kénnen, so versteht es sich von selbst, daB die Arbeits-
vorgénge in verschiedenster Weise zusammengefaBt oder als Arbeitsfolgen
aneinandergereiht werden kénnen.
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Die prinzipiellen Losungen obiger Aufgaben, also sowohl der einfachen
wie zusammengefaBten Arbeitsvorgdnge, letztere zum Teil in verschiedenen
Folgen, sind zu ermitteln und zu vergleichen mit den bisherigen prinzipiellen
und praktischen Lésungen durch die zurzeit vorhandenen Maschinen. Die
Kldrung der Frage ist nur eine Vorarbeit zur praktischen Losung und zur
Typung. Die mit den Arbeitsvorgéingen zusammenhéngenden Fragen sind so
mannigfacher und zum Teil schwieriger Art, dafl eine Klirung wesentlich
dazu beitragen kann, Losungen fir die Konstruktion der Maschinen zu fin-
den, die zu wenigen und verhaltnisméfig einfachen Maschinentypen fiihren.
Auch dabei sind der Vereinheitlichung gewisse Grenzen gesetzt.

Was den Arbeitsausfall betrifft, der selbstverstéindlich auferordentlich
verschieden gewiinscht wird, so sei an dieser Stelle nur auf die Genauigkeit
der Formate hingewiesen. Zum Teil wird sie verlangt, zum Teil spielt sie
keine grofle Rolle.

Es darf nicht unbeachtet bleiben, daff sich Papier beim Verarbeiten ganz
anders verhilt als andere Werkstoffe, z. B. Metalle, und daf} es ein Unding
wére, die Toleranzen geringer als notwendig und durchfithrbar zu wéhlen.
Das Papier und &hnliches Material verhindert infolge seiner Kigenart als
Faserfilz die Einhaltung minimaler Toleranzen, selbst wenn die Maschinen
absolut genau arbeiten wiirden. Es wire deshalb falsch, von den Maschinen
eine grofere Genauigkeit zu verlangen, als es unter Beriicksichtigung der bei
der Papierverarbeitung durch das Material gezogenen Grenzen wirtschaftlich
und notwendig wire. Grofere Genauigkeit als bisher wiirde hohere Preise
der Maschinen bedingen und die deutschen Papierverarbeitungsmaschinen im
Inlande und auf dem Weltmarkt unnétig verteuern.

Was die iibrigen, oben erwihnten Punkte betrifft, so bediirfen sie der
ihnen vor und bei der Typung gebithrenden Klérung, die auflerhalb des
Rahmens dieser Arbeit liegt.

Bei Kritik der Faktoren, die die groBe Anzahl von Maschinentypen her-
vorrufen, ist das Gebiet der Normung bereits berithrt. War es das Bestreben,
durch Kritik und Hinweise die zahlreichen Aufgaben, die zu vielen Typen
fithren, zu vermindern, so sollen im Anschluf einige Gesichtspunkte fiir
Festlegung von Normen fiir die Papierverarbeitungsmaschinen selbst betont
werden. Daf die deutschen Industrienormen zugrundegelegt werden, ist
selbstverstandlich, dariiber hinaus gilt es, Fachnormen und nach Bedarf
Werknormen zu schaffen. Ein Beispiel fiir Typung und Normung von Schnei-
demaschinen wurde im III. Teil angefithrt. Als Fachnormen eignen sich
z. B. auch Normen iiber Schneidemaschinenmesser.
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Normung der Schneidmesser

Vorschlag eines Herstellers
(esner Messerfabrik)
1. Bei bestimmter Breite nur eine Messer-
stirke verwenden.

2. Messerlingen auf volle Hunderte von
Millimetern beschrinken.
1 | 1 [] . 4 Y
T

3. Endabstand des ersten und letzten
Loches bei allen Messern 50 mm machen.

4. Abstinde der Loécher vom Riicken a
und b bei allen Messergréfen gleich machen,
mdglichst a = b nehmen.

5. Abstand der Locher unter sich stets
100 mm machen.

6. In samtliche Messer entweder Gewinde-
loch oder nur versenktes Loch.

7. Schrauben nur eine Stirke und Lénge
verwenden.

Kritik eines Verbrauchers
(einer Maschinenfabrik)

Fir jede Messerbreite 2 Messerstirken in
einfacher und verstérkter Ausfiihrung not-
wendig, z. B. 135 X 9, 135 x 11, 145 x 10,
145 x 12.

Jede beliebige Messerlange notwendig, da
jede unnotige Vergroflerung des Messers die
Maschine verbreitert und das Messer und die
Schleifkosten verteuert.

Da die Messerlingen nicht auf Hunderte
von Millimetern abgerundet werden kénnen,
ist dies nicht mdoglich.

Der erste Vorschlag ist durchfiihrbar, der
zweite, also a= b machen, nicht, denn darun-
ter leidet die gute Befestigung der Messer und
beeintrachtigt den guten Schnittausfall.

LBt sich durchfiihren.

Ist bereits durchgefiihrt, es gibt nur noch
Gewindelécher (fiir neue Maschinen).

Nicht durchfithrbar, infolge der groBen
Differenz der auftretenden Krifte bei kleinen
leichten und grofilen schweren Maschinen.
Schlage vor, nur bestimmte Stérken und Lén-
gen zu verwenden, die noch festzulegen wiren.

Vorschlige einer Maschinenfabrik

vor der Normung

1. Toleranzen: Bisher keine vorhanden,
Messer wurden nach Gewicht verkauft.

2. Guitevorschriften: Bisher nicht festgelegt.

3. Face und Schneidwinkel: Facenlinge
war bisher ca. 3fache Messerstirke.

le— Messerstarke

T

Facen-
lange

Schneid-
winkel

nach der Normung

Stérkentoleranz (minus), Lingentoleranz
(z. B. 2 mm plus und minus).

Sind festgelegt.

Nicht mehr Messerface angeben, sondern
fir normale Verhaltnisse einen bestimmten
Schneidwinkel, z. B. 17 Grad. Fiir beson-
dere Materialien wéren durch Versuche die
entsprechend notwendigen Schneidwinkel
festzulegen. — Dafiir Messerlehren, z. B.
nach Skizze:

an Face anlegen

N
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Anregungen bei Aufstellung von Fachnormen oder Werknormen gibt die
Maschinenkartei. Werden die Karten sinngem&f ausgefiillt, so sind z. B.
aus der Spalte ,,Wichtige Zahlenangaben‘ viele Hinweise fiir Aufstellung von
Normen zu entnehmen, z. B. bei Kniehebelpressen Prefflache (Format), Pref-
druck (Gesamtdruckkraft, Druckkraft pro Quadratzentimeter), Hub (in mm),
Hubhohe einfach, zweifach, dreifach, Durchgang zwischen Sdulen (cm), An-
zahl der Saulen, 2 oder 4 usw.

Auch aus genormten Kostenanschldgen, (III. Teil), 148t sich Material
schopfen, das zeigt, wo und was genormt werden kann. Es muf} den Fach-
kreisen und einzelnen Werken die Aufstellung von Fachnormen bzw. Werk-
normen, iberlassen bleiben. Bei gutem Willen ist der Erfolg bestimmt
zu erwarten.

Erst kliren, dann typisieren und normen! Deshalb wurden viele der
Kliarung dienende Unterlagen aus der Praxis angefiihrt. Als zweiten Satz
kann man aufstellen: Je besser die Klirung, desto erfolgreicher die Typung
und Normung!

War es das Bestreben, durch Uberlegungen Richtlinien dafiir zu geben,
wie eine Zentralstelle den Weg der Vereinheitlichung in der Papier-
maschinenindustrie beschreiten konnte, so sollen jetzt praktische Falle unter-
sucht werden, in denen entweder ein groBerer Kreis gemeinsam vorgeht, oder
nur einzelne Werke sich zu selbstindigen Arbeiten nach dieser Richtung
hin entschlieBen, falls sich eine groBere Zahl Unternehmungen hierzu nicht
bereitfindet.

Es wurde absichtlich von ,,weiterer Spezialisierung® gesprochen, denn
die Mehrzahl der Firmen hat sich zum Bau von Spezialmaschinen, den
Papiermaschinen, entschlossen und nur wenige bauen auBerdem Maschinen,
die nicht Papiermaschinen sind. Auch innerhalb der Papiermaschinen-
industrie ist eine Spezialisierung erfolgt, indem es keine Firma unternommen
hat, sich dem Bau séimtlicher Maschinen dieses Zweiges zu widmen. Trotz-
dem ist bei einzelnen Werken die Moglichkeit vorhanden, ihr Gebiet noch
enger zu fassen, also sich noch weiter zu spezialisieren, um s1ch die Vorteile
weiterer Vereinheitlichung zunutze zu machen.

Die einzelnen Gebiete innerhalb der Papiermaschinenindustrie konnen
verschieden gewihlt werden. Es konnen hier nur Gesichtspunkte angefiihrt
werden, die fiir die Wahl der Gebiete, bzw. fiir die Aufstellung des Baupro-
gramms maBgebend oder entscheidend sein konnen. Es liegt im Wesen der
Vereinheitlichung, insbesondere der Spezialisierung, da8 jeglicher Zwang und
jegliche Bevormundung vermieden werden muB. Positive Vorschlage fiir
Bauprogramme kénnten falsch aufgefaBt werden und sollen aus diesem Grunde
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hier nicht aufgefithrt werden. Auflerdem liegen die Verhéltnisse bei den ein-
zelnen Werken sehr verschieden, so daB es einem Fernstehenden ohne Prii-
fung und eingehende Fithlungnahme mit der betreffenden Maschinenfabrik
nicht moglich wiére, gute positive Vorschlége fiir die Wahl der Gebiete bzw.
fir die Aufstellung der Bauprogramme zu machen.

Fiir die Wahl der Gebiete und Aufstellung des Bauprogramms kann die
Gliederung der Papiermaschinen nach folgenden Gesichtspunkten ge-
schehen:

I. Nach Abnehmerkreisen:

Hier gibt es

1. Maschinen, die ausschliefllich einem Gewerbe, bzw. der Herstellung
eines Erzeugnisses dienen,

2. Maschinen, die vorzugsweise einem Gewerbe, bzw. der Herstellung
eines Erzeugnisses dienen,

3. Maschinen, die sehr vielen Gewerben, bzw. der Herstellung vieler
Erzeugnisse dienen.

Diese Gliederung entspricht in vielen Fillen bisherigen Gewohnheiten und
kaufmannischem Empfinden. Kann fiir Gruppe 1, auch Gruppe 2 oft empfeh-
lenswert sein.

I1. Nach Arbeitsvorgang:

Schematische Gliederung nach Arbeitsvorgingen ist unzweckméBig. Da-
durch wiirden z. B. Satinierkalander (zum Glatten) von den Gaufrier- und
Grainierkalandern (zum Prégen) getrennt werden. Auch macht die Ein-
teilung der zusammengefallten Arbeitsvorginge (z. B. Schneiden und Rillen
gleichzeitig auf einer Maschine) Schwierigkeiten bei der Gliederung, da es
Grenzfille sind.

Sinngemédfle Gliederung nach Arbeitsvorgang, z. B. Schneiden, ist oft
zweckmiBig, insbesondere bei den Maschinen, die nur einem Arbeitsvorgang
dienen. Maschinen, bei denen ein Arbeitsvorgang der wesentliche ist und auf
denen andere Arbeitsvorginge auch vorgenommen werden konnen, z.B.
durch Anderung der Werkzeuge, durch Zutaten usw., ohne daB8 jedoch die
Maschine als solche ihre Eigenart verliert und ohne dafl der Aufbau der
Maschine ein wesentlich anderer wird, konnen hier eingereiht werden, doch
wird man oft zu priifen haben, ob sie nicht besser und zur Vermeidung einer
gekiinstelten Gliederung bei Gruppe IIl (nach Aufbau) einzureihen sind.
Man kann einen Teil von Maschinen, die kombinierte sind, also solche, die
mehreren Arbeitsvorgéngen dienen, sinngemifl entsprechend ihrem wesent-
lichen Arbeitsvorgang einreihen oder sie in der Gruppe III aufnehmen.
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Die iibrigen kombinierten Maschinen, die meist zu Spezialmaschinen sich
herausentwickelt haben, mit einer auf Grund der besonderen Aufgabe be-
dingten anders gearteten Losung, die ihren Ausdruck in besonderem Auf-
bau gefunden hat, sind entweder dort in besonderen Gruppen aufzufiihren,
oder, da diese Maschinen erfahrungsgemif hauptsdchlich Spezialzwecken
dienen und meist mehr den Maschinen entsprechen, die in I., 1. und 2. auf-
gefithrt sind und fiir die eine Gliederung nach Gewerben, bzw. Erzeugnissen
zweckméBig sein kann, an dieser Stelle.

Die nach Arbeitsvorgingen gegliederten Maschinen sollten, soweit es mog-
lich ist, in sich weiter unterteilt werden, um die Gliederung so klar wie mog-
lich durchzufithren. Bei dieser Unterteilung ist der durch die prinzipiellen
Losungen, z. B. der Aufgabe ,,Schneiden‘‘, bedingte Aufbau der Maschinen zu
beriicksichtigen. Die sinngemé#fBe Gliederung nach Arbeitsvorgang ist zu-
mal bei vielseitigen, meist nicht nur in einem Gewerbe verwendbaren Maschi-
nen zweckmafBig.

II1. Nach Aufbau, z. B. nach Walzwerken, Pressen undihren Untergruppen:

So kénnen z. B. auch ein Teil Universalstanzmaschinen, Biegemaschinen,
Perforiermaschinen eine Gruppe bilden, da sie gleichen Aufbau haben.

Fir manche Maschinen ist diese Gliederung wiinschenswert, jedoch nicht
bei komplizierten Halbautomaten oder Automaten, die Spezialzwecken die-
nen, und nicht bei Spezialmaschinen.

IV. Nach Anlagen:

In manchen Fillen ist dies unbedingt erwiinscht, z. B. bei Anlagen zur
Herstellung technischer Papiere (Papierveredlung), bei Anlagen zur Herstel-
lung von Massenpackungen usw. Die Griinde sind in der einschligigen
Literatur erschopfend behandelt.

Gliederung aller Maschinen nach nur einer der obigen vier Moglichkeiten
ist aus praktischen Griinden nicht empfehlenswert und wire gezwungen. Was
die Papierverarbeitungsmaschinen im besonderen betrifft, so hat auch der
Papierverarbeitungs-Maschinen-Verband dies nicht getan, wie aus dem Ver-
zeichnis der Gruppen I bis VI und der Zwischengruppe hervorgeht.

Die Gruppeneinteilung des Papierverarbeitungs-Maschinen-Verbandes
hat sich fiir seine Zwecke bewéhrt. Einer besonderen Arbeit, deren Wieder-
gabe hier ihres Umfanges wegen unterbletben und die erst durch
Besprechungen der beteiligten Werke Kldrung und Anerkennung finden
muf, bleibt die Uberarbeitung der PMV-Einteilung und der Vorschlag
einer fiir weitere Spezialisierung besonders aufgestellten Gliederung vorbe-
halten. Dabei wiéren die in obigen Punkten I bis IV gemachten Uberlegun-

80



WEGE ZU WEITERER VEREINHEITLICHUNG

gen besonders zu beriicksichtigen. Es sollten dann nur vereinheitlichte Ma-
schinenbezeichnungen aufgefiihrt werden. Das gleiche gilt fiir die iibrigen
Papiermaschinen. Eine solche Ubersicht wiirde die groftmogliche Arbeits-
tetlung (Spezialisierung) klaren.

Die Papiermaschinen sind keine Massenartikel, sie kénnen aber doch
zum Teil in grofen Mengen abgesetzt werden. Es wire vielleicht moglich,
daB kleine Fabriken sich auf den Bau einer Type beschranken und daB sie
darin Beschéftigung und Absatz finden konnen, mittlere und groBe Werke
wiirden indes nicht mit dem Bau einer Type, welche sie auch sei, ausreichende
Beschéaftigung finden.

Deshalb sollen im folgenden die Gesichtspunkte festgestellt werden, nach
denen Arbeitsverbindung (Kombination) stattfinden kann, als Vorarbeit zur
Festsetzung sinngemif abgerundeter Gebiete bzw. Bauprogramme.

Die teilweise noch vorhandene oder frither vorhandene Vielseitigkeit im
Bauprogramm der einzelnen Werke entstand dadurch, daB diese auf Dréngen
der kaufméinnischen Abteilungen fiir einen oder mehrere Abnehmerkreise
alles liefern sollten. Dieser Fehler ist so weit wie irgend moglich zu vermeiden.

Einen Teil oder samtliche fiir einen Abnehmerkreis notwendige Spezial-
maschinen in einem Bauprogramm zusammenzufassen, kann nach wie vor
richtig sein, auch kann man mehrere Groflen und Ausfilhrungsarten einer
Maschine dieser Gruppe verteilen oder zusammenfassen. Die Wahl von
mehreren Maschinen, die sinngeméf8 zu Gruppe I, nach Abnehmern gegliedert,
gehoren, ist somit richtig. Samtliche Maschinen fiir einen Abnehmerkreis
zu bauen, ist falsch, da man anderen Werken, die vielseitig verwendbare
Maschinen bauen, die auch fir den betreffenden Abnehmerkreis Verwen-
dung finden konnen, diese Maschinen iiberlassen sollte.

Bei solchen Maschinen, die fiir viele Erzeugnisse einen oder mehrere
Arbeitsvorgénge verrichten und die sinngem#B auf Grund des Arbeitsvor-
ganges in Gruppen und Untergruppen gegliedert werden, kann man von fol-
genden Gesichtspunkten ausgehen:

a) Man kann von einem Arbeitsvorgang, z. B. Schneiden, der in sinn-
geméBer Gliederung nach prinzipiellen Losungen unterteilt ist, eine
oder mehrere oder sémtliche Untergruppen wihlen,

b) dazu evtl. ein oder mehrere ergéinzende Arbeitsvorginge, z. B. Stanzen
(davon evtl. auch nur eine oder mehrere Untergruppen, z. B. Stanzen
mit Stanzeisen gegen Unterlage),

¢) bei kombinierten (zusammenfaBbaren) Arbeitsvorgingen, auBer dem
wesentlichsten (z. B. Kleben), einen Teil oder sdmtliche Arbeitsvor-
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ginge, z. B. in der Klebetechnik vorkommende, die mit diesem zu-
sammengefalt werden konnen.

Auch in obigen Fillen (a, b, c¢) kann eine Teilung nach Ausfithrungs-
arten, nach (z. B. leichter und schwerer) Bauart und nach Gré8en innerhalb
der einzelnen Maschinen oder eine Zusammenfassung in dieser Art statt-
finden.

Der Aufbau darf nicht unberiicksichtigt bleiben, wie iiberhaupt ein enger
Zusammenhang zwischen Punkt 2 (Ausgangspunkt: Arbeitsvorgang) und
Punkt 3 (Ausgangspunkt: Aufbau) besteht.

Wahl der Gebiete auf Grund des Aufbaues der Maschinen kann z. B. bei
Walzwerken, Pressen und dhnlichen Maschinen sehr richtig sein und entspricht
zum Teil bisherigen Gepflogenheiten.

Aus kaufménnischen sowie technischen Griinden empfiehlt es sich, ,,An-
lagen komplett zu liefern. Die vielseitig verwendbaren Maschinen jedoch, die
zur Komplettierung der eigentlichen Anlage gehéren und ohne Bedenken nicht
im gleichen Werke wie die Anlage gebaut werden miissen, sollten anderen,
diese Maschinen bauenden Werken iiberlassen bleiben.

Selbstverstdndlich kénnen Griinde vorliegen, die Abweichungen von den
hier aufgestellten Regeln bedingen, inshesondere eine Verschmelzung der Ge-
biete, und nicht starres Einhalten obiger Gesichtspunkte rechtfertigen. Zu
diesen Griinden gehort auch das Zugesténdnis, daB bei ,,Erfindungen® dem
Erfinder freie Bahn gebiihrt.

Dafiir, daf nach wie vorim Interesse des Fortschrittes eine gewisse Beweg-
lichkeit und Handlungsfreiheit gewahrt bleibt, miissen Vorkehrungen ge-
troffen werden wie sie im Beschluf des PMV iiber das Nachbauverbot vor-
gesehen sind:

Nachbau von Papierverarbeitungs-Maschinen und -Apparaten eines
Mitgliedes des PMV seitens eines anderen Mitgliedes des PMV ist ver-
boten. Durch Gesamtverzeichnis des PMV sind jedem Mitglied alle
die Maschinen festgelegt, die dem einzelnen vor Nachbau geschiitzt
sind. Der Schutz erstreckt sich auf alle Maschinenarten, die ein jeder
vor dem 1. Oktober 1921 gebaut hat.

Die Aufnahme mit Schutzrecht fiir das Mitglied erfolgt nach Nachweis, daB
das betreffende Mitglied die technischen Vorbereitungen fiir die fragliche
Maschine zum Bau innerhalb der Zeit vom 4. Januar 1913 bis 4. Oktober
1921 getroffen hat.

Ein Nachbau liegt nicht vor, falls durch Anderung einer Maschine ein
wesentlicher technischer oder wirtschaftlicher Fortschritt damit verbunden
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ist, bzw. erreicht wird. Abénderung — durch Patent geschiitzt — gilt keines-
falls als Nachbau.

In Streitfillen entscheidet ein Ausschuf in besonderer Zusammensetzung,
der nach Verhandlungen mit den in Betracht kommenden Firmen aus Billig-
keitsgriinden Ausnahmen zu gestatten hat, dariiber, ob ein Nachbau vorliegt.

Hiernach ist frei1 der Bau

a) von Maschinen, die die betreffende Firma bisher, wenn auch schon vor
langer Zeit in dieser Ausfithrungsart gebaut hat,

b) aller Maschinen, die nicht Papierverarbeitungsmaschinen sind,

¢) von Papierverarbeitungsmaschinen, die nach dem Gesamtmaschinen-
verzeichnis nicht von Verbandsmitgliedern gebaut werden,

d) von Maschinen, die zwar von Verbandsmitgliedern gebaut werden, aber
einen wesentlichen technischen oder wirtschaftlichen Fortschritt bieten,

e) neu erfundene Maschinen,

f) wenn der Ausschull, obwohl ein Nachbau vorliegen wiirde, eine Aus-
nahme gestattet.

Bei Aufstellung des Bauprogramms wird man vor allen Dingen beachten,
daB die Fabrikationseinrichtungen fiir die gewéhlten Maschinen passen miissen
und daB die Belegschaft méglichst eingearbeitet ist oder sich umstellen 148t.
Und schon deshalb, weil auf dem bisherigen Gebiete Zeichnungen, Modelle,
Vorrichtungen, Werbematerial und besondere Erfahrungen und Kenntnisse
des Marktes vorhanden sind und die Absatzmoglichkeit bekannt ist, empfiehlt
es sich, aus dem bisherigen Bauprogramm auszuwihlen.

Ebenso wie bei der Normung der Papierformate eine Vorzugsreihe A ge-
schaffen wurde, jedoch weitere Reihen vorgesehen sind, die bei Bedarf heran-
gezogen werden konnen, wihrend man alle iibrigen Formate ausschaltete,
sollte man bei Aufstellung des Bauprogramms bevorzugte Typen festlegen,
zur Erginzung und nur bei Bedarf zu bauende gleichfalls, jedoch nicht not-
wendige Typen vom Bauprogramm streichen. Diese Art, wie sie im I11. Teil
dargelegt wurde, hat sich in der Praxis bewihrt.

Nachdem in obigen Ausfithrungen die Gesichtspunkte, die bei Auswahl
eines Bauprogramms maBgebend sind, besprochen wurden, ist darauf hinzu-
weisen, daB besonders ausschlaggebend fiir die Auswahl des Bauprogramms
und das Weglassen von Gebieten, bzw. Typen, der Umstand fiir den einzelnen
1st, ob sich ein groBerer Kreis, und zwar welche Werke zur Spezialisierung zu-
sammenfinden oder ob einzelne Werke selbstindig vorgehen miissen, weil
sich ein groBerer Kreis nicht finden 148t.
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Annahme:

1. Es schlieBen sich Werke zusammen, die auf Grund ihrer bisherigen
Fertigungspldne oder durch Abrunden und Weglassen bei Uberdeckungen
,,alles** fiir die Papierindustrie liefern konnen, ohne daB sie dann noch in
Wettbewerb treten. Die Uberlegungen, die diese Werke anzustellen
haben, sind zum groBlen Teil zu Beginn des IV. Teiles behandelt.

Im einzelnen damit zusammenhidngende sonstige Fragen irgend-
welcher Art bleiben der Vereinbarung der beteiligten Werke tiberlassen
und sind wesentlich davon abhingig, ob die bisher vorhandene Selb-
standigkeit der einzelnen Werke voll erhalten bleiben soll, ob ein Zu-
sammenschluf} stattfindet, unter welchen Bedingungen und mit welchen
Abmachungen der Zusammenschluf} erfolgt. Auf die Fachliteratur iiber
diese Fragen sei hingewiesen.

2. Der Kreis ist so zusammengesetzt, da auch Werke, die gleiche Ma-
schinen bauen und weiterhin bauen wollen, trotzdem zusammen-
treten, mogen sie alles fiir die Papierindustrie bauen oder nicht. Dann
148t sich immerhin mehr oder weniger erreichen, daf auf Grund der
Vereinbarungen weiter spezialisiert und der Wettbewerb verringert
wird, und daB auf den Gebieten, wo ein Wettbewerb bestehen bleibt,
besondere Vereinbarungen getroffen werden, die z. B. die verschiedenen
Groflen der Typen betreffen.

Kommt eine weitere Spezialisierung innerhalb eines Kreises von Maschi-
nenfabriken ernstlich in Frage, so lohnt es sich zunéchst festzustellen:

1. Welche und wieviel verschiedene Maschinenarten, Typen, Ausfithrungen

gen und GréBen von jedem Werk gebaut und insgesamt gebaut werden.

2. Wo weitere Spezialisierung nicht nétig ist.

3. Wo weitere Spezialisierung erwiinscht ist.

4. Welche Maschinenarten bisher zusammengefat wurden.

Man sieht aus einer solchen Zusammenstellung, daB es nicht notig ist,
unbedingt ,,alles* fiir die einzelnen Abnehmerkreise zu bauen. Auch sind die
Maschinen zu ersehen, die von den einzelnen Werken schon jetzt gebaut
werden, ohne daB diese auch zugleich sdmtliche Maschinen der iibrigen Unter-
gruppen einer Gruppe, bzw. eines Gebietes herstellen. Es ist beispielsweise
zu entnehmen, daB jemand, der Schnellschneidemaschinen, die mit einem Messer
arbeiten, baut, nicht unbedingt auch Dreimesserschnellschneider bauen mu8.

Sollte sich ein groBerer Kreis nicht entscheiden konnen, gemeinsam vorzu-
gehen, dann konnen einzelne Werke selbsténdig handeln, wofiir im IV. Kapitel
ein Beispiel angefithrt wurde.
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Es bleibt nur kurz zu betrachten iibrig, wie der Entschlufl zu weiterer
Spezialisierung erleichtert werden kann. Wollen Werke weiter spezialisieren,
d. h. auf Gebiete, bzw. Typen verzichten, so weill zwar jedes Werk auf Grund
seiner Statistik, auf wieviel Produktion innerhalb des aufgegebenen Gebietes es
verzichtet, aber nicht, wieviel Produktion durch entsprechende Mafinahmen
der anderen frei wird. Deshalb empfiehlt es sich, daf} diese Angaben die Werke
sich gegenseitig bekanntgeben. Wollen sie dies aus zum Teil begreiflichen
Griinden nicht tun, so konnte jedes Werk die Angaben einer neutralen Per-
sonlichkeit vertraulich geben, die nur den Wert der Gesamtproduktion fest-
stellt und den einzelnen Werken bekannt gibt. Jedes Unternehmen kennt den
Wert seiner Produktion in den einzelnen Maschinenarten, bzw. Typen und
kann sich dann die Gesamt-Produktion der anderen Werke in den einzelnen
Typen errechnen.

Manches Unternehmen wiirde oft sehen, wie verschwindend gering sein
Anteil an der Gesamtproduktion in den einzelnen Maschinenarten und
Typen ist, eine Erkenntnis, die héufig einen freiwilligen Verzicht herbei-
filhren wiirde.
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VERSTANDIGUNG IM DEUTSCHEN MASCHINENBAU

Bei der knitischen Betrachtung des Sondergebietes Papiermaschinen ergab
sich nicht nur der Wunsch, sondern die Notwendigkeit, dieses Sonder-
gebiet im Rahmen des gesamten deutschen Maschinenbaues, in dem es eine
Gruppe darstellt, zu untersuchen. Zunéchst galt es, den Begriff Papier-
maschinen klar zu erfassen, sie zu gliedern und auszuscheiden aus den vielen
tibrigen Maschinen, deren Herstellung sich der deutsche Maschinenbau zur
Aufgabe gemacht hat.

Soll eine solche Gliederung die Zustimmung der beteiligten Kreise finden,
so ist eine allgemeine Verstindigung dariiber notig. In vorliegender Arbeit
wurden, und zwar mit voller Absicht, weiterhin als Maschinen fiir die Papier-
industrie und das graphische Gewerbe die Maschinen angesehen und unter-
sucht, die nmach der zurzeit geltenden Einteilung des Vereins Deutscher
Maschinenbau-Anstalten als Papiermaschinen anzusprechen sind. Es wurde
jedoch mehrfach darauf hingewiesen, dafl ebenso, wie innerhalb der Papier-
maschinen strittige Grenzgebiete bestehen und auBlerdem einzelne Maschinen-
arten nicht nur einer Untergruppe, sondern mehreren angehéren, dies bei
der jetzigen Einordnung aller Maschinen im Gliederungsplan des Vereins
Deutscher Maschinenbau-Anstalten der Fall ist. Auch hier zeigt sich, daf
bisherigen allgemeinen Gepflogenheiten entsprechend fiir die Zusammenfas-
sung der einzelnen Maschinenarten zu einer Gruppe hiufig bestimmend waren
die Abnehmerkreise oder Industrien, fiir die der deutsche Maschinenbau die
erforderlichen Maschinen herstellt, eine Gliederung, die, wie bereits ber den
Papiermaschinengruppen hervorgehoben, nicht immer empfehlenswert ist.

Es liegt der Gedanke nahe, anzunehmen, dafl eine von der bisherigen ab-
weichende Gliederung, wie sie der Verfasser in diesem Buche angeregt hat, eine
unnétige Aufgabe bedeutet, die vielleicht theoretischen, jedoch keinen prak-
tischen Wert hitte. Aber, um es nochmals zu betonen, erscheint eine solche Glie-
derung durchaus zweckmBig, denn es bestehen so weitverzweigte Wechsel-
beziehungen und Analogien innerhalb des deutschen Maschinenbaues, die man
deutlich erkennen und denen man Rechnung tragen muB, sollen die Vorteile
richtig angewandter Normung, Typung und Spezialisierung voll und ganz
zur Auswirkung kommen.

Wenn man es fiir wiinschenswert erachtet, unter Beriicksichtigung aller
dieser und sonstiger ausschlaggebender Gesichtspunkte die bisherige Gliede-
rung im deutschen Maschinenbau zu iiberpriifen, so ist die Mitarbeit der be-
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teiligten Kreise notwendig, nicht nur um eine Gruppierung vorzunehmen,
die einwandfrei ist und die die erstrebte Klarheit bringt, sondern um bei
dieser Gelegenheit die Grenzgebiete zu erkennen und zu betonen und um
schlieflich die Wechselbeziehungen und Verwandtschaften der einzelnen
Maschinenindustrien zu unterstreichen. Bei sachgemiBem Vorgehen diirfte
sich eine Verstindigung iiber eine solche neue Gliederung und eine allseitige
Anerkennung ermoglichen lassen.

Ebenso wie bei den Papiermaschinen die Untersuchungen iiber Verein-
heitlichungen dazu fithrten, zunéchst die vorhandene Gliederung und Begriffs-
bestimmung festzustellen, so gilt es vorerst, die bisherige Einteilung der iibri-
gen Erzeugnisse des deutschen Maschinenbaus sich vor Augen zu fiihren und
sie jeder weiteren Uberlegung bei Neubearbeitung des Gliederungsplanes des
Vereins deutscher Maschinenbauanstalten zugrunde zu legen. Die nachfol-
gende Gruppeneinteilung mag gleichzeitig einen Einblick in Umfang und Viel-
seitigkeit des deutschen Maschinenbaus geben.

Der im Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten (VDMA) zusammen-
geschlossene deutsche Maschinenbau gliedert sich zurzeit in 13 verschiedene
Gruppenl). Innerhalb dieser Gruppeneinteilung sind nachfolgend verzeich-
nete Maschinen angefiihrt:

I. Werkzeugmaschinen und Maschinenwerkzeuge

Metallbearbeitungsmaschinen

. Holzbearbeitungsmaschinen
Prézisions- und MeBwerkzeuge
Schleifmittel

oo

II. Textilmaschinen
einschl. Textilmaschinenzubehor, Werkzeuge und Maschinennadeln

Spinnereimaschinen

. Webereimaschinen

. Textilveredelungsmaschinen

. Bandwebstiihle

. Flecht- und Kldppelmaschinen

. Strick- und Wirkmaschinen

. Mechanische Stickmaschinen

. Nih-, Kurbelstick- und Handstickmaschinen

. Maschinen fiir gewerbliche Wascherei

. Gardinen-, Spitzen- und Tiillmaschinen

. Zuschneide- und Musterschneidemaschinen, Plissee-, Toll- und Aufreibemaschinen.
Textilmaschinenzubehér und Teile (Kratzen, Spindeln, Webblitter, Litzen, Kimme,
Webschiitzen)

. Textilmaschinenwerkzeuge

. Strickmaschinennadeln

. Wirkmaschinennadeln

e
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1) Nach Unterlagen des Vereins Deutscher Maschinenbau-Anstalten, Charlottenburg.
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III. Landmaschinen und Gerite
einschlieBlich der zugehorigen Maschinenwerkzeuge

. Bodenbearbeitungsmaschinen und Gerite
. Heuwender, Heurechen, Schwadenrechen

Kartoffelkulturgerite

Kleindreschmaschinen, Gopelwerke, Futterbereitungsmaschinen usw.
Dampfkraftpflige

Getreidereinigungs- und Sortiermaschinen mit Ausschluf der Trieure
Viehfutterdampfer

Fahrbare Dampflokomobilen, Windmotoren, Dampf- und Motordreschmaschinen
Drill- und Sdmaschinen, Hackmaschinen

Motordreschmaschinen

Jauchediingergerite

. Diingerstreumaschinen

. Riibenschneider

. Molkereimaschinen

. StraBenzuglokomotiven, Dampfstraenwalzen
. Wein- und Obstpressen

. Brennholzsigen

. Motorpflige

. Milchentrahmungsmaschinen

. Schrotmiihlen

. Mdhmaschinen

IV. Lokomotiven

. Dampflokomotiven
. Elektrische Lokomotiven

Y. Kraftmaschinen

. Dampfkraftmaschinen mit Ausnahme von Schiffsmaschinen

GroBgasmaschinen

Ortsfeste und fahrbare Verbrennungskraftmaschinen einschlieBlich Dieselmotore und
deren Anwendung sowie Verbrennungslokomotiven, Verbrennungskraftlokomobilen und
Verbrennungskraftmaschinen zum Antrieb von Schiffen

Wasserrider

Wasserturbinen

Servo-Motoren

Kombinierte Kraftmaschinen

VI. Arbeitsmaschinen
A. Pumpen

. Kraftkolbenpumpen (GroBpumpen)

. Kraftkolbenpumpen (Kleinpumpen)

. Handpumpen (einschl. Fligelpumpen)
. Kreiselpumpen

. Strahlpumpen

. Feuerspritzen

B. Kompressationsmaschinen
Kolben- und rotierende Kompressoren, Vakuumpumpen, Geblise, Gassauger

. Ventilatoren und Anlagen

Eis- und Kiltemaschinen
Druckluftlokomotiven
PreBluftwerkzeuge
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Gesteinbohrmaschinen
Stangenschrdmmaschinen
Rutschen und Rutschenmotoren
Glasindustriemaschinen

VII. Hiitten-, Stahl- und Walzwerksanlagen und -Maschinen

Walzwerksanlagen

Kaltwalzwerke

Dampfhdmmer

Hydraulische Maschinen

Stahl- und Huttenwerkseinrichtungen

VIII. Mechanische Fordermittel
(Krane, Aufziige, Hebezeuge usw. und Wagen)

A. Fordermittel
Aufziige
Bagger
Rammen
Fernfordermittel (Drahtseilbahnen, Streckenférderungen, Rangieranlagen, Bremsbherge)
Krane aller Art
Nahfordermittel (Elektrohingebahnen, Kabelkrane, Bandforderer, Becherwerke,
Schaukel-, Kratzer-, Schnecken- und Rollenférderer, Férderrinnen)
Schiffswinden
Rohrpostanlagen

B. Wagen

Gleis-, Fuhrwerks- und Industriewagen

Briickenwagen

Automatische Ausschiittwagen und sonstige selbsttitige Balkenwagen
Tafelwagen

Federwagen

Prizisionswagen

IX. Maschinen fiir die Papierindustrie und fiir das graphische Gewerbe

A. Papierherstellungsmaschinen.

. Maschinen zur Herstellung von Papier
. ferner Metalltuchwebstithle und Drahtwebstiihle

B. Papierverarbeitungsmaschinen,
. Maschinen zur Verarbeitung von Papier

C. Druckmaschinen
Schnellpressen
Tiegeldruckpressen
Rotationsdruckmaschinen
Gummidruckmaschinen
Steindruckschnellpressen
Tiefdruckschnellpressen
Spezialmaschinen fir Billettdruck
Bogenanleger fiir Schnellpressen
Maschinen fiir Flachstereotypie
Galvanoplastische und chemgraphische Maschinen
Hilfsmaschinen
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X. Maschinen fiir die Nahrungs-, GenuBmittel- und chemische Industrie.

Brauerei- und Mélzereianlagen

Maschinen und Apparate fiir die Kellerei und die Mineralwasserherstellung
Maschinen und Apparate fiir die Brennerei

Maschinen und Geridte fiir die Zuckergewinnung

Maschinen und Apparate fiir die Stirkegewinnung

Filterpressen

Miillerei, und Speicherei fiir Getreide, Reis und sonstige Hiilsenfriichte
Trieure

Mineral6lverarbeitungsmaschinen

. Fleischereimaschinen

. Backerei- und Knetmaschinen

. Haushaltungsmaschinen

. Schlachthauseinrichtungsmaschinen

Maschinen zum Rosten von Kaffee, Kakao und Kaffee-Ersatz

. Maschinen fiir die Margarine- und Kunstbutter-Industrie
. Kakaogewinnungsmaschinen
. Farbenherstellungsmaschinen

Seifen- und Kerzenherstellungsmaschinen

. Knochen- und Kadaververarbeitungsmaschinen

. Tabakmaschinen (einschl. Zigarren- und Zigaretten-Herstellungsmaschinen)
. Paketier- und Banderoliermaschinen

. Trockeneinrichtungen

XI. Zerkleinerungs- und Aufbereitungsmaschinen
Maschinen und Einrichtungen

. zur Herstellung von Zement

a) fiir die Ziegel- und Tonindustrie

b) fir die Kunststein- und Zementwaren-Industrie

fir die Porzellanindustrie und Feinkeramik

fir die Kalksand-Industrie

fir Kohle- und Koksaufbereitung

fir Erzaufbereitung

fir Schottergewinnung

fir Torfgewinnung

fir Aufbereitung und Brikettierung von Braunkohle
fir Brikettierung von Holz, Eisenabféllen, Spinen usw.

. zum Mischen von Beton und Mértel

. fir die Millerei und Speicherei der Olfriichte
. fir die Kautschuk-Industrie

. Schleudermaschinen

XII. Verschiedenes
(auch in Verbidnden zusammengeschlossen)

. Geldschrénke, Einmauerschrianke und Tresoranlagen
. Gerbereimaschinen

GieBereimaschinen
Holzriemenscheiben
Holzwaschmaschinen
Kassetten

. Kugeln und Kugellager

Kiihlanlagen
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9.
10.
11.
12.

13.
14.
15.

WD TR WN e

Materialprifmaschinen

Optische Werkzeugmaschinen

Rohrleitungsanlagen

Schwere Gas-, Wasser- und Dampf-Armaturen in Eisen und Stahlgu8
Lokomotiv- und Schiffs-Armaturen

Leichte Gas-, Wasser- und Dampf-Armaturen in Rotguf, Messing und Eisen
Manometer, Thermometer, Pyrometer, Indikatoren, Zihlapparate, Kohlensiure-
Armaturen

Autogen-Industrie (Erzeugungs- und Verbrauchsanlagen)

Schuhmaschinen

Transmissionen

Wischemangeln

XIII. Verschiedenes
(nicht in Verbiinden zusammengeschlossen)

. Bettfedern-Reinigungsmaschinen
. Bleibearbeitungsmaschinen

Bleistiftherstellungsmaschinen
Federwindenmaschinen
Hikel- und andere Posamentiermaschinen (einschl. Holzwollspinnmaschinen und

Klaviersaitenbespinnmaschinen)

. Holzverarbeitungsmaschinen
. Kammbherstellungsmaschinen

Kistennagelmaschinen
Knopfherstellungsmaschinen

. Korkverarbeitungsmaschinen

. Kupplungen

. Lederverarbeitungsmaschinen (mit Ausnahme der Schuh- und Gerbereimaschinen)
. Maschinen fiir die Biirsten- und Pinsel-Industrie

. Maschinen fiir Drahtflechterei, Seilerei und Kabelherstellung

. Maschinen fiir die Holzwollindustrie

. Maschinen fiir die Schmuckwaren-Industrie

Metallriemenscheiben

. Metallbearbeitungsmaschinen

. Poliermaschinen fiir Spiegelglas

. Sattlereimaschinen

. Sprengstoff- und Pulverherstellungsmaschinen
. Treibriemenmaschinen

. Uhrmacher- und zahntechnische Maschinen

. Verpackungsmaschinen

. Vorrichtungen fiir Tief- und Schachtbohrungen
. Zahnrider

. Zellhornherstellungsmaschinen

Ziindholzherstellungsmaschinen

Hilt man die in der vorliegenden Arbeit angestellten Untersuchungen

und daraus gezogenen Schliisse fiir eine geeignete Basis zu weiteren Arbeiten
auf dem Gebiete Papiermaschinen, so kann ein dhnliches Vorgehen, eine an-
schlieBende Verstindigung und weitere Spezialisierung innerhalb der Maschinen-
industrien Vorteile bringen, in denen die Verhéltnisse dhnlich liegen wie in
der Papiermaschinenindustrie. In Betracht kommen zumal solche Industrien,
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deren Maschinen die gleichen oder dhnlichen Werkstoffe verarbeiten wie die
Papiermaschinen. Das Verwendungsgebiet der Papiermaschinen greift, wie
bereits erwihnt, weit iiber die eigentlichen Papier und Pappe verarbeitenden
Gewerbe hinaus und umfaflt selbst solche Werkstoffe, die mit der Papier-
industrie wenig oder gar nicht in Verbindung stehen. Um bei dem schon friither
erwihnten Beispiel der Maschinenfabrik Karl Krause Leipzig zu bleiben, so
finden die von diesem Werk gebauten Papierverarbeitungsmaschinen auch
Verwendung in Betrieben, die folgende Materialien verarbeiten

Asbest Hartgummi PreBspan
Asbestschiefer Holz Pulver
Bénder Holzspéne Samt
Bleche Horn Seide
Dochte Kaliko Stakelfaser
Drahtgaze Karton Steinholz
Faserstoffe Korkplatten Stoffe
Filmplatten Kunstleder Stanniol
Filz Leder Tabak
Furniere Leinen Torf
Galalith Linoleum Tuch
Gelatine Metallfolien Vulkanfiber
Gewebe Oblaten Wachs
Glimmer Papier Wachstuch
Gummi Papierwésche Watte
Guttapercha Pappe Zelluloid

Was von der Papiermaschinen-Industrie und den mit ihr in Wechsel-
beziehungen stehenden anderen Maschinenindustrien gesagt ist, gilt natur-
gemdl in iibertragenem Sinne auch von einer groBen Anzahl anderer Grup-
pen des deutschen Maschinenbaus.

Verstindigung und Spezialisierung ist ferner wiinschenswert innerhalb
verschiedener Maschinenindustrien, deren Maschinen gleichen = Arbeitsvor-
gangen dienen wie die Papiermaschinen, die z. B. prégen, pressen, stanzen.
Gerade in dieser Hinsicht wire auf Verstindigung nach vorhergegangener
Klirung des eigenen und der fremden Gebiete besonderer Wert zu legen.
Dann erst kann die Vereinheitlichung innerhalb des deutschen Maschinenbaues
in weitumfassender Weise erfolgen, wenn, was Vereinheitlichungen betrifft,
Gruppen und Grenzen innerhalb des deutschen Maschinenbaues nicht an-
erkannt werden, soweit sie einschrinkend wirken. Das Gesagte gilt schliefllich
fir Industrien, die Maschinen herstellen, die gleichen oder dhnlichen Aufbau
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haben, wie dies ja auch bereits des 6fteren geschieht, wenn z. B. ein Werk
zugleich Papierkalander und Kalander fiir die Textilindustrie baut.

In gleicher Weise wie durch eine klare Gliederung im Maschinenbau
durch Festlegung der Grenzgebiete und eindeutige Zuteilung bisher mehreren
Gruppen zugehériger Maschinen der Weg fiir weitere Spezialisierung und
Typung geebnet wird, ebenso wird der Normung dadurch gedient, wenn die
Kliarung soweit wie moglich oder erforderlich in jeder Hinsicht erfolgt, ins-
besondere was auller den allgemeinen Normen die Fachnormen und nach
Bedarf die Werknormen betrifft. Die Bedeutung der oben skizzierten MaB-
nahmen fiir die Normung soll an dieser Stelle nur unterstrichen werden,
MaBnahmen, die dazu beitragen konnen, den bisher so erfolgreich fiir die
Normung tétigen Stellen weitere Unterlagen zu vermitteln.

Der NormenausschuBl der deutschen Industrie, der Ausschuf fiir wirt-
schaftliche Fertigung, der Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten, die
Fachverbénde, auch jeder einzelne, der auf verantwortlichem Posten steht
oder der von der Wichtigkeit aller Vereinheitlichungsbestrebungen iiberzeugt
ist, sind die Organe, deren Mitarbeit an diesen Zielen nicht nur wiinschens-
wert, sondern notwendig ist, wenn der Endzweck erreicht werden soll.
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WERKSTO -VERZETIGCHNTIS

I.
Werkstoffe.

Auf verschiedenen Papiermaschinen, insbesondere auf vielen Papierver-
arbeitungsmaschinen, werden auBer Papier, Karton und Pappe eine Reihe
anderer Werkstoffe verarbeitet. Angefiihrt sind im folgenden Werkstoffe aus
Unterlagen einer Maschinenfabrik, die Papierverarbeitungsmaschinen herstellt.

Asbest Hartgummi Prefspan
Asbestschiefer Holz Pulver
Béander Holzspéne Samt
Bleche, ganz diinn Horn Seide
Dochte Kaliko Stapelfaser
Drahtgaze Karton Steinholz
Faserstoffe Korkplatten Stoffe
Filmplatten Kunstleder Stanniol
Filz Leder Tabak
Furniere Leinen Torf
Galalith Linoleum Tuch
Gelatine Metalifolien Vulkanfiber
Gewebe Oblaten Wachs
Glimmmer Papier jeder Art ~ Wachstuch
Gummi Papierwische Watte
Guttapercha Pappe Zelluloid
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I1.

Arbeitsvorgéinge.

Die in der Papierindustrie und im graphischen Gewerbe vorkommenden Arbeitsvor-
ginge sind sehr mannigfaltiz. AuBer den hier nicht aufgefiihrten Arbeitsvorgingen der
Herstellung des Papiers und der Druckverfahren sind die nachfolgenden zu nennen. Eine
Vereinheitlichung der Fachausdriicke ist erwiinscht.

Abkehren
Abpacken
Abpressen
Abreiben
Abrunden
Abschiirfen
Abschneiden
Abschrigen
Abstauben
Abstechen
Abziehen
Andriicken
Anfeuchten
Anhéngen
Anlegen
Anleimen
Anpressen
Anreiben
Anschlagen
Anschmieren
Anstiften
Aufhéngen
Aufnadeln
Aufrollen
Aufschneiden
Aufstreichen
Auftragen
Ausstanzen
Ausstoflen

Banderolieren
Befestigen
Bekleben
Belichten
Beschneiden
BestoBen
Biegen

Blinddrucken
Blindlinieren
Bohren
Bordieren
Brechen

Brennen (von Zar-

gen)
Bronzieren
Biirsten

Chagrinieren

Diagonalschneiden

Drucken
Driicken

Einbrennen
Einfassen
Einhéingen
Einkleben
Einpacken
Einpragen
Einreiben
Einschlagen
Einschneiden
Einsetzen
Einwickeln
Einziehen
Entwerten
Etikettieren

Falten
Falzen
Fiarben
Feuchten
Filigrainieren
Filtrieren

Fachausdriicke:

Flachheften
Frisen
Fittern

Gaufrieren
GieBen
Glatten
Grainieren
Grundieren
Gummieren

Heften
Hobeln
Hollandern

Imprégnieren
Ingrainieren

Kaschieren
Kleben
Kneten
Knoten
Kérnen
Kreppen

Lackieren
Liangsschneiden
Linieren
Lochen

Marmorieren
Maserieren
Messen
Mischen

Nachleimen
Nageln

Niederdriicken
Nieten
Numerieren
Nuten

Osen
Ovalschneiden

Packen
Paginieren
Paketieren
Perforieren
Planschneiden
Polieren
Prigen
Pressen
Pudern

Querheften

Rindeln

Reiben

Riffeln

Rillen

Ritzen
Rollenschneiden
Riihren

Runden
Rundschneiden
RundstoBen

Sdgen
Satinieren
Sicken
Sieben
Spannen
Spritzen

Schleifen
Schlieen
Schlitzen
Schneiden
Schniiren
Schrigen
Schrégschneiden
Stanzen
Stauchen
Stechen
Stempeln
Stiften
Streichen
Streuen

Talkumieren
Trocknen

Uberziehen
Umbiegen
Umdrucken
Umménteln
Umrollen

Yerbinden
Vergolden
Vernichten
Verpacken
Vulkanisieren

Waschen
Wickeln
Wiegen

Zichen
Zusammentragen
Zuschneiden




RBEITSVORGANG SCNNEIDEN

I1I.

Gliederung eines Arbeitsvorganges.

Das nachfolgende Beispiel ist den Unterlagen eines Werkes entnommen,
das Schneidemaschinen herstellt.

Hauptgruppe: Formgebung durch schneidende Werkzeuge.
Gruppe: Schneiden.
Untergruppe: Schneiden gegen Schneidunterlage.

Yorkommende Schneidarbeiten
(auf den folgenden Seiten werden diese schematisch erliutert):

1. Auf Hebel-, Rider- und Schnell-Schneidemaschinen mit Spindeltisch.
1. Allseitig Beschneiden auf ein bestimmtes MaB.
2. Einfachteilen (Abtrennen).
3. Mehrfachteilen durch Parallelschnitte.
4. Mehrfachteilen durch Parallel- und Querschnitte mit allseitig glatt
geschnittenen Kanten.
5. Eckenabschneiden.
6. Streifen schrig schneiden.
7. Beschneiden von gehefteten und gebundenen Lagen (gefalztes Ma-
terial).
I1. Auf ewnfachen und Doppel-Dreischneidern sowve Dreimesser-Schnell-
schneidern.
Beschneiden von gefalzten, gehefteten oder gebundenen Papierlagen
und Biichern.

II1. Auf Planschneidern.
1. Allseitig auf ein bestimmtes Mal} beschneiden.
2. Einfaches Teilen (Halbieren).

In diesem Zusammenhange sei auf die beiliegende Tabelle ,,Schneide-
maschinen®, in der sowohl alte wie neue Typen aufgenommen sind, hinge-
wiesen.
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Allseitig Beschneiden auf ein bestimmtes MaB.

Unbearbeitetes Material
[ s

unbedruckt bedruckt
- |
reichlich knapp meist knapp

Aufstofen usw.

In die Maschine legen. Man nimmt durchschnittlich in die Hand

l
bei kleiner Schnittlinge bei mittlerer Schnittlange bei groBer Schnittlange

| | |
etwa ganze StoShohe etwa 1/; StoShohe . etwa 1/;—1/, Stoghdhe
(Unter StoBhohe ist gemeint die erlaubte Schnittmenge) |

Einstellen au\f Schnittlinie
Einpressen
1. Schnitt
Pressung l§sen
Sto8 um 90 Grad schwenken

Material bereits vorher im Material allseitig unbeschnitten
Winkel zugleschnitten oder nicht winklig zugeschnitten
Friihere Schnittkante als Anlage Schnittlinie auf oberstem Blatt
gegen den Sattel verwenden anzeichnen
|
Einstellen auf Schnittlinie Einstellen auf Schnittlinie nach
durch Sattelverstellung Aufzeichnung — freihdndig!
Einpressen
!
2. Schnitt

Pressunlg lésen _
StoB um weitere 90 Grad schwenken. — Besser um 180 Grad, weil dann nur geringe Sattelverstellung notig
Schnittkante ari Sattel anlegen
Anzeichnen der Schnittlinie (abmessen)
Einstellen des StoBes auf Schnittlinie
Einprtlessen
3. Scl‘mitt
Pressung losen
StoS um 90 Grlad schwenken
Schnittkante anI Sattel anlegen
Anzeichnen der Schnittlinie (abmessen)
Einstellen der Stﬁflie auf Schnittlinie
Einprlessen
4. Schnitt.
Pressunlg losen
StoB aus der Mascllxine herausnehmen

Lo .
Bearbeitetes Material
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SCHNE.]I N

Einfachteilen (Abtrennen).

Unbearbeitetes Material

,// ST T
/// o T T
// T T—
unbedruckt bedruckt
reichlich kri;o\pp meist knapp
.
AufstoBen
\\\\/"

In die Maschine legen gegen Sattel. Man nimmt durchschnittlich in die Hand

. } i\
bei kleinen Schnittlaingen  bei mittleren Schnittlingen bei grofen Schnittlingen
| | ‘
i
|
etwa ganze StoBhohe etwa 1/, StoBhohe etwa 1/,—!/, StoBhohe

| (Unter StoBhéohe ist gemeint die erlaubte Schnittmenge)

|

i

i e
—

Einstellen auf Schnittlinie mittels gefalzten Qogens (oberstes Blatt) oder durch Anzeichnen
Einp;essen
Teilungsschnitt
Pressung losen

StoB aus der Maschine herausnehmen

bearbeitetes (geteiltes) Material
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Mehrfachteilen durch Parallelschnitte.

Unbearbeitetes Material

//\

unbedruckt bedruckt
reichp meist Lnapp
B kb
In die MasangegenSattel. Mmschnittlich in die Hand
bei kleinen Schnittlingen bei mittlere[rMSchnittlange
etwa ganzle StoBhéhe etwa l/l StoBhohe etwa 1/5——1/IG StoBhohe

| (Unter StoBhohe ist gemeint die erlaubte Schnittmenge) |

R A

Einstellen auf m

////\\

bei unbedrucktem Material bei bedrucktem Material
1
ohne Schnittzeichen mit Schnittzeichen
B !
mit gefalztem Bogen durch Anlegen und Vorschieben
(Sattellage!) mittels Sattel, bis Schnittlinie
oder durch Anzeichnen durch die Zeichen geht
—_— e T
Einptl-essen
1. Schnitt

abgeschnittenes I\I'Iaterial entfernen
Lésen der Pressung
Einstellen auf neue Schnittlinie
weitere Teilschnitte wie oben
Letzter T[eilschnitt
Pressung 16sen
Materialsto um 180 Grad schw<|enken und gegen Sattel anstoBen
Einstellen auf Schnittlinie
Einpressen
Letzter‘ Schnitt
Pressung lésen

bearbeitetes (getetltes) Material
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Mehrfachteilen durch Parallel- und Querschnitte mit allseitig
glattgeschnittenen Kanten.

Unbearbeitetes Material
|

l
Vorgang der Parallelschnitte wie Arbeitsvorgang ,,Mehrfachteilen durch Parallelschnitte‘
auf Seite 104 angegeben. — Materialstreifen aber auf Schneidunterlage liegen lassen.

In Streifen geteilites Material

]
\

Material auf Schneidunterlage liegend um 90 Grad geschwenkt und gegen zuriickgestellten
Sattel anlegen

I
Geraderichten der StoBe im ganzen
'i

Einstellen auf Schnittlinie

e ———

bei unbedrucktem Material bei bedrucktem Material
E ohne Schnittzeichen mit Schnittzeichen
| — |
mit gefalztem Streifen, besser durch Vorschieben, bis Schnitt-
durch Anzeichnen linie durch die Zeichen geht.
\ P - -
— e
Einpressen

|

1. Querschnitt

Abgeschnittenes Material entfernen

'
I
i
i

Losung der Pressung
]
Einstellen auf neue Schnittlinie
1
weiterer Vorgang wie oben

!
|

Letzter Querschnitt

Pressung ldsen
|
1
StoB aus der Maschine entfernen

|

allseitig bearbeitetes Material
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Eckenabschneiden.

Allseitig beschnittenes Material

glattrichten

Einstellen auf Schnittlinie freihindig — ohne jede Anlage

bei unbedrucktem Material - bei bedrucktem Material
ohne Schnittzeichen mit Schnittzeichen
durch Auflegen einer Papp- nach dem Druck nach den Schnittzeichen

schablone oder durch Anzeichnen

\,

Einpressen

Eckenabschnitt

Pressung losen

bearbeitetes Material

Sollen mehrere Ecken an einem StoB abgeschnitten werden, so ist derselbe Vorgang jedesmal zu
wiederholen.
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Streifen schrigschneiden.

Streifenmaterial nach Arbeitsvorgang ,,Mehrfachteilen durch Parallelschnitte*
( siehe Seite 104) zugeschnitten

1
|

1’
Sto8 glattrichten und in die Maschine legen

i
|

Einstellen der Schnittlinie

‘\.\7
—

bei unbedrucktem Material bei bedrucktem Material
~
///(/V/' | t
T i

ohne Schnittzeichen mit Schnittzeichen

‘ i
| |

durch Anzeichnen der Schnittstelle nach Druck nach den Schnittzeichen
oder durch gefalzten Bogen : —

—_— | -
T i ////
——
Einpressen

[

Schréger Schnitt
Pressung l6sen

StoB aus der Maschine nehmen

bearbeitetes schriggeschnittenes Material
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Beschneiden von gehefteten und gebundenen Lagen.

Gefalzstes Material (in gehefteten oder gebundenen Lagen)

B e —

unbedruckt liniert bedruckt

—

auf Riicken und Kopfseite aufstoSen

|

In die Maschine auf Schneidunterlage legen und Riicken gegen Sattel anstoBen

Auf vorgezeichnete Schnittlinie oder durch Abmessen einstellen

|

Einpressen

|

1. Schnitt

|

Pressung lésen

Materialsto auf Schneidunterlage um 90 Grad schwenken

Sattel zuriickstellen und Einstellen des Sattels auf Schnittlinie an der FuBseite

|

Einpressen

2. Schnitt

|

Pressung lésen

|
Materialsto8 umdrehen und auf der Schneidunterlage um 180 Grad schwenken

!
Einstellen des StoSes auf Schnittlinie an der Kopfseite durch Vorstellen des Sattels

|

Einpressen

|

3. Schnitt

|

Pressung ldsen

Material aus der Maschine herausnehmen

fertig auf allen dret Seiten beschnittenes Material
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Beschneiden von gefalzten, gehefteten oder gebundenen
Papierlagen auf Dreischneidern.

Material aus unbeschnittenen Papierlagen bestehend, gefalst, geheftet oder gebunden.

Einstellen und Einrichten auf Formatgrdfie
l

{
Material aufstoBen
|
in die Maschine legen

om0 _

bei einfachen Dreischneidern bei Doppel-Dreischneidern bei Dreimesser-Sghnellschneidern

einen Stof mit Riicken zwet Stofe von beiden einen Stof mit Riicken gegen
gegen Sattel Seiten mit Riicken gegen  Sattel und Kopfseite gegen
T Sattel Seitenanschlag?')
Einpressen
T T e L
— i .
Fupschnitt 1. Kopf- und 2. Fupfschnitt Kopf- und Fupschnittt)
1 ;

| | |
Tisch um 90 Grad schwenken Tisch um 90 Grad schwenken
| l |
t |
Vorderschnitt 1. Vorderschnitt Vorderschnitt
| | |
! |
Tisch um 90 Grad schwenken Tisch um 90 Grad schwenken :

| |

Kopfschnitt 2. FuB- und 1. Kopfschnitt
Tisch in Anfangsstellung Tisch um 90 Grad schwenken
zuriickschwenken |

i

|

2. Vorderschnitt
]

|
Tisch um 90 Grad schwenken
|

i
Pressung losen

Abfallspané entfernen

Materialstof aus der Maschine herausnehmen?)

Material fertig an allen drei Seiten beschnitien

1) An diesen Stellen erfolgen beim Schneiden von Doppel- und Mehrfachformaten geringe Abweichungen.
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Allseitig auf ein bestimmtes MaBl beschneiden
auf Planschneidern.

Material vom Querschneider auf allen oier Seiten ungenau beschnitten

Einstellen und Einrichten auf FormatgroBe

—/\‘&‘\
bei geringem Abfall bei reichem Abfall

|
Material aufstoSen /
—_

In die Maschine gegen schwenkbare Anschlige legen
|

Mittelpressung anziehen
schwenkbare Anschlige herausdrehen
Tisch mit Mat|erial einfahren
Selbstpressung einstellen
1. Slhnitt
Tisch mit Material herausfahren

um 90 Grad schwenken
|

wieder einfahren
l
2. Schnitt
|
Tisch mit Material herausfahren

I
um 90 Grad schwenken

wieder einfahren
3. Slhnitt
Tisch mit Material herausfahren
um 90 Grad schwenken
wieder einfahren
4. S|chm'tt
Tisch mit Matell'ial herausfahren
Mittelpreslsung 18sen
MaterialstoB aus der Maschine herausnehmen

Material genau an allen vier Seiten beschnitten
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Einfaches Teilen (Halbieren) auf Planschneidern.

Material vom Querschneider auf allen vier Seiten ungenau beschnitten

Vorgang des allseitigen Beschneidens wie bei ,,Allseitig auf ein bestimmtes Ma8 beschneiden
auf Planschneidern* Seite 110 angegeben. Material bleibt nach dem vierten Schnitt auf
eingefahrenem Tisch liegen

|
i
i
|

|

allseitig genau beschnittenes Material
|
;
|
|
I
|

Tellerpressung 16sen

'
P

:l
|

Schneidbrett entriegeln und mit Material gegen Teilungsanschlag vorziehen

|
i

Teilungsschnitt

|
Schneidbrett zuriickschieben und Tisch herausfahren

MaterialstoB aus der Maschine herausnehmen

Material geteilt und allseitig beschnitten
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IV.
Papiererzeugnisse.

Als Papiererzeugnisse sind sowohl veredelte oder zu verschiedenen Gebrauchszwecken
umgewandelte Papiere, als auch aus Rohpapier und veredeltem Papier hergestellte Erzeug-
nisse der Papierindustrie und des graphischen Gewerbes anzusehen. Von letzteren sind etwa
100 wichtige Hauptgruppen aufgefithrt, zu denen etwa 1800 verschiedene Papiererzeugnisse
zusammengsfaBt wurden. Bei diesen sind Bemerkungen zum Teil aufgefithrt, und zwar

bedeuten:

o von Papiernormalformaten direkt abhéngig

X ? 1

indirekt abhangig

§ in ,Abhé'\ngigkeit von Normen anderer Industrien.

o Abziehbilder

Albumkulissen, ev. auch fiir Musterkarten
o Ansichtskarten und Bilder

Atrappen

Balgen fiir Photographieapparate
Ball-, Karneval- und Kotillonartikel
Bierglasuntersetzer
Bijouteriekarten
o Bilder- und Modellierbogen
o Blocke
Blumen und Blatter (kiinstliche)
Bonbonniéren
o Briefbogen und Briefbogenausstattung
o Briefmarken
o Buchschilder
Buchstaben und Verzierungen zum Auf-
kleben auf Schilder und zum Einsetzen
in Schilder
o Buchzeichen

o Diarien

o Diplome und Vordrucke
Drachen aus Papier
Duftkissen aus Papier

o Etiketten
x Etuis

Fahnen fiir Kinder
o Fahrkarten und Fahrscheine
o Fernsprechverzeichnisse
Festabzeichen
Figuren aus Pappe
Filzplatten
Flaschensicherungen

o Formulare mit Vordruck
x Futterale

Galanteriewaren
Gaufrier-Arbeiten
Gelatine-Erzeugnisse
Gewehr- und Patronenpfropfen
§ Gezogene und geprelite Gegenstéinde
o Gummierte Adressen
Gummiwaren

o Hefte
Holzteile

Imitierte Brandmalereiartikel
Jagdpatronen-Verschlufischeiben

o Kalender
0 Kalender-Riickwidnde und Wandtaschen
x Kapseln
o Karten mit Aufdruck, mit Ausschnitten
und zum Aufstecken
o Kartons und Passepartouts fiir Bilder und
Photographien
o Kartothekkarten
x Kasten aus Pappe
Klosettschutzdecken
Koffer
Kiinstliche Schiefertafeln

Lampenschirme
Lehrmittel fir Blindenanstalten

o Lehrmittel-, Schreib- und Zeichenvorlagen
Lesesténder

o Lotterielose und Wertpapiere
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Manschetten
x Mappen und Taschen
Mafistibe und Transporteure
Musterblatter, Musterkarten und -Um-
schlage

Nadelpackungen
Notendruck

x Ordner fiir Briefe

o Papiere
Papierstreifen
§ Pappartikel fiir elektrische Isolierzwecke
Pappteller
Paravents
Pennale
o Plakate und Schilder
Plattsticheinlagen
Posamentenmappen und -Wickler
0 Postkarten
§ PreBspanartikel

x Rollenpapier

Sargverzierungen aus geprégter Pappe
Sattler- und Lederwaren
Schablonen
o Schecks
Scheiben und Ringe

Schirmumbhiillungen
Schreibmappen und -Unterlagen

§ Schuhartikel
Schutzringe fiir Filzhiite
Servietten aus Papier

o Spielkarten
Spielsachen aus Pappe
Spitzenpapiere
Spitztiiten
Stocklaternen

§ Stuhlsitze

Tapisserie-Erzeugnisse
Tellerdecken aus Papier

o Umschlige und Taschen fiir Briefe, Do-
kumente und Drucksachen
Unterlagspappen zu Tabletts mit Glas-
platte

0 Werbe-Drucksachen
o Wiegekarten

Zelluloidartikel

Zielscheiben

Zifferblatter

Zigarettenpapier in Buchform geheftet

Zigarrenringe und -Streifen

Zigarren- und Zigarettenkisten-Aus-
stattung




GLIEDERUNG EINES PAPIER-ERZEUGNISSES

V.
Gliederung eines Papiererzeugnisses: Beispiel ,,Etiketten®,

Von den zahlreichen und in den verschiedensten Ausfiihrungen vorkommenden Papier-
erzeugnissen sind als Beispiel die Etiketten gegliedert, und fiir eine Gruppe Etiketten die
vorkommenden Arbeiten und erforderlichen Maschinen, dem Arbeitsgang entsprechend, fest-
gestellt. Wird eine solche Gliederung fiir séamtliche Papiererzeugnisse durchgefiihrt, so ent-
steht ein klares Bild sowohl iiber die vielen Aufgaben, die die Papiermaschinen in der
Papierindustrie zu erfiilllen haben, als auch tuber die Mannigfaltigkeit der Papiererzeug-
nisse und die zurzeit {iblichen Arten ihrer Herstellung.

1. Etiketten, eckige Form.

A. Aufklebe-Etiketten B. Ansteck- Etiketten
1. mit voller Gummierung 1. mit Ansteck-Vorrichtung
2. mit seitlicher Gummierung 2. ohne Ansteck-Vorrichtung, mit Klappe

3. ohne Gummierung
C. Anhdnge-Etiketten

1. mit Klappenrand
2. mit geprigtem Rand
3. mit Metallrand

II. Etiketten, runde oder fassonierte Form.

A. Aufklebe-Etiketten B. Ansteck-Etiketten

1. mit Gummierung 1. mit Ansteck-Vorrichtung
2. ohne Gummierung
C. Anhéinge-Etiketten

1. mit glattem Rand

2. mit gepragtem Rand

3. mit Metallrand
Beispiel fitr I, A. 1.

Bezeichnung: Etiketten, eckige Form, Aufklebe-Etiketten.
Ausfihrung: Mit voller Gummierung.

Material: Holzfreies Druckpapier, Siegelmarkenpapier, z. B. Chromo-, Glanz- oder
Naturpapier.
Arbeitsvorginge Hierzu notwendige Maschinen
I. Herstellungsart Grofbetrieb Kleinbetrieb
1. Umdruck Tritthebel-Umdruckpresse Handhebel-Umdruck-
resse
2. Vordruck (Untergrunddruck) Schnellpresse d desgl.
3. Druck (Bronzieren) Bronziermaschine desgl.
auch zum Abstauben ev. Handarbeit
oder Abstaubmaschine
4. Druck Schnellpresse desgl.
5. Gummieren Gummiermaschine desgl.
6. Aufnadeln Handarbeit desgl.
7. Schneiden Schneidemaschine mit Schmal-
schneideeinrichtung desgl.
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11. Herstellungsart

. Papier in Bogen gummieren

in Teile schneiden
Farbdruck, Stanzung und
Pragung

111. Herstellungsart

. Papier von der Rolle gum-

mieren
Farbdruck, Stanzung und
Pragung

1V. Herstellungsart

. Papier in Bogen gummieren
. Papier in Streifen schneiden

Stanzen und Prégen

Hierzu notwendige Maschinen

GropBbetrieb Kleinbetrieb
Gummiermaschine Handhebel-Umdruck-
presse
Schneidemaschine desgl.
Tiegeldruckpresse
desgl.

Rollenpapier-Gummiermaschine

Siegelmarken-Schnellpresse

Gummiermaschine desgl.

Schneidemaschine mit Schmal-
schneideeinrichtung desgl.

Prigebalancier evtl. einarmige
Spindelpresse desgl.
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VI.
Papiermaschinen-Verzeichnis.

Nachfolgend sind von den Papiermaschinen nur die Papierverarbeitungsmaschinen und
Druckmaschinen aufgefiihrt. Bei den Papierverarbeitungsmaschinen einschlieflich der Hilfs-
maschinen sind samtliche zurzeit gebrduchlichen Bezeichnungen genannt, fiir die eine Ver-
einheitlichung erwiinscht ist. Zugrundegelegt wurde das erste Papierverarbeitungsmaschinen-
Gesamtverzeichnis des Papierverarbeitungsmaschinen-Verbandes vom Dezember 1919, wobei
Erginzungen nachgetragen wurden. AuBerdem wurden Unterlagen der Maschinenfabriken,
die dem Papierverarbeitungsmaschinen-Verband nicht angehéren, beriicksichtigt, so daB die
Druckschriften von 145 Werken, die Papierverarbeitungsmaschinen bauen, Verwendung
fanden. Dies geschah durch Zusammenstellung einer Kartei, wie sie im III. Teil dieses Bu-
ches veranschaulicht wurde.

Infolge mangelhafter Unterlagen, Anderung des Bauprogrammes einzelner Werke,
Aufnahme fremder Maschinen in Katalogen als Handelsmaschinen, macht diese Auf-
stellung keinen Anspruch auf Genauigkeit.

I, IT... bedeutet: PMV-Gruppe nach Gesamtverzeichnis Dezember 1919.

VII bedeutet die frithere PMV-Gruppe VII, von der ein Teil der Gruppe VI, der
andere Teil der Zwischengruppe zugeteilt wurde.

Im PMV-Verzeichnis nicht vorkommende Maschinenbenennungen wurden ohne Grup-
penangabe aufgefiihrt.

1...oder 2... bedeutet: Die Bezeichnung wird in Katalogen oder Prospektblittern
von 1 oder 2 Fabriken angewandt.

Die Druckmaschinen wurden in einer Aufstellung gemiB der durch den VDD festge-
legten systematischen Anordnung aufgezéhlt, jedoch ohne Hinweis auf Untergruppe und
ohne Angabe der Zahl iiber Anwendung der Bezeichnung.
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Papierverarbeitungsmaschinen.

Gruppe:
1 Abfiillmaschinen
1 Abfillmaschinen mit Tiitenzufiihrer
1 Abhobelapparate fiir Stanzklotze
1 Abfillmaschinen (rotierende)
I 1 Abkehrmaschinen
1 Abpackmaschinen (automatisch)
1 Abpackmaschine mit Abfiillmaschine
1 Abpackmaschine mit Rundherum-Etikettiermaschine
I 5 Abprefimaschinen
I 5 Abrundemaschinen
1 Absatzfleck-Drahtheftmaschinen
I 5 Abscharfmaschinen
I 4 Abschrigmaschinen
111 5 Abstaubmaschinen
I 2 Abziehpressen fiir Klischees
I 3 Abziehpressen fiir Korrekturen
I 4 Aktenentwertungsmaschinen
II 5 Aktenhefter
v 6 Aktentaschenmaschinen
1 1 Akzidenzdruckmaschinen
II 1 Andriick-Etikettenmaschinen
VI VII 6 Anfeuchtmaschinen
VII 1 Anfeuchtmaschinen fiir Rollen und Bogen
II1 1 Anhéngemaschinen
IT III 5 Anhingeetikettenmaschinen
111 1 Animalische Leimmaschine
I II 1III 12 Anleimmaschinen
1 Anleimmaschinen fiir Bogen
IT1 7 Anleim- und Gummiermaschinen
I11 6 Anleim-, Gummier- und Etikettiermaschinen
IT1 7 Anleim-, Gummier- und Lackiermaschinen
II 6 AnpreBmaschinen (Blechstreifen)
I 4 Anreibemaschinen
I1 7 Anschlagmaschinen
1 Anschlag- und Lochmaschinen
I VI 9 Anschmiermaschinen
111 1 Ansetzmaschinen
II 5 Anstiftmaschinen
\'a! 1 Apothekerbeutelmaschinen
I 1 Apothekerkapselmaschinen
1 Asbestschieferhilfsmaschinen
II1 1 Asphaltpapiermaschinen
3 Aufhéngeapparate
VI 1 Aufhéngeapparate fiir Kettenbetrieb
I VI 2 Aufhéngetrockenapparate
1 Aufklebemaschinen
\ 2 Aufnadelapparate fiir Tiiten
VI 8 Aufrollmaschinen fiir Baryth- und Emulsionspapiere
1 Aufschneideapparate
5 Aufschneidemaschinen fiir Schachteln
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Gruppe
I 1 Auftragmaschinen fiir Celloidin- und Gelatinepapiere
VI 1 Aufziehpressen
1 Ausriistungsmaschinen fiir Flaschen
I 1Iv 18 Ausstanzmaschinen
1 Ausstanz- und Rillenmaschinen
1 Ausstanzmaschinen fiir Asbestschiefer
2 Ausstanzmesser
I 6 Ausstanzpressen
1 Ausstattungsmaschinen fiir Postkarten
1 Ausstanzmaschinen fiir Schaumweinflaschen
1 Autographiepressen
1 Automatenschokolade-Einpackmaschinen
I 1 Automaten fiir Massenherstellung von Nadelstech- und Andriick-
etiketten
1 Avutomaten- und Zigarettenschachtel-Stanzmaschinen
6 Autotypiepressen
IT1 6 Balanciers zum Prégen und Vergolden, zum Ausschneiden, Per-
forierbalanciers
I 4 Balancier-Friktions-Prigepressen
1 Balancier-Friktions-Spindelpressen
I 4 Balancierpressen zum Perforieren der Rundreisebilletts
I 4 Balancier-Spindelpressen
1 Ballenbremsen zu MeB-, Roll- und Schneidemaschinen
1 Ballenendenvergoldepressen
I 8 Ballenpackpressen
2 Ballenpressen
I 3 Banddruckmaschinen
1 Banderolen- und Etiketten-Schnell-Anschmiermaschinen
HI 1 Banderoliermaschinen fiir Tabak, Zigarren, Zigaretten
1 Bandkalander
1 Banderolierungsmaschinen, automatisch
4 Banderolierungsmaschinen
1 Bénder-Schneidemaschinen
1 Bandschiffchen-EinfaBmaschinen
VI 11 Beklebemaschinen
1 Beklebemaschinen fiir doppelseitige Wellpappe
VI 1 Belichtungsmaschinen fiir Rotationsphotographie fiir Rollen und
Bogen
1 Berdndlungsmaschinen
I 1I 4 Beutelbiege- und Lochmaschinen
2 Beuteldruckpressen
1 Beutelfaltmaschinen
1 Beutel- Falt-, und -Klebemaschinen
11 3 Beutelklammer-Anprefimaschinen
v 7 Beutelmaschinen (vom Blatt und mit Oberstempel arbeitend, wie
Zigarren-, Lohn-, Samen- und Apothekerbeutelmaschinen
\Y% 4 Beutelmaschinen — Boden- (von der Rolle arbeitend)
I 8 Beutelschneidemaschinen
I 8 BeutelverschlieBmaschinen
8 Biegemaschinen
I 11 Biegemaschinen fiir Karton
I 8 Biegemaschinen fiir Pappe
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Gruppe

2

I 1
3

I 3

I 2
1

IIT VII 4
I 3
2

I11 2
I1 1
I1 4
I1 8
2

1

I1 3
1

8

1

1

1

I1 3
1

I 2

I 6

I 5

I 5
I1 10
I 5
I1 7
I 3
I1 1
I1 4
2

1

I11 6
I1 3
I11 7
1

Vi 3
2

4

I1 4
11 4
Vi 5
1

V1 VII 11
I III VI 6
2

1

1

1

Biegemaschinen mit Schlitzeinrichtung
Biegemaschinen fiir Stahl- und Messinglinien
Bierflaschenetikettiermaschine (automatisch)
Bierglasuntersetzer-Stanzmaschinen
Bierglasuntersetzer-Stanz- und -Druckautomaten
Billetformatkuvertmaschinen
Bischof-Rollmaschinen
Blattgoldabreibemaschine
Blechbeklebemaschinen
Blechbronziermaschinen
BlecheckenanpreBmaschinen
Blecheckenanschlagmaschinen
BlechklammeranpreBmaschinen
Blechklammeranschlagmaschinen
Blechklammerbefestigungsmaschinen
Blechklammermaschinen
Blechklammerheftmaschinen
Blechlackermaschinen
Blechnietenheftmaschinen
Blech- und Plakat-Rotationslackiermaschinen
Blechstreifen-Anschlagmaschinne
BlechstreifenanpreBSmaschinen
Blechstreifenbeklebemaschinen
BlechzungenanpreBfmaschine
Blinddruckpressen
Blindliniiermaschinen
Blitzpressen zum Prigen
Blockheftmaschinen
Blumenbléatter-Stanzmaschinen
Bodenecken- oder Rundschachtel-Heftmaschinen
Bodenkreisscheren
Bodenschutznietmaschinen
BodenverschluBmaschinen
BodenverschluBmaschinen und Flachheftmaschinen
Bogenableger (selbsttitig)
Bogenanklebemaschinen
Bogenanlegeapparate fiir Falzmaschinen
Bogenanleimmaschinen
Bogenbiirst-, Polier-, Talkumier-, Magnesiaeinreib- und Abstaub-
maschinen
Bogenbiirstmaschinen
Bogeneinleger
Bogenfalzmaschinen (automatische)
Bogenfalzmaschinen fiir Briefpapier
Bogenfalzmaschinen fiir Werk- und Zeitungsdruck
Bogenfarbmaschinen
Bogengaufriermaschinen
Bogenkalander
Bogenkaschiermaschinen
Bogen auf Bogen-Klebemaschinen
Bogenklebmaschinen
Bogenlackier- und Gummiermaschinen
Bogenschneidemaschinen
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Gruppe
1 Bogenschneidemaschinen von der Rolle
Vi 9 Bogenschneider (Querschneider)
VI 9 Bogentrockenapparate
11 5 Bogen- und Zeitungsfalzmaschinen
1 3 Bohrmaschinen fiir Biicher
I 4 Bohrmaschinen fiir Papier
I1 3 Bohr- und Fadenknotmaschinen
I1 3 Bordierrollenschneidemaschinen
I 4 Bordiermaschinen
2 Bostonbuchdruckpressen
3 Bostontiegeldruckpressen
1 Brecherei- und Siebereianlagen fiir Schmirgel
1 Brieffalzmaschine
11 1 Briefmarkenperforiermaschinen (automatische)
1 Briefmarkenrotationsmaschinen
1 Briefumschlédgeetikettiermaschinen
v 7 Briefumschlagmaschinen
1 Briefumschlagstanzmaschinen
1 Brillenfutteralwickelmaschinen
I11 5 Bronziermaschinen
1 Bronze-Abstaubmaschinen
1 Bronze-Abkehrmaschinen
I1 12 Broschiirendrahtheftmaschinen
I 3 Broschiireneinhdingemaschinen
I1 2 Broschiirenfadenheftmaschinen
I 2 Broschiiren-Leim- und Einh4dngemaschinen
I 1 Broschiirenleimpressen
I 8 Broschiirenlochmaschinen
2 Broschiiren- und Block-Drahtheftmaschinen
1 Broteinwickelmaschinen
1 Buchbinderfarbdruckpressen
I 4 Buchbinderfarbdruckschnellpressen
I 4 Buchdeckenanleimmaschinen
| 1 Buchdeckenanmacumaschinen
1 Buchdeckenbeklebemaschinen
1 3 Buchdeckenmachmaschinen
3 Buchdeckenmaschinen
1 4 Buchdeckenriickenmaschinen
1 Buchdeckenriickenpressen
3 Buchdeckenriickenrundemaschinen
I 6 Buchdeckenriickenrundepressen
I 5 Buchdeckeniiberziehmaschinen
I1 2 Buchdrahtheftmaschinen
4 Buchdruckmetallutensilien
2 Buchdruckhandpressen
3 Bucheckenmaschinen
1 Bucheckenanmachmaschinen
2 Bucheinhdngemaschinen
I1 2 Buchfadenheftmaschinen
1  Buchriicken- und Blockleimmaschinen

| Buchfalzeinbrennmaschinen
Buch- und Steindruckpressen
Biicherabprefmaschinen

P
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Gruppe

Biicheretikettiermaschinen
Biicherrundemaschinen
BiicherriickenabpreBmaschinen
Biicherriickenbiegemaschinen
Biicherriickenmaschinen
Biicherriickenrundemaschinen
Biichsenetikettiermaschinen
Biichsenwickelmaschinen
Biichsenwickel- und -Etikettiermaschinen (automatisch)
Bureauheftapparate
Bureauheftklammern
Bureauheftmaschinen
Biirstmaschinen

Biirst- und Poliermaschinen
Biittenkreisscheren

L B N

Celloidinpapiermaschinen
Chagriniermaschinen
Couponabschneidemaschinen
Couponenwertungsmaschinen

o

Dampfkochkessel

Dampfprigepressen

Datumpressen

Deckel- und Bodenbeklebemaschinen
Deckel- und Bodenetiketten-Etikettiermaschinen
Deckelverschluf3- Heftmaschinen
Deckelziehpressen

Deckenmachmaschinen (siehe auch Buchdeckenmachmaschinen)
Diagonalschneidemaschinen
Dichtungsplatten-Schneidemaschinen
Doppel-Banderoliermaschinen
Doppel-Blitzpresse
Doppelbogen-Falzmaschinen
Doppel-Dreischneider
Doppel-Dreiseitenbeschneidemaschinen
Doppeleckenausstanzmaschinen
Doppel-Hebelschneidemaschinen
Doppelnadelstiitzen

Doppel-Prigepressen
Doppel-Querschneidemaschinen
Doppel-Rill-, Nut- und Ritzmaschinen
Doppel-Satinier-Biirstmaschinen
Doppel-Satinierwerke
Doppel-Schnitt-Fransen-Schneidemaschinen
Doppel-Schneidemaschinen
Doppel-Seiten-Paketetikettiermaschinen
Doppel-Seiten-VerschluBetikettiermaschinen
Doppel-Stirnseitenetikettiermaschinen
Doppelteile-Anhéangemaschinen
Doppeltragwalzen
Doppel-Zargenschneidemaschinen
Dosen-Etikettiermaschinen
Dosenwickelmaschinen

VII
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Dosier-Kontrollwagen

Drahtheftapparate

Drahtheftklammern

Drahtheftmaschinen

Drahtheftmaschinen fiir Broschiiren

Drahtheftmaschinen fiir Leder

Drahtheftmaschinen fiir Sohlenheftung und Absatzflecke an Pan-
toffeln und Schuhen

Drahthenkel-Heftmaschinen

Drahtstiftvernietmaschinen

Drehbénke fiir galvanoplastische Zwecke

Drehkopfdoppelseiten-Paketetikettiermaschinen

Dreimesser-Schnellschneider

Dreiseitenbeschneidemaschinen

Drogenbeutelmaschinen

Druckknopf-Befestigungsmaschinen

Druckmaschinen

Druckmaschinen fiir Blindenschrift

Druckmaschinen fiir Ol- und Leimfarben (kom.)

Druckmaschinen zum Bedrucken von Seidenpapier

Druckpressen-Falzapparat

Druck- und Prigepressen

Druck- und Stanzmaschinen

Druckwalzen

Druck- und Prigemaschinen

Driicker

Durchschneideapparate fiir Papphiilsen in Ringe

Durchschneidemaschinen fiir Papphiilsen

Durchschreibepapiermaschinen

Eckenabschneidemaschinen
Eckenausstanzmaschinen
Eckenausstanz- und Schlitzeinschneidemaschinen
EckenausstoBmaschinen
EckenausstoB- und Schlitzmaschinen
Eckenabschneidemaschinen
EckenbestoBmaschinen
Eckendrahtheftmaschinen
Eckeneinziehmaschinen
Eckenheftmaschinen
Eckenleisten-Drahtheftmaschinen
EckenrundstoBmaschinen
Eckennietmaschinen
EckenrundstoBmaschinen

Ecken- und Rahmenspanner
EckenschlieB- und Anhéngemaschinen
EckenschlieBmaschinen
Eckenverbindungsmaschinen
Einbruchfalzmaschinen
EinfaBmaschinen

Einfuhrpressen

Einhdngemaschinen
Einpackmaschinen
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Gruppe
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Einpudermaschinen

Einrundeapparate

Einrichtung zur Herstellung von Dachpappe

Einsdgemaschinen

Einschlagapparate

Einwickelmaschinen

Einwickel- und Einpackmaschinen (automatisch)

Einwickel- und VerschluB-Etikettiermaschinen

Entwicklungs- und Trockenmaschinen fiir Lichtpauspapier

Einziehapparate fiir Kerne und Réllichen

Eisenbahnfahrkartenstempel

Eisenbahnfahrkarten-Druckmaschinen

Eisenbahnfahrkarten-Zahlmaschinen

Eisenbahnsystem-Steindruckpressen

Etikettenanleimmaschinen

Etikettenautomaten

Etiketten-Gummiermaschinen

Etikettenhalter

EtikettenklammeranpreBmaschinen

Etikettenmaschinen

Etikettenschneidemaschinen

Etikettenschneider

Etikettenstanzmaschinen

Etikettiermaschinen

Etikettiermaschinen fiir Schachteln, Packungen usw.
matisch)

Etikettiermaschinen fiir Biichsen

Etuismaschinen

Exzenter-Anprefmaschinen

Exzenterpressen fiir Papier und Pappe

Exzenterpressen (einarmig)

Exzenterpressen fiir Schachtelzuschnitte

Exzenterpressen fir Stanzen

Exzenterpressen zur Herstellung von Pappenzuschmitten

Facettenfrdsmaschinen

Fassonstanzmaschinen fiir Musterkarten usw.
Fadenheftmaschinen fiir Biicher und Broschiiren
Fadenspulen-Etikettiermaschinen
Fadenknotmaschinen
Fahrkartendruckmaschinen
Faltenbeutelmaschinen (vom Blatt arbeitend)
Faltenbrechmaschinen
Faltenniederdruckpressen

Falt- und Klebemaschinen
Faltschachtel-Anleim- und -Anprefmaschinen
Faltschachtel-Etikettiermaschinen
Faltschachtel-Fris- und Nutmaschinen
Faltschachtel-Drahtheftmaschinen
Faltschachtel-Heftmaschinen
Faltschachtel-Klebemsachinen
Faltschachtel-Klebemaschinen (automatisch)
Faltschachtel-Nutmaschinen
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Gruppe

Faltschachtel-Stanzautomaten

Faltschachtel-Stanzmaschinen

Faltschachtel-Ummaéntelmaschinen

Falzapparate fiir Zeitungen

Falz- und Stempelapparate fiir MeSmaschinen (selbsttétig)

Falzmaschinen fiir Bogen

Falzmaschinen (halbautomatisch)

Falzmaschinen (ganzautomatisch)

Falzmaschinen fiir Kartonbogen

Falzmaschinen fiir Papierlagen

Falzniederdruckpressen

Falzelklebemaschinen

Fangpressen zu hydraulischen Pressen fiir Papier und Pappe

Farbbandmaschinen

FarbbiichsenverschluB-Klebemaschinen

Farbbiirstentrockenmaschinen

Farbdruckpressen fiir Buchbinder

Farbdruckschnellprégepressen

Farbenfilterpressen

Farbenkarten-Wickelmaschinen

Farbenknetmaschinen

Farben- und Kleisterknetmaschinen

Farbenmischmaschinen

Farbenreibmaschinen

Farbenrithrwerke

Farbensiebmaschinen

Farbfilzwaschmaschinen

Farbliniierapparate

Farbreibmaschinen

Farbtiicher-Trockenmaschinen

Farbtiicher-Waschmaschinen

Farbwerke

Féarbmaschinen

Farbmaschinen fiir Seidenpapiere

Farbmaschinen bzw. komplette Fiarbeanlagen fiir Chromobunt-
papier usw.

Féarb- und Kreppapiermaschinen

Féarb- und Lackiermaschinen

Fassonbeklebemaschinen

Fassonstanzmaschinen

Federliniiermaschinen

Feinschnittmaschinen

Fensterbriefumschlagmaschinen

Fensterdruckmaschinen

Fertigmachmaschinen

Feuchtapparate an Rollenschneidemaschinen

Feuchtapparate mit Spritzrohre oder Biirste

Feuchtmaschinen und Rollmaschinen

Feucht- und Rollmaschinen mit Abwickelmaschinen

Feuchtpressen zu Papiermaschinen gehorig

Filigrainierkalander mit 4 und 5 Walzen fiir Zigarettenpapiere

Filmemulsionsmaschinen

FilmgieBmaschinen
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I VI

IV

VII

VII
VI
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Gruppe
II1 4 Filmrollen-Schneidemaschinen
VI 1 Film-Vorpriparationsmaschinen
I 2 Filterpressen fiir Druckfarben
I 12 Fingerhohlmaschinen bzw. Fingerlochstanzen
7 Fingerlochstanzen
I11 2 Flachabstaubmaschinen
1 Flachbahn-Gummiermaschinen
v 2 Flachbeutelmaschinen mit festen und verstellbaren Formaten
IV 6 Flachbeutelmaschinen mit festen und verstellbaren Formaten
(vom Blatt und mit Oberstempel arbeitend)
A% 3 Flachbeutelmaschinen (von der Rolle arbeitend)
1 Flachbeutelmesser
I11 4 Flachbronziermaschinen
5 Flach-Drahtheftmaschinen
1 Flach-Etikettiermaschinen
I1 12 Flachheftmaschinen
1 Flachpolstermaschinen
I11 2 Flachpudermaschinen
II1 2 Flachtalkumiermaschinen
1 Flaschen-Ausriistungsmaschinen
II1 1 Flascheneinwickelmaschinen
IT1 3 Flaschenetikettiermaschinen
1 Flaschenkapselmaschinen (automatisch)
1 Flaschen-Plombiermaschinen
IT1 1 Flaschen-Verkapselmaschinen
II1 1 Fligel-Einklebemaschinen
I 2 Foliendruckpressen
1 Form- und Klebemaschinen fiir Etuisschachteln
1 Formenstempel fiir Stahllinien
1 Fransen-Schneidemaschinen
1 Frasapparate fiir Holzeinsdtze
2 Frasmaschinen
I 1 Frasmaschinen fiir Galvanoplastik
VII 11 Friktionskalander
VII 5 Friktions-Pappensatinierwerke mit 2 und 3 Walzen
I 8 Friktionspressen
1 Friktionssatinierwerke
1 Friktionsspindelpressen
I 1 Futteralstanzen
I 3 Fitterungsmaschinen fiir Briefumschlige und Beutel
I 4 Galvanoplastikpressen
1 Garn-Mercerisiermaschinen
VI VII 13 Gaufrierkalander
VI VIII 14 Gaufriermaschinen fiir Papier und Pappe
1 Gaufriermaschinen fiir Rollenpapier
VI 7 Gaufriermaschinen mit Bleiplatten
VI VII 3 Gaufrier- und Priagemaschinen
1 Gaufrierwalzwerke
VI 1 Gelatinepapiermaschinen fiir photographische Zwecke
2 Geradeleger (automatisch)
1 Geradewickler fiir verlaufene Rollen
1 Geschwindigkeitsregler fiir Rollen-Schneidemaschinen
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GieBmaschinen fiir Trockenplatten

Glaspapieranlagen

Glas- und Schmirgelpapiermaschinen bzw. komplette Anlagen zur
Herstellung von Glas- und Schmirgelpapier- und Schmirgelleinen

Glattpressen

Glatt- und Packpressen

Glatt- und Packpressen (hydraulisch)

Glattwerke

Glihkérperhiilsen-Verpackungsmaschinen

Goldabkehrmaschinen

Golddruckpressen

Goldnachdruckmaschinen

Gold-, Hoch- und Blinddruckpressen

Grainierkalander

Grainier- und Gaufrierkalander

Grainierkalander mit Walzwerk

Grainiermaschinen

Grainierwalzwerke

Graphitiermaschinen

Grundiermaschinen

Grundier- und Lackiermaschinen (komb.)

Gummierapparat

Gummiermaschinen

Gummiermaschinen fiir Briefumschlige und Beutel

Gummiermaschinen fiir Rollenpapier

Gummier- und Lackiermaschinen

Gummiriihrwerke

Gummistempelpressen

Gummiwalzen

Gummiwalzendruckmaschinen

Halseinsatzmaschinen

Halseinsatzmaschinen (automatisch)
Halsschachtel-Anleimmaschinen
Halsschachtel-AnpreBmaschinen

Handbelichtungsmaschinen fiir photographische Vervielfaltigungen
Handdrucktische

Handhebelpressen

Handhebelsteindruckpressen

Handpackpressen

Handpressen

Handpressen fiir Buchdruck

Handpressen fiir Steindruck

Handpressen fiir Zinkdruck

Handquer-Schneidemaschinen

Handritz- und Rillendriickapparate

Handpressen zum Prégen und Ausschneiden
Handrollmaschinen fiir groBe Ballen

Handroll- und MeBtische

Handspindelpressen

Handwickelmaschinen fiir kleine Réllchen, auch mit MeBvorrichtung
Handwickelmaschinen zum Miteinrollen von Schutzpapier
Hartpapier-Hiilsenwickelmaschinen
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Gruppe
1 Haspelschneidemaschinen
I Hebelpressen zum Prigen und Ausschneiden
I 8 1 Hebelpressen zum Prégen und Vergolden
I Hebelpressen zum Drucken von Autotypien
I 11 Hebelschneidemaschinen
I1 8 Heftapparate
11 7 Heftapparate zum Nageln
11 8 Heftdraht
11 8 Hefter fiir fertige Klammern
I 7 Heftklammern
I 10 Heftmaschinenblock
I 13 Heftmaschinenkartonnagen
I1 5 Heftpflaster-Perforiermaschinen
I 4 Heizapparate fiir Vergolde- und Priigepressen
I 5 Hilfsmaschinen fiir Buchdrucker
I 2 Hilfsmaschinen fiir Wellpappe
I 3 Hobelmaschinen fiir galvanoplastische Zwecke
I 1 Hohlgoldschnittmaschinen
1 Hohlschneidemaschinen
I 3 Hollander-Heftmaschinen (bes. Art der Fadenheftmaschinen)
1 Holzeinsatz-Frasapparate
11 7 Holzkistchenstiftmaschinen
1 Holzkisten-Rahmen- und Bodenheftmaschinen
1 Holz-Leimauftragmaschinen
Il 9 Holzleistenheftmaschinen
11 3 Hiilsenabstechmaschinen
VI 1 Hilsendurchschneideapparate
VI 1 Hiilsendurchschneideapparate
VI 1 Hilsendurchschneidemaschinen
2 Hiilsengummierapparat
1 Hiilsenklebemaschinen
1 Hiilsenpapier-Anleim- und Wickelmaschinen
VI 8 Hiilsenschneideapparate und Maschinen
7 Hilsenwickelapparate und Maschinen
4 Hiilsenwickelmaschinen (automatisch)
1 Hiilsenwickel- und Klebemaschinen
1 Hiilsenwickelmaschinen fiir Rollen
I 4 Hutfutterpressen
I 5 Hutfuttervergoldepressen
II 1 Hutleder-Perforiermaschinen
I 4 Hutlederpressen
1 Hutleder-Schneidemaschinen
1 Hutleder-Vergoldepressen
I 2 Hutringmaschinen
I VI 7 Imprégniermaschinen fiir Rollenpapier
1 Index-Schneidemaschinen
Vi 1 Ingrain- und Grundiermaschinen
1 Insektenschutzgiirtelmaschinen
1 Isoliermaterial- Rollen-Schneidemaschinen
1 Kabelisoliermaterial-Schneidemaschinen
1 Kabelpapierrollen-Schneidemaschinen
vil 14 Kalander fiir Papier
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Gruppe
1 Kalander-Feuchtapparat
1 Kalenderblock-Bohrmaschinen
1 KalendereinfaBmaschinen
1 3 Kalenderblock-Einschneidemaschinen
| 4 Kalikoschneidemaschinen
I 3 Kalikozuschneidemaschinen
I1 1 Kanevasperforiermaschinen
I11 2 Kantenanleimer
2 Kantenanleimmaschinen
4 Kantenabrundemaschinen
| 5 Kantenabschrigmaschinen
2 Kantenschrigmaschinen
1 Kapselmaschinen
1 Kapsel-, Plombier-, und Einwickelmaschinen
11 1 Karabinerhaken-Drahtheftmaschinen
VI 2 Karbonpapiermaschinen
1 8 Karteikartenstanzen
1 Kartenausstanzmaschinen
11 4 Kartenbrief-Perforiermaschinen
1 Karten- und Bogenanklebemaschinen
| 1 Kartendruck- und Schneidemaschinen
1 Karteneinleger
1  Kartenetikettiermaschinen
1 9 Kartenkreisscheren
1 7 Kartenkreisscheren und Ritzmaschinen
1 Kartenkreisscheren vereinigt mit Rill-, Ritz- und Nutmaschinen
11 1  Kartenosen-Beklebe- und Lochmaschinen
1 8 Kartenscheren mit Kreismessern
3 Kartenschneidemaschinen
1  Kartenschneidemaschinen mit Ritzwelle
1 Karton-Aufschneidemaschinen
VI 2 Kartonbiirstmaschinen
2 Kartonbiirst- und Poliermaschinen
I VI 2 Karton-Druck- und Firbmaschinen
I1 10 Kartonecken-Heftmaschinen
1 Kartonecken- und Bodenheftmaschinen
1 Karton-Fingerlochstanze
11 10 Karton-Flachheftmaschinen
1 Karton-Flachnietmaschinen
11 4 Kartonheftapparate
11 12 Kartonheftmaschinen
1 Kartonkartendruckmaschinen
111 7 Kartonklebemaschinen
111 6 Kartonlackiermaschinen
2 Kartonschneidemaschinen
| 14 Kartonnagenmaschinen
| 7 Kartonnagenstanzmaschinen
I 6 Kartonnietmaschinen
I 7 Karton- und Pappkreisscheren
1 Kartonrollmaschinen
1 11 Kartonscheren
IV 1 Kartenbrief-Falzmaschinen
IV 1 Kartenbrief-Gummiermaschinen
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Kartenscheren (automatisch)
Kartuschendeckelpressen

Kaschiermaschinen

Kaschier-, Lackier- und Gummiermaschinen
Kaschiermaschinen fiir Sackolinsicke
Kassenréllchen-Linierapparate
Kassettenpolstermaschinen
Kastenfiillapparate

Kettenlose Aufhédngeapparate

Kettenlose Stabeinlegerapparate
Kettenziehbdnke
Kinema-Filmrollen-Schneidemaschinen
Klammerschere

Klammermaschine

Klammerstanz- und Anprefmaschinen
Klammerstanz- und Anprefmaschinen (automatisch)
Klappapparate

Klebemaschinen

Klebstoffaufstreichmaschinen
Kleisterauftragmaschinen
Keisterknetmaschinen

Kleistermiihlen
Klosettpapierrollen-Schneidemaschinen
Klosettpapierrollen-Schneide- und Perforiermaschinen
Klotzbeutelmaschinen

Knéuelwickelmaschinen
Kniehebelabziehpressen
Kniehebel-Autotypiepressen
Kniehebel-Handpressen
Kniehebel-Packpressen fiir Papier und Pappe
Kniehebel-Pragepressen fiir Papier und Pappe
Kniehebelpressen

Kniehebelpressen mit selbsttitigem Zylinderfarbwerk
Kniehebelpressen mit umlaufendem Tisch
Kniebehebelpressen fiir Foliendrucke
Kniehebelstanzen

Kniehebel-Vergoldepressen
Kniehebelvergolde- und Prigepressen

Pressen zum Knopfstanzen
Knoten-Fadenheftmaschinen
Kollidsenmaschinen

Konfettimaschinen
Kontenblitter-Lochstanzen
Kontenblitter-Rillmaschinen

Kontrollzangen

Kontrollzangen fiir Eisenbahnen
Kopierpressen
Kopierrollen-Schneidemaschinen
Korkpapier-Rollenschneidemaschinen
Korkbobineanlagen

Korrekturabziehapparate
Korrekturabziehpressen, selbstfdrbend fiir Bogen
Kranzschleifenpressen
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Gruppe
1 Kreisbiittenscheren
3 Kreiskartenscheren
| 8 Kreiskartenscheren mit Ritz-, Rill- und Nutmaschinen
I 8 Kreispappenscheren
I 5 Kreissagen fiir galvanoplastische Zwecke
3  Kreissagen
1 Kreisscheren mit Ritzmaschinen
1 Kreisscheren und Doppel-Rill-, Ritz- und Nutmaschinen (ver-
einigt)
| 8 Kreisscheren fiir Papier und Pappe
I 6 Kreisscheren und Pappenschneid- und Ritzmaschinen
2 Kreisscheren und Ritzmaschinen (vereinigt)
2 Kreppmaschinen
Vi 1 Kreppapiermaschinen
\Y 3 Kreuzbodenbeutelmaschinen
1 Kreuzboden-Papiersackmaschinen
1 Kreuzspulmaschinen
1 Kropfmaschinen
VI 1 Kugelkreppmaschinen
VI 3 Kugelpapiermaschinen
1 Kunstdruckpapiermaschinen (doppelseitige)
I 4 Maschinen fiir kiinstliche Blumen
1 Hilfsmaschinen zur Herstellung von Kunstschiefer
I 2 Kupferdruckpressen
2 Kurbelpressen fiir Schachtelzuschnitte
1 Kurbelsystem-Zuschnittautomaten
IV VI 2 Kuvertdruckmaschinen
v 10  Kuvertmaschinen
v 1 Kuvert-Seidenpapierfuttermaschinen
v 6 Kuvertstanzeisen
I 1V 9 Kuverstanzmaschinen
v 1 Kuvertstanzmesser
I 1II 3 KuververschluBmaschinen
111 14 Lackiermaschinen
2 Lackiermaschinen fiir Spielkarten
2 Lackiermaschinen fiir Bogen, mit Trommel und Greifer
% 1 Lackiermaschinen fiir Buntglasimitation
I 1I 5 Lagenfalzmaschinen '
1 Lametta-Girlanden-Maschinen
2 Langschlitzmaschinen
I1 5 Liangsdrahtheftmaschinen
VII 15 Léngsschneidemaschinen fiir Papier und Pappe
1 Langsschneide- und Wickelmaschinen
VII 16 Langs- und Querschneidemaschinen
1 Léangs- und Querschneidemaschinen mit Pappscherenschnitt
VII 10 Langs-, Quer- und Schrégschneidemaschinen (Diagonal)
1 Langs-, Quer- und Zuschneidemaschinen
2 Lagenfalzmaschinen
I 3 Lederschneidemaschinen
1 Ledertuch-Auftragmaschinen
1 Ledertuch-Aufhingemaschinen
VI 8 Leimauftragmaschinen
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Leimkocher

Leimkochkessel

Leimrihrwerke

Leim- und Waschmaschinen

Lichtdruck- und Steindruckpressen
Lichtpauspapiermaschinen

Linierapparate

Liniermaschinen

Lithographische Pressen (Steindruckpressen)
Loch- und Fadenknotmaschinen

Loch- und Fassonstanzmaschinen
Lochmaschinen

Loch- und Osenmaschinen (komb.)

Loch- und Oseneinsetzmaschinen

Loch- und Oseneinsetzmaschinen (automatisch)
Lochpressen fiir Papier und Pappe

Loch- und Stanzmaschinen fiir Papier und Pappe
Lohnbeutelmaschinen
Luftschlangen-Schneidemaschinen
Lufttrockenapparate

Mangelkalander

Mappen-Etikettiermsachinen

Marken-Perforiermaschinen

Marmoriermaschinen mit automatischen Geradfithrungen

Marmorspritzmaschinen fiir Marmorpapier

Maschinen zur Herstellung von Einbanddecken

Maschinen fiir die Flaschenherstellung

Maschinen zur Herstellung von Harmonikafalten

Maschinen zum Herstellen von perforierten Klosettpapierrollen

Maschinen zur Herstellung von Kugel- und Zwischenlagepapieren

Maschinen zur Herstellung von Papierlaternen

Maschinen fiir Papierpackungen

Maschinen zur Herstellung von Prefivergoldungen auf Holzleiste

Maschinen zur Herstellung von Rohfilms

Maschinen zur Herstellung von Schmirgelleinen und Glaspapier

Maschinen zur Herstellung von Stanniol und zur Zinnfabrikation

Maschinen zur Tabakverarbeitung

Maschinen zur Herstellung von Vulkanfiber

Maschinen fiir die Wellpappenfabrikation

Maseriermaschinen

Matrizenkalander fir Hand- und Kraftbetrieb

Matrizenpressen (hydraulische)

Matrizenpressen mit Kniehebel

Matrizenschlagmaschinen

Mehrlochstanzmaschinen fir Papier und Pappe

Mehrnuten-Biegemaschinen

Messer fiir Papier- und Pappschneidemaschinen

Messer fiir Papier- und Papierschneidemaschinen

Messerschleifapparate

Messerschleifmaschinen fiir alle Arten Rund- u. Querschneidemesser

Messerschleifmaschinen zum Schleifen von Kreismesern der Papier-
rollen-Schneidemaschinen
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VI
I11

VI
VI

VI

Gruppe
2
VI 3
1
1
2
5
1
3
5
2
4
1
6
4
II 4
8
5
8
II 1
9
1
1
1
2
1
5
5
1
9
I1 10
4
1
1
8
7
1
3
1
1
1
1
1
II 15
6
3
VI 2
1
VI 17
1

MeB- und Rollmaschinen
MeB-, Roll- und Schneidemaschinen
MeB- und Teilmaschinen fiir Spinnpapiere
Me8B- und Umrollmaschinen
MilchflaschenverschluBmaschinen
Momentausstanzmaschinen
Momentstanzmaschinen
Monogrammfarbdruckpressen
Monogrammprégepressen
Monogrammprégepressen mit Motorbetrieb
Monogrammstempelpressen (klein)
Mundklappengummiermaschinen
Musterbeutel-Loch- und Falzmaschinen
Musterbeutelmaschinen
MusterbeutelverschluBmaschinen
Musterhefter
Musterheftmaschinen fur stdrkste Lagen von Tapeten (Muster-
biichern)
Musterkalander
MusterrolienverschluBmaschinen
Musterschneidemaschinen
Musterstechmaschinen zur Herstellung von Papierschablonen fiir
Stickereizwecke
Musterwalzenschleifmaschinen
Musterwalzen-Wasch- und Trockenmaschinen

Nachleimmaschinen fiir Schmirgelpapier
Nadelstech-Etikettenautomaten
Nagelmaschinen zum Annageln von Holzleisten an Koffern usw.
NaB-, Glatt- und Packpressen

NafB-, Krepp- und Féarbmaschinen
Nietenheftmaschinen

Nietmaschinen fiir Karton
Notizbiicher-Lochmaschinen
Nudel-Etikettiermaschinen
Numeriermaschinen — Paginiermaschinen
Nutapparate

Nutmaschinen fiir Papier und Pappe
Nut- und Schneidemaschinen

Oldruckmaschinen (Tapetendruckmaschinen)
Olfarben-Grundiermaschinen
Olfarben-Linierapparate
Olfarben-Tapetendruckmaschinen
Olkartonmaschinen

Olstoff-Kleb- und Imprigniermaschinen
Oseneinsetzmaschinen

Osenheftmaschinen

Oval- und Rundschneidemaschinen

Packbocke

Packmaschinen

Packpressen
Packungen-Etikettiermaschinen
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Gruppe

Packungsmaschinen

Packungsmaschinen (automatisch)
Paginiermaschinen

Paketiermaschinen

Paketmaschinen (automatisch)
PaketverschlieBmaschinen
Pantoffelheftmaschinen

Papierabfallpressen

Papieranfeuchtmaschinen
Papierbahnenverbinder

Papierballen-Umroll- und Stempelmaschinen
Papierbohrmaschinen (s. auch Bohrmaschinen)
Papierdurchschneidemaschinen
Papierkriuselmaschinen
Papiergarn-Spinnmaschinen
Papiergarn-Trockenapparate

Papier-, Papiersicke- und Titenpackpressen
Papierrollen-Schneidemaschinen
Papierrollen-Schneide- und Feuchtmaschinen
Papierrollen-Schneide- und Wickelmaschinen
Papierrollen-Schneidemaschinen fiir Spinnrélichen
Papierrollen-Schneidemaschinen fiir Spinnpapiere
Papier-Riisch- oder Toll-Maschinen
Papierrollmaschinen

Papiersackmaschinen
Papierschneidemaschinen
Papier-Schnellbohrmaschinen
Papierwalzenpressen

Papierwalzenpressen (hydraulisch)
Papierzerreimaschinen
Pappenanleimmaschinen
Pappenabrundemaschinen
Pappenabschérfmaschinen
Pappenbeklebemaschinen
Pappenbiegemaschinen
Pappenbiegemaschinen mit Schlitzeinrichtung
Pappenbiege- und Stauchmaschinen
Pappeneinsidgemaschinen
Pappenfrasmaschinen

Pappenfris- und Schneidemaschinen
Pappenglattmaschinen
Pappenkantenschrigmaschinen
Pappenkaschiermaschinen

Pappenkreisscheren

Pappenkreisscheren und Rillmaschinen
Pappenkreisscheren Fris- und Ritzmaschinen
Pappenkreisscheren und Ritzmaschinen
Pappenkreisscheren und Rill-, Ritz- und Nutinaschinen
Pappenkreisscheren und Doppelrill-, Ritz- und Nutmaschinen
Pappenlackiermaschinen
Pappen-Maseriermaschinen
Pappennutmaschinen

Pappen- und Papierverbindemaschinen

11
VI
VI VII

11 1
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Gruppe
VII 10 Pappensatinierwerke
| Pappenschlitzmaschinen
I Pappenschneide- und Ritzmaschinen
I Pappenschneide-, Ritz-, Rill- und Nutmaschinen
I

Pappenstauchmaschinen
Pappeniiberziehmaschinen
Pappenumbiegemaschinen
Pappfisserwickel- und Klebemaschinen
VI Papphiilsen-Durchschneidemaschinen

6
1
8
4 Pappenschrigmaschinen
1
1
1
1

I11 5 Papphiilsen-Klebemaschinen
VI 1 Papphiilsen-Wickelapparate
I 6 Papphiilsenwickel- und Klebemaschinen
I 11 4 PapprohrenverschluBmaschinen
2 Pappschachtelmaschinen
1 Pappschachtel-PreBmaschinen
I 23 Pappscheren
1 Pappscheren mit Abfallvorrichtung
I 8 Pappscheren mit Kreismesser
1 Pappscheren mit Rollstinder
1 Pappscheren mit Querschneider
1 Papptafel- Uberziehmaschinen
I 4 Papptellerpressen
8 Papp- und Kartonscheren
VI 6 Paraffinpapiermaschinen
| 2 Passepartout-Klebemaschinen
I 1 Patronenhiilsen-Wickelmaschinen
VI 1 Pauspapiermaschinen
Ib 15 Perforiermaschinen
Ib 1 Perforierpressen fiir Rundreisebillets
VI 1 Photographische Papierbearbeitungsmaschinen
VI 2 Photographie-Taschenmaschinen, auch Maschinen fiir Film-
kassetten, Photographiealbums usw.
1 Plakatlackiermaschinen
I Plakatleistenmaschinen
1 Plakatiiberziehmaschinen
I 4 Planschneider
I 1 Plattenkérnmaschinen
1 Plattenkreisscheren
11 2 Plattenlackiermaschinen fiir Holz
1 Plattenscheren
Plissiermaschinen
1 Plombier-, Kapsel- und Einwickelmaschinen
1 Plombiermaschinen
1 Plombier- und Signiermaschinen
VI 1 Pneumatische Zugwalzen und Zugtische
| 1 Poliermaschinen fiir Kartonnagen
2 Polstermaschinen fiir Kassetten
2 Polstermaschinen fiir Zigarettenschachteln
11 1 Postkartenalbenstanzmaschinen
| 4 Postkartenkreisscheren
1 Postkartenlackiermaschinen
I 5 Prigebalanciers
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Gruppe

VII
I

—
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Prigekalander

Prigemaschinen

Priage- und Druckmaschinen

Prige-, Klebe- und Falzmaschinen fiir Insektenschutzgiirtel

Priage- und Ausstanzmaschinen

Prigepressen fiir Papier und Pappe

Priage- und Schneidemaschinen

Prige- und Vergoldepressen

Prége- und Ziehpressen

Priagewalzwerke

Pripariermaschinen

Pressen (automatisch arbeitend) zur Herstellung von Schachtel-
zuschnitten usw.)

Pressen zum Bedrucken von Stoffenden (Stoffballenenden)

Pressen fiir Galvanoplastik (hydraulisch)

Pressen (hydraulische)

Pressen zum Stanzen von Kndpfen

Pressen zum Stanzen des Datums auf Eisenbahnfahrkarten

PreBpumpen fiir hydraulische Pressen

Profilierwalzwerke

Pudermaschinen (zyl.)

Pudermaschinen — Flach-

Puppenkopf-Drahtheftmaschinen

—
(e

I VII 1

II1
1
I1

Quadratboden-Beutelmaschinen
Querflach-Heftmaschinen
Querdraht-Heftmaschinen
Querheftmaschinen
Querbiegemaschinen
Querschneidemaschinen

Quer- und Diagonalschneidemaschinen
Querschneidemaschinen fiir 2 Bahnen
Querschneider

Querschneider fiir Hand
Querschneider mit Pappscherenschnitt
Quer- und Zuschneidemaschinen

I1
VII

—

—
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Raderschneidemaschinen
Randanleimmaschinen

Randelmaschinen .

Randel-, Filzel-, EinfaB- und Uberziehmaschinen
Riandel- und Uberziehmaschinen
Randmustermaschinen
Registereinschneide- und Druckmaschinen
Registerkartenstanzen
Registerschneidemaschinen
Revolverdreischneider

Revolverpressen

Riesbeschneidemaschinen

Riffelmaschinen

Riffel- und Sickenmaschinen
Rillenapparate

Rillenmaschinen

Rillenbiegemaschinen

P

ey
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Gruppe

1
1

Rillendriickmaschinen

Rill- und Nutmaschinen

Rill-, Nut- und Ritzmaschinen mit Scheibenpappschere

Rill- und Ritzmaschine

Rill- und Ritzmaschine und Stanzpresse

Rill-, Ritz- und Nutmaschinen

Rill- und Stanzmaschinen

Ringdsenmaschinen

Rippenkreppmaschinen

Ritzapparate

Ritzmaschinen fiir Pappe

Ritz- und Nutmaschinen

Ritz-, Nut- und Liniermaschinen

Ritz-, Rillen- und Schneidemaschinen

Ritz- und Stanzstahllinien

Rohrenhefter

Rohrenwickelmaschinen

Rollchenumwickler

Rollbdcke

Rollenbarytiermaschinen

Rollenbiirstmaschinen

Rollendruckpressen

Rollenemulsioniermaschinen

Rollenfarbmaschinen

Rollenférb- und Druckmaschinen (komb.)

Rollenférb- und Lackiermaschinen (komb.)

Rollengummiermaschinen

Rollengummier- und Lackiermaschinen

Rollengummier- und Kaschiermaschinen

Rollenkalander

Rollen- und Bogenkalander

Rollen- und Friktionskalander

Rollenkaschiermaschinen

Rollenkaschier- und Gummiermaschinen

Rollenklebemaschinen

Rollenklebemaschinen ohne Trockenapparat

Rollenklebemaschinen mit Trockenzylinder

Rollenlackiermaschinen

Rollenliniiermaschinen

Rollenpappscheren

Rollenpapier-Abschneideapparat

Rollenschere

Rollenschneide- und Feuchtmaschinen

Rollensatinier-Biirstenmaschinen

Rollenschneidmaschinen

Rollenschneid- und Wiederaufwickelmaschinen

Rollenschneidemaschinen mit Feuchtapparat

Rollenschneidemaschinen zum Schneiden von Klosettrollen und
Perforieren

Rollenschneidemsachinen fiir Spinnpapierrélichen

11 VI VII 13 Rollenschneid- und Wickelmaschinen

1 VI VII 9 Roller

VII 7 Rollmaschinen mit 2 Tragwalzen und staubfreiem Schnitt

P o |

VI
VI

VI
VI
VI

VI
VII

—_

1 Vi
VI

VI

11 VI
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Rollmaschinen fiir Tiiten-, Tapeten- und Druckpapiere

Rollpacker zum Verpacken von Papierrollen

Rollvorrichtungen an Flaschen-Etikettiermaschinen

Romanbiicher-Etikettiermaschinen

Rotations-Banderoliermaschinen

Rotations-Doppelstirnseiten- Etikettiermaschinen

Rotations-Druckmaschinen fiir Fettfarben

Rotations-Druckpressen

Rotations-Etikettiermaschinen

Rotations-Etikettiermaschinen fiir Trockenelemente

Rotations-Flaschenetikettiermaschinen

Rotations-Kantenanleimmaschinen

Rotations-Kartendruck- und Schneidemaschinen

Rotationsmaschinen fiir feststehende und verdnderliche Formate

Rotationsmaschinen zur Fabrikation von Kartonnagen und Kre-
denzstreifen, Aufleger, Tortenpapiere

Rotations-Paket-Etikettiermaschinen

Rotations-Pappen-, Biege-, Ritz-, Nut-, Liniier- und Schneide-
maschinen

Rotations-Riickenleimer

Rotations-Schachtelaufschneidemaschinen

Rotations-Schachtelbanderoliermaschinen

Rotations-Etikettiermaschinen

Rotations-Tabakpaket-Etikettiermaschinen

Rotations-Tiefdruckpressen

Rotationswalzwerk

Rotierende Lings- und Querschneider

Rotierende Léngs-, Quer-, Schneid- und Rillimaschinen

Rotiernde Abfiillmaschinen

Rundecken-Einziehapparate

Rundecken-Einziehmaschinen

Rundecken-Schriagmaschinen

Rundmaschinen

Rundherum-EinfaBmaschinen

Rundmesser-Schleifapparate

Rundmesser-Schleifmaschinen

Rundnietmaschinen

Rundscherenmesser

Rundschneidemaschinen

Rundstanzmaschinen

RundstoBmaschinen

Riickenbiegemaschinen

RiickenpreBapparate

Riickenrundemaschinen

Riickenrunde- und AbpreBmaschinen

Rundlauftiitenmaschinen

Rundlaufkuvertmaschinen

Rundlaufkuvert- und Futtermaschinen

Rundlaufkuvertmaschinen ohne SchluBklappenguminierung

Rundspanner-Biichsenetikettiermaschinen

RundumeinfaBmaschinen

Rundumetikettier- und VerschluBmaschinen

Rumpf- und Kopfetikettiermaschinen
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Gruppe

I Sackolinklebemaschinen

Samenbeutel-Etikettiermaschinen

Samenbeutelmaschinen

Satinierbiirstmaschinen

Satinierfriktionskalander

Satinierkalander

Satiniermaschinen

Satinierwalzwerke

Saugermaschinen mit und ohne Schluklappengummierung

Ssulenpressen

S#aureeinreibemaschinen

Schablonenschneidemaschinen

Schablonenbohrmaschinen

Schachtelansetzmaschinen

Schachtelaufschneidemaschinen

Schachtelausstanzmaschinen

Schachtelautomat

Schachtelbanderoliermaschinen

Schachtelbeklebemaschinen (automatische)

Schachtelbeklebe- und Spiegelaufklebemaschinen

Schachtelberiandelmaschinen

Schachteldruckpressen, SchachteleckenanschlieBmaschinen und
Stiickansetzer

Schachtelecken-SchlieBmaschinen (automat.)

SchachteleckenschluBmaschinen

Schachtel-Etikettiermaschinen

Schachtel-Einschlagmaschinen

Schachtelhals-Einsetzmaschinen

Schachtel-Lings-, Quer- und Zuschneidemaschinen

Schachtelmaschinen (automat.)

Schachtel-Scharnier- und Spiegelaufklebemaschinen

Schachtelteile-Anhédngemaschinen

Schachtelteil-Ansetz- und SchachtelschlieBmaschinen

Schachteliiberziehmaschinen (halbautomatisch) Schachtelzieh-
pressen

Schachtelziehpressen

Schachtelzuschnittautomaten

Schablonenhefter

Scharnier- und Siegelaufklebemaschinen

Schaumweinflaschen-Ausstattungsmaschinen

Scheidenklebemaschinen

Schiebermaschinen fiir Ausstellungsarbeiten

Schieberschachtelpressen

Schieberschachtel-Scheidenklebemaschinen

Schlagradpressen

Schlauchmaschinen

Schlauch-, Hiilsen- oder Hohlriickenmaschinen

Schleifmaschinen und Roller fiir Ledertuch

Schleif- und Kérnmaschinen

Schlitz- und Biegemaschinen

Schlitz- und Eckenausstanzmaschinen

Schlitz- und EckenausstoBmaschinen

Schlitzeinschneidemaschinen

IV
VI

VII
VII
VII

IV

VI
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Gruppe

I 1 Schlitzloch-Perforiermaschinen
I 11 Schlitzmaschinen fiir Pappe und Papier
1 Schlitz- und Winkelschnittmaschinen
v 3 SchluBklappen-Gummiermaschinen fiir Umschlédge
1 Schmalschnittmaschinen
VI 2 Schmirgelpapiermaschinen
1 Schneidemaschinen mit automatischem Vorschub
I 7 Schneidemaschinen fiir von der Haspel kommende Papiere
I 8 Schneidemaschinen fiir Leder, Wachstuche usw.
I 14 Schneidemaschinen fiir Papier und Pappe
1 Schneidemaschinen fiir gesenkten und gekropften Schnitt
2 Schneidemaschinen (oszillierende)
| 7 Schneidemaschinen fiir Rollen
I 1 Schneidemaschinen fiir Stahl- und Messinglinien
2 Schneid- und Ritzmaschinen
1 Schneid- und Nutmaschinen
1 Schneid- und Rillmaschinen fiir Wellpappe (komb.)
1 Schneid- und Wickelmaschinen
1 Schnellanschmiermaschinen
I 3 Schnelldreischneider
I 2 Schnellhobelmaschinen fiir galvanoplastische Zwecke
VI 1 Schnellpackmaschinen
1 Schnellpresse fiir Siegelmarken
I 3 Schnellroller
I 7 Schnellschneidemaschinen
1 Schnellperforiermaschinen
2 Schnellpriigepressen
I11 Schmierapparate fiir Rollen
I11 1 Schniirmaschinen
1 Schokoladentafeln-Streifenumlegemaschinen
I 4 Schragmaschinen
1 Schrigschnittmaschinen
3 Schreibheft-Etikettiermaschinen (automatisch)
I 4 Schriften-Einprigeapparate
1 Schulbiicher-Etikettiermaschinen
1 Schuhsohlen-Anleimmaschinen
VI 1 Seidenpapier-Farbmaschinen
VI 1 Seidenpapierfirb- und Kreppmaschinen
\Y% 2 Seitenfalten-Beutelmaschinen
| 1 Selbstfirbende Abziehpressen fiir Bogen
1 Selbstroller
I11 1 Serpentinschneidemaschinen
I 1 Sicken- und Riffelmaschinen
I 3 Siegelmarkendruck- und Prégepressen
I 2 Siegelmarken-Gummiermaschinen
2 Siegelmarkenpressen
I 1 Siegelmaschinen
I 2 Siegeloblatenmaschinen
I 2 Siegel- und Etikettendruck- und Préigepressen
I 3 Sohlenheftmaschinen
I11 3 Sohlenklebemaschinen
1 Sortimentsabprefmaschinen
I 4 Spannrahmen fiir Stanzklotze
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Gruppe
I 5 Spezialmaschinen fiir Rundschachteln
VI 1 Spezialnachdruckmaschinen
1 Spiegel- und Scharnieraufklebemaschinen
1 Spiegelaufklebemaschinen
I 2 Spiegelkarten-Stanzmaschinen
I 6 Spindelpressen
3 Spindelpressen (einarmige)
VI 6 Spinnpapierschneid- und Wickelmaschinen
| 1 Spitzen- und Fliigeleinklebemaschinen (automatisch)
1 Spitzenpapier-Anleimmaschinen
I 3 Spitzenpragemaschinen
1 Spitzenwalzwerk
v 3 Spitztitenmaschinen (mit und ohne Druck)
1 Splintheftmaschinen
I 3 Sprengstoffhillsenmaschinen
1 Sprungriickenbiegemaschinen
| 3 Sprungriickenpressen
I 3 Sprungriickenrundemaschinen
2 Stabeinleger (kettenlose)
1 Stabeinleger mit Kettenbetrieb
3 Stabein- und Ableger (selbstt.)
1 Stabfsinger und automatische Stabeinleger
| 1 Stahlstichschnellpressen
1 Stanniol-Etikettier-, Banderolier- und Einwickelmaschinen
3 Stanniolrollen-Schneidemaschinen
I 1 Stanniolscheren
3 Stanniolschneidemaschinen
| 4 Stanzklotze
1 Stanzmaschinen fiir Asbest
I 11 15 Stanzmaschinen fiir Papier und Pappe
I 5 Stanzmesser
IV 1 Stanzmesser fiir Beutel und Umschlage
1 Stanzpressen, Stanzmesser und Prégeformen
1 Stanzstahllinien
1 Stapelrollen
I 4 Stauchmaschinen
1 Steifbeutelmaschinen (automatisch)
1 Stechmaschinen fir Hand
1 Stechmaschinen fiir Fufl
I 7 Steindruckpressen
5 Steindruck-Handhebelpressen
1 Steindruck-Schnellgangpressen
6 Steindruck-Tritthebelpressen
VI 4 Steingldttmaschinen
ITI 3 Steinschleifmaschinen
VI 1 Stempelapparate zu MeB-, Roll- und Schneidemaschinen
VI 1 Stempelmaschinen fiir Tapeten und Borden
I 2 Stempelpressen
1 Stenzylpapiermaschinen
1 Stereotypapparate
I 1 Stereotypieeinrichtungen nebst simtlichen dazugehorigen Hilfs-
maschinen und Apparaten
I Stereotypiefrdsmaschinen
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Gruppe

I Stereotypiekreissiagen
I11 Steuerstreifen-Banderoliermaschinen
Stiftmaschinen
Stockpressen
Stoffmuster-Schneidemaschinen
Stoffscheren
Streichbiirsten-Trockenmaschinen
Streichmaschinen (auch Féarbmaschinen gen.)
Streifen-Aufklebemaschinen (automatisch)
Streifen-Gummier- und Lackiermaschinen
Gummiermaschinen
Streifenscheren fiir Papier und Pappe
Streifenscheren mit Kreismesser
Streifenschneidmaschinen
Streifenschneid- und Rollenmaschinen
Streifen- und Rollen-Schneidemaschinen
Streifen-Umlegemaschinen
Streumaschinen fiir Schmirgelpapier

Pt ] o

VI
11
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VI

Tabak-Banderoliermaschinen
Talkumiermaschinen (Zyl.)
Talkumiermaschinen (Flach)
Tapetendruck-Automaten fiir Leimfarben
Tapeten-Druckmaschinen
Tapeten-Grundiermaschinen
Tapeten-Hausdruck-Tische
Tapeten-Schneidemaschinen
Tapeten-Stempelmaschinen
Tapeten-Transportwagen

Teilmaschinen fiir Spinnpapiere
Teilperforiermaschinen
Telegraphenrollen-Schneidemaschinen
Tellermesser-Schleifmaschinen
Tekturenmaschinen und Pressen
Tiefdruckmaschinen fiir Buntpapier und Tapeten
Tiefdruckmaschinen fiir Sanitary-Tapeten und Abziehpapiere
Tiegeldruckpressen
Toilettenpapierrollen-Schneidemaschinen
Transporttische

Trauerrand-Druckmaschinen

Trennapparate fiir Spinnteller
Tritthebelpressen fiir Papier und Pappe
Tritthebelumdruckpressen

Trockenapparate fiir Buntpapier und Tapeten
Trockenapparate fiir gummierte Rollen
Trockenapparate fiir Papiergarn
Trockeneinrichtungen zu Lackier- und (Gummiermaschinen
Trockenelemente-Etikettiermaschinen
Trockenmaschinen fiir Streichbiirsten
Trockenpressen
Tuchmuster-Schneidemaschinen
Titen-Etikettiermaschinen
Tiitenhenkelmaschinen

I11
I11
Vi

VI
VI

I VI

I VI

I VI

VI
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VII
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VII
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Tiitenmaschinen

Tutenmaschinen (automatisch)
Tiiten- und Beutelschneidemaschinen
Tiiten-Bohr- und Aufnadelapparate

‘Tiiten-Schneidemaschinen

Tiitenpackpressen
Typenperforierzangen

Uberziehmaschinen

Uberzieh- und Réndelmaschinen

Umbiege-Form- und Klebemaschinen zur Etuisfabrikation

Umdruckmaschinen

Umdruckmaschinen

Umlaufmaschinen fiir ausgelaufene Rotationsrollen

Umlegezungen-Drahtheftmaschinen

Umlegeklammern-AnpreBmaschinen

Umlegemaschinen fiir Streifen

Ummantelungsmaschinen

Umnroll- und Feuchtmaschinen

Umroll- und MeBmaschinen fiir Tapeten

Umrollmaschinen

Umrollmaschinen fiir glatte Papiere, Metallpapiere usw.

Umrollmaschinen fiir ausgelaufene Rotationsrollen

Umrollmaschinen fiir beschidigte schmale Papierrollen

Umroll-Schneide- und Feuchtmaschinen

Umroll- und Wickelmaschinen

Umroller und Vorroller

Umschlagriicken-Anleimmaschinen

Umwickelstubl mit Richtbahn

Umwickelmaschinen fir kleine Rollchen

Universal-Druck- und Stanzautomat fiir gedruckte und gepragte
Packungen

Universal-Stanzmaschinen

Universal-Stanzmaschinen fiir Asbestschiefer

Universal - Tafel - Lackiermaschinen

Vergoldepressen

Vernichtungsmaschinen
Vernichtungsmaschinen fiir Fahrkarten
Verny-Schneidemaschinen
Verpackungsmaschinen
Versandschachtel-Biegemaschinen
Versandschachtel-Heftapparate
Versandschachtel-Heftmaschinen
Versandtaschenmaschinen
Versandtaschen-VerschluBmaschinen
VerschluBmaschinen

VerschluB-Etikettier- und Einwickelmaschinen
Verstarkungsbédnder-Wickelmaschinen
Vierschneider

Vierseiten-Beschneidemaschinen
Visitenkartendruckmaschinen
Vorbereitungsmaschinen fiir Emulsion
Vorpraparations- und Emulsionsmaschinen fiir Film
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Vorroller mit Geschwindigkeitsregler und Feuchter
Vorschneidemaschinen
Vulkanfiber-Biegemaschinen

Vulkanfibermaschinen

Vulkanisierpressen

Wachspapiermaschinen

Wachs- resp. Paraffinpapier-Maschinen

Wachsstreifen-Ziehmaschinen fiiv Rollen und Bogen

Walzendruckmaschinen

Walzenpriifapparate

Walzwerke

Walzwerke zum Ausschneiden

Walzwerke zum Glatten (Satinieren)

Walzwerke fiir Deckelpragungen

Walzwerke fiir Blechstreifen

Walzwerke fiir Zinkplatten Satinage

Waschmaschinen fiir Trockenplatten

Wasserzeichenpapier- Querschneider

Wasserzerstiuber

WeiBeinreibmaschinen

Weileinreib-, Talkumier- und Abstaubmaschinen

Wellpappenbeklebemaschinen

Wellpappenkreisscheren

Wellpappenmaschinen

Wellpappenheftmaschinen

Wellpappen-Kaschiermaschinen

Wellpappen-Schneidemaschinen

Wellpappen-Verny-Schneidemaschinen

Wendekopfnietmaschinen

Werkzeugschleifmaschinen zum Schleifen der Werkzeuge fiir Buch-
bindereien usw.

Wickelapparate

Wickelmaschinen

Wickelmaschinen fiir Hiilsen

Wickelmaschinen fiir Verstarkungsbander

Wickel- und Klebemaschinen

Wickel- und Schneidemaschinen

Wiege-, Fiill-, SchlieB- und Etikettiermaschinen

Winkel-Wasserwagen

Zackenmuster-Schneidemaschinen
Zihl- und Verpackungsmaschinen
Zargenbrennapparate
Zargen-Gummierrollen
Zargenlinier- und Glattmaschinen
Zargenriffelmaschinen
Zargen-Schneidemaschinen
Zeichenblock-Doppel-Einfamaschinen
Zeichenpapier-Kérnmaschinen
Zeichenpapier-Schneidemaschinen
Zetteldruck-Maschinen
Ziehformen fiir Pappe
Ziehpressen (horizontal)
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Gruppe
Ziehpressen fiir Pappe
Ziehpressen (doppelstindrig)
Ziehwerkzeuge fiir Pappe
Zifferwerke (automatisch)]
Zifferwerke zu Paginier- und Numeriermaschinen
Zigarettenblechschachteln-Streifen-Umlegemaschinen
Zigarettenhiilsen-Maschinen
Zigarettenpapier- Rollenschneidemaschinen
Zigarettenpapier-Schneidemaschinen
Zigaretten-Schachtelstanzen
Zigaretten-Scheiden-Klebemaschinen
Zigarettentaschen-Ausstanzmaschinen
Zigarren-Banderoliermaschinen
Zigarrentaschen-Maschinen
Zigarettenziahl- und Verpackungsmaschinen
Zinkdruckpressen
Zink-Schleifmaschinen
Zinkplatten-Koérnmaschinen
Zinnfolien-Schmalschnittmaschinen
Zirkularmesser-Schleifmaschinen
Zugapparate (pneumatisch)
Zugtische
Zufalter und Kniffer
Zusammentragmaschinen zum Sammeln von Bogen, Blattern, Bil-
dern, Kartons, Lagen
Zuschnitt-Automaten
Zuschnitteile-Anhédngemaschinen
Ziindholz-Druckmaschinen
Ziindholzpackungen-Banderoliermaschinen
Zweifarben-Rollendruckpressen
Zweilinien-Perforiermaschinen
Zweiseiten-Anleimmaschinen
Zweiseiten-Beschneidemaschinen
Zweiseitige Firbemaschinen
Zweiseitige Satinier-Biirstmaschinen
Zwillings- Ausstanzmaschinen
Zwillings- Eckenausstanzmaschinen
Zwillings-Eckenrundsto8maschinen
Zwillings-Kopierseiden-Schneidemaschinen mit Perforiereinrich-
tung
Zwillingspressen
Zwillings-Rillen-, Nut- und Ritzmaschinen
Zwillings-Schnell priagepressen
Zwirn- und Schniirmaschinen
Zylinder-Bronziermaschinen
Zylinder-Bronzier- und Abstaubmaschinen
Zylinder-Firbmaschinen
Zylinder-Fiarbmaschinen fiir Buntpapier
Zylinder-Lackier- und Gummiermaschinen

111

111

Py,
CO = b DO = e DD e N e e e ) R DD A U R e e e GO e O

VI
VI

oy
e RO R RO GO GO e R e b e e e

11
VI

e N e S

11

144



S e
PAPIERMASCHINEN-VERZEICHNTIS

Druckmaschinen.

A. Druckmaschinen.

1.

I0

Tiegeldruckpressen liir Hand-, FuB- und Krafthetrieb.

Tiegeldruckpressen mit Tellerfarbwerk (auch die sog. Boston-, Gordon- und Liberty-
pressen).

Tiegeldruckpressen ohne Farbwerk (Préigepressen, Stanzpressen, Stahlstichpressen usw.).
Tiegeldruckpressen mit Zylinderfarbwerk (Steindruck-, Tiegeldruckpressen Stahlstich-
pressen mit Farbwerk usw.).

. Flachformschnellpressen tiir Flachdruck, Steindruck, Hochdruck und Tietdruck.

(Schnellpressen fiir Hochdruck mit Eisenbahnbewegung, mit Rollenfihrung, mit Kreis-
bewegung, Doppelmaschinen, Zweifarbenmaschinen, Eintourenmaschinen, Zweifarben-
auch (Zweitourenmaschinen und sog. Zweitouren-Rotationsmaschinen) Chromotypie-
Maschinen, Steindruckschnellpressen, Steindruckschnellgangpressen [sog. Offset-
maschinen], Blechdruckschnellpressen, Zinkdruckschnellpressen, ferner die sog. Flach-
satz-Rotationsmaschinen und Depeschendruckmaschinen).

Rotationsdruckmaschinen fiir Flachdruck, Hochdruck und Tiefdruck.
(Zeitungsrotationsdruckmaschinen, Illustrationsrotationsdruckmaschinen, Rotations-
druckmaschinen, fiir verdnderliche Formate, Fahrscheinrotationsdruckmaschinen,
Kassenblockrotationsdruckmaschinen [Offsetmaschinen, Zinkdruck-, Blechdruckrota-
tionsmsachinen}.)

Handpressen.
(Flachformhandpressen, Steindruckhandpressen, Kupferdruckhandpressen, Korrektur-
abziehapparate.)

. Hilfsapparate.
. Stereotypieapparate fiir Flach- und Rundstereotypie.

(Frasmaschinen, KantenstoBmaschinen, Hobelmaschinen, Drehbénke, Kreissigen usw.
fir Flachstereotypie, ferner Rundstereotypie: SchnellgieBanlagen, Plattenbearbeitungs-
maschinen Schmelzofen, Trockentrommeln, Maternscheren, GieBapparate, Bohr-
apparate, Adjustierapparate, Rauter, Kopffriaserapparate, RippengieBapparate, Kalan-
der, SchlieB- und Trockenrahmen, EinguBeimer, Kritzloffel usw.)

. Anlege- und Auslegeapparate:

Fiir Schnellpressen und Rotationsmaschinen (auch Anlege- und Auslegetische).

Falzapparate fiir Schnellpressen und Rotationsmaschinen.

145



R M E N -

V E R Z E 1

C H N I S

VII.

Firmenverzeichnis.

Im nachfolgenden Verzeichnis sind die Werke, die Papierverarbeitungsmaschinen und
Druckmaschinen herstellen, alphabetisch geordnet. Zugrundegelegt sind die Unterlagen von
145 deutschen Werken, die Papierverarbeitungs-Maschinen bauen und von 44 Werken, die
Druckmaschinen herstellen.

Verzeichnis der Papierverarbeitungsmaschinen-Fabriken.

(Arabische Zahlen geben Mitgliedschaft und Gruppenzugehorigkeit im PMV an.)

PMV Firma Sitz
1, 2, 3, 6 | Aktiengesellschaft fiir Cartonnagen-Industrie | Dresden-N.
Apparatebau-Anstalt Fischer. . . . . . . Frankfurt a. M.
R. Averbach . . . . . . . . ... ... Berlin SO 36
2 Averbach & Eisermann . . . . . . . . . Chemnitz
E. Bartsch. . . . . . . .. .. .. .. Gautzsch b. Leipzig
Ph. Bastian . . . . . . .. ... ... Speyer (Rhein)
Bauchwitz-Pscherer, A.-G. . . . . . . . . Leipzig
1 Bautzner Industriewerk, A.-G. . . . . . . Bautzen
1, 3 Billhofer, Richard . . . . . . . . . .. Nirnberg
Blank . . . . . . .. ..o Berlin
Boettcher, Carl, Inh. Paul Weinert Miinchen
Bolle & Jordan . . . . . . . . . . .. Berlin SO 26
Bohl & Weinert . . . . . . . . . . .. Hickeswagen (Rheinld.)
Brandiser Maschinenfabrik Gustav Miinzel Brandis
Brause, Oskar . . . . . . . . . . ... Berlin
2 Brehmer, Gebr. . . . . . . . . . . .. Leipzig-Plagwitz
Briicher & Co. . . . . . . . . .. ... Radevormwald
1, 2 Buchbinderei- u. Kartonnagenmaschinenbau
GmbH ...... . ...... Leipzig-A.-Cr.
Cohn & Co. . . . . . . . . . .. ... Berlin
Collin, Carl . . . . ... .« .. ... Offenbach
,,Cyklop“ Dierrwiebel & Weldemann Dresden
Dentler & Maas . . . . . . . . . . .. Diisseldorf
4 Dietz & Listing . . . . . . . . . . .. Leipzig- Reudnitz
Dietzel, Hugo . . . . . . . . . . . .. Hannover
2 Drahtheftmaschinenfabrik Wilhelm Mallin . | Leipzig-Leutzsch
1, 7 Eck & Sohne, Joseph. . . . . . . . .. Diisseldorf
Eckner, Bernhard G m b H ... .. Berlin SO 33
Eisermann . . . - . . . . . .. Chemnitz
3 Felber & Co.. . . . . . . . . . . ... Chemnitz-Gablenz
1, 2, 3, 4 | Fischer & Co., R. Ernst . . . . . . . . Berlin
6 Fischer, Julius . . . . . . . . . . . .. Nordhausen
5 Fischer & Krecke, G. m. b. H. . . . . . Bielefeld
4 Fischer & Wescher . . . . . . . . . .. Elberfeld
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Fomm, August . . . . . . . . . . . ..
Fortuna-Werke, Albert Hirth
Frematit, G. m. b. H. . . . . . . . . .
Frenzel, Wilhelm . . . . . . . . . .

Fiillner, H.

Leipzig- Reudnitz
Cannstatt-Stuttgart
Hamburg
Radebeul-Dresden
Warmbrunn (Schles.)

Gabel, Richard . . . . . . . . . . .. Dresden-A.
Gaitzsch, C. E. . . . . . . . .. . Chemnitz
Gandenbergersche Maschinenfabrik Georg

Goebel . . . . . . . .. ... Darmstadt

Gebler, Karl . . . . . . . . . . .. ..

Leipzig-Plagwitz
Germawerke A.-G.

Hamburg, Esplanade, Fabrik-
station: Ellerau Quickborni. H.

Godromwerke, Gebr. Otto und Dr. Oskar

Miller . . . . . . . ... Berlin O 17
Golzern Maschinenbau-Anstalt . . . . . . Grimma
Gose & Werner . . . . . . . . . . .. Halle a. d. S.

Grahl & Héhl . . . . . . . . . . . ..
Guschky & Tonnesmann . . . . . . . .
Gutberlet & Co. . . . . . . . . . . ..

Dresden-A. 24
Diisseldort- Reisholz
Molkau b. Leipzig

Haug, Constantin . . . . . . . . . .. Goppingen
Haubold, C. G., A.-G. . . . . . . . .. Chemnitz
Heidenhein, W.. . . . . . . . . . . .. Berlin

Heim & Co., Friedrich, G. m. b. H.

Heim, Wilh. Ferdinand . . . . . . . . .
Heinemann. . . . . . . . . . . . . ..
Henke, Otto . . . . . . . . . . . ...
Herfurth & Heyden, G.m.b. H.. . . . .
Hesser, Fr., A.-G., Maschinenfabrik

Hiedmann, Jean

Offenbach a. M.
Offenbach a. M.
Bielefeld

Dresden
Leipzig-Sto.
Cannstatt-Stuttgart
Kaoln

Hirtschulz . . . . . . . . . . .. . .. Berlin-Lichtenberg
Hogenforst, A. . . . . . . . . . . . .. ' Leipzig

Honsel & Co., Fr. . . . . . . . . . .. Bielefeld

Hoppe & Co., O. Nachfl. . . . . . . . . Leipzig

Horn, Hugo . . . . . . . . . . . . .. Leipzig

Horn & Schneiden . . . . . . . . . .. Coswig i. Sa.
HoBfeld & Dirks . . . . . . . . . . .. Leipzig-Li.
Hoyer, Kurt . . . . . . . . . .. . .. Borsdorf
Jagenberg Werke Akt.-Ges. . . . . . . . Diisseldorf
Jespen Sohn . . . . . . . . ... Flensburg

Kahle, Emil . . . . . . . . . .. . .. Leipzig-Paunsdorf
Dr. Katz . . . . . . . .. ... ... Berlin

Kaul & Forster . . . . . . . . . . .. Berlin

Keese, Friedrich . . . . . . .. . . .. Stuttgart

Keller & Co. . . . . . . . . ... .. Niederhone
Kellner, Walter. . . . . . . . . . . .. Barmen-Wichlinghausen
Kies & Gerlach . . . . . . . . .. .. Stuttgart
Kleinewefers & Séhne, Johann . . . . . Krefeld

Klinger & Co. . . . . . . . . . . . .. Berlin

Kohlbach & Co., G. m. b. H. . . . . . . Leipzig- Li.
Kospoth & Co., Kom.-Ges. . . . . . . . Zeulenroda

Krause, Karl . . . . . . ... . ...

Leipzig-A.-Cr.
Kroenert, Max, Maschinenfabrik

Altona-Ottensen
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PMYV Firma Sitz
7 Krupp, Friedr,, A-G. . . . . . .. ... Essen
6 Kutzscher, Fr. Wilh. . . . . . . . . . . Deuben-Dresden
Lammerhirt & Co. . . . . . . . . . .. Leipzig-Li.
Lammerhirt, Felix . . . . . . .. ... Brandis-Leipzig
1, 2 Lasch & Co., C. L.. . . . . . . . . .. Leipzig-Reudnitz
1, 3 Laube, Kurt & Rudolf . . . . . . . . . Dresden-A.
3 Leipziger Schnellpressenfabrik A.-G. vor-
mals Schmiers, Werner & Stein . Leipzig
Leos Nachf.,, Wilh. . . . . . . . . . .. Stuttgart
Libroma, Liniier- und Bronzier-Maschinen
GmbH ... ... Leipzig-Li.
1 Liebscher & Sohn . . . . . . . . . .. GroB-Schénau i. Sa.
1, 7 Mansfeld, Chn. . . . . . . . . . . . .. Leipzig-Paunsdorf
Mirk. Perforiermaschinenfabrik . . . . . Berlin SO 26
2 Maschinenfabrik Automat . . . . . . . . Oberursel
7 Maschinenfabrik zum Bruderhaus Reutlingen
Maschinen- und Apparatebau-Anstalt Pirna
Maschinen- und Apparatebau-Anstalt
Rheydt . . . . . . . . . . ... .. Rheydt
2 Maschinen- und Kartonnagen-Werke . . .| Berlin N 39
Maschinen fiir Massenverpackung G. m. b. H. | Miinchen
Maul, Wilhelm . . . . . . . . . . . .. Dresden-A. 27
Mayfarth . . . . . ... ... .. .. Frankfurt a. M.
Meeh, Edvard . . . . . . . . .. . .. Pforzheim
Munitionswerke Germania A.-G. . . . . . Hamburg
3,6, 7 Miiller, Friedrich . . . . . . . . . . .. Potschappel-Dresden
3 Miiller & Montag, Deutsche Maschinen- und
3 Papierindustrie-Werke, G. m. b. H. . | Leipzig-Li.
Neidhardt, Curt. . . . . . . . . . . .. Wurzen
Paal’s Packpressenfabrik . . . . . . . . Osnabriick
4 Pahlitzsch, Bruno. . . . . . . . . . .. Berlin SO 61
Peege, Hugo . . . . . . . . . . . . .. Leipzig- Reudnitz
Popien & Ruben . . . . . . . . . . .. Berlin S 14
4 Pott, Ernst, Maschinenfabrik . . . . . . Barmen
Prakma, G.m.b.H. . . . . . . . . .. Berlin N 20
1, 2 Preusse & Co.,, G.m.b. H. . . . . . .. Leipzig-A.-Cr.
1 , Progress‘‘-Maschinenfabrik . . . . . . . Dresden
Quarck, Ernst . . . . . . . .. .. .. Miinchen
3, 6, 7 Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig,
GmbH.............. Radebeul-Dresden
1, 3 Reinbardt, C. E. . . . . . . . . . . .. Leipzig-Co.
Renger, Joseph . . . . . . . .. . .. Diisseldorf
Riese & Pohl . . . . . . . .. . ... Berlin-Hohenschénhausen
Rikur, K. Kurt Richter . . . . . . .. Leipzig
Séchsische Cartonnagen-Maschinen-A.-G. Dresden
4 Sandner & Freund . . . . . . . . . .. Leipzig
Sandow, G.m.b.H. . . . . .. . . .. Berlin
Schmidt, Albert . . . . . . . . .. .. Leipzig
Schneider, Guido . . . . . . . . .. .. Rochlitz
Speckbétel, Th. . . . . . . . ... .. Hamburg
SpieB, Georg . . . . . . . ... ... Leipzig-R.
Spoerl, JH.. . . . . . .. ... ... Diisseldorf




F I R M E N -V E R Z E 1T CCH NI S
VDD Firma Sitz
Stein, G.. . . . . . . ... Leipzig

Steinmesse & Stollberg, G. m. b. H. Nirnberg
Stokes & Smith Co., G.m.b. H.. . . . . Barmen
Stolberg, H. F. . . . . . . . .. . .. Offenbach a. M.

4, 5 Tellschow, Gebr. . . . . . . . . . . .. Berlin SO
Thiele & Maiwald . . . . . . . . . .. Glatz
Tischendorf . . . . . . . . . . . . .. Gera-ReuB
Uhlmann & Elsner . . . . . . . . . . . Dresden

6 Vasanta A.-G., Abt. vorm. Dérstling

& Bartholomy, Maschinenfabrik . . . .| Dresden

Walterwerke . . . . . . . . . . . ... Leipzig
Wenzel, Max . . . . . . . . . .. .. Berlin

3 Will, E.CH ............. Hamburg

5 Windmoller & Holscher, G. m. b. H. Lengerich (Westf.)
Zimmermann, F. H. . . . . . . . . .. Berlin

Verzeichnis der Druckmaschinenfabriken.
(Arabische Zahlen geben Mitgliedschaft und Gruppenzugehérigkeit im VDD an, * bedeutet:

auch Mitglied des PMV.)

VDD Firma Sitz
1, 3, 4, 7, | Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg . . . Augsburg
8, 9 1
Stokes & Smith . . . . . . . .. . .. . Barmen-Wichl.
2 *Bautzner Industriewerk A.-G. . . . . . - Bautzen
9 Vereinigte Maschinenfabriken Riese & Pohl
Nachflg. . . . . . . . . . ... ... Berlin- Hohenschénhausen
2 Deutsche Buchdruckmaschinengesellschaft
m.b.H ... .. 0000 . t Berlin S 42
8 Konigs-Bogenanleger-Maschinenfabrik . . . . Berlin-Grunewald
Kistermann & Co. . . . . . . . . . .. ! Berlin N 20
F. A. Zimmermann . . . . . . . . . . . . Berlin O 27
Gutenberghaus Franz Franke . . . . . . Berlin-Schoneberg
1, 4,5 Schnellpressenfabrik I.-G. Maildnder . . . . | Cannstatt-Stuttgart
1, 2, 4 Dresdner Schnellpressenfabrik A.-G. . . . Coswig i. Sa.
7 *Gandenbergersche Maschinenfabrik G. Goe-
bel . . . ... Darmstadt
1, 2 Rockstrohwerke A.-G. . . . . . . . .. - Dresden-Heidenau
Grosse & Kurz. . . . . . . . . . . .. Dresden
Vieum & Co. . . . . . . .. .. ... Erfurt
1, 2, 3, 4, | Schnellpressenfabrik Frankenthal A.-G. Frankenthal
5 7,8 9
Harth & Co. . . . . . . . . . . . .. Frankfurt a. M.
Michael Kdmpf. . . . . . . . . . . .. Frankfurt a. M.
1, 4, 5, 8 | Maschinenfabrik Johannisberg G. m.b. H. .| Geisenheim a. Rhein
Heidenreich & Harbeck . . . . . . . . . Hamburg-Barmbeck
1, 2 Schnellpressenfabrik Heidelberg A.-G. Heidelberg
Bohm & Kruse . . . . . . . . . ... Hemelingen bei Bremen
2 Kamenzer Maschinenfabrik Gebr. Heidsiek .| Kamenz
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VDD Firma Sitz

Ernst Béhmker . . . . . . . . . . .. Kiel

4, 5 *Leipziger Schnellpressenfabrik A .-G. Leipzig

2,9 *Maschinenfabrik A. Hogenforst . . . . . Leipzig

1, 2, 8,9 | J. G. Schelter & Giesecke . . . . . . . Leipzig

5 Hugo Koch, Schnellpressenfabrik . . . . . Leipzig-Co.

8 Maschinenfabrik Kleim & Ungerer . . Leipzig-Leutzsch

2,9 *Emil Kahle . . . . . . . .. . .. .. Leipzig-Paunsdorf

8 Georg Spieff . . . . . .. ..o Leipzig-Plagwitz

1, 9 Kempewerk . . . . . . . . . . . . .. Niirnberg

5 Steinmesse & Stollberg G. m.b. H. . Nirnberg

2 A.-G. fiir Schriftgieferei und Maschlnenbau Offenbach a. M.

4, 5 Faber & Schleicher A.-G. . . . . . . . . Offenbach a. M.

2 *Friedrich Heim & Co., G.m. b. H Offenbach a. M.
Max Simmel . . . . . . ... ... Pforzheim

3, 4, 7, 9 | Vogtlandische Maschinenfabrik A.-G. . . .| Plauen i. V.
Aktiengesellschaft Eisenhammer . . . . . Thalheim i. Erzgeb.

1 Bohn & Herber, Maschinenfabrik . . . .| Wiirzburg

1, 3, 7, 8,| Schnellpressenfabrik Konig & Bauer A.-G. Wiirzburg

9
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VIII.
Branchenverzeichnis.

Das Branchenverzeichnis stellt den Abnehmerkreis einer Maschinenfabrik dar, die
Papierverarbeitungsmaschinen baut. Die vielseitige Verwendbarkeit einer groBen Anzahl
von Papierverarbeitungsmaschinen ist daraus ersichtlich, ebenso die Gebiete, die auBerhalb
der Papiermaschinen-Industrie kaufmannisch und werbetechnisch zu bearbeiten sind.

1. Buchbindereien
Bilderrahmengeschifte
x Buchbindereien

2. Geschiftsbiicherfabriken, GroBbuch-
bindereien, Album
x Album
Bilderbiicher
Briefmarkenalbum
Briefordner
x_ Gebetbiicher
x Geschaftsbiicher
Geographische Anstalten
x GroBbuchbindereien
Lehrmittel, Schulwandtafel
Mappen
Postkartenalbum
x Schnellhefter
Schreibhefte
Kontorbedarfsartikel, Kontobiicher
Baumaterialien

3. Buch- und Steindruck-, Lithogr.Anstalten

Banderolen
Billett
Buchdruckerei
x Chromolithogr. Anstalten
GroBdruckerei .
Graphische Kunstanstalten
x Kunstdruckere:
Linieranstalten
x Lithogr. Anstalten
Plakate
Postkarten
Steindruckerei
Zeitungsdruckerei

4. Besondere Druckverfahren

Autotypie, SchriftgieBerei
Blechdruckerei
Chemigr. Anstalten

Galvanoplastische Anstalten
Gravieranstalten
Heliographie

Klischees
Kupferdruckerei
Lichtdruckerei
Lichtpausanstalt

Maler und Radierer
Meteorologische Institute
Plandruckerei
Vervielfaltigungsapparate

5. Vergolde- und Priigeanstalten

Bilder und Landkarten, plastische
Blindenschrift

x Christbaumschmuck
Devotionalien, Kirchliche Kunstanstalten
Kalenderriickwinde
Kranzschleifen
Papierbuchstaben

x Préageanstalten

x Reklameartikel
Sargverzierungen
Spitzenpapier
Vergoldeanstalten

6. Behirden, Museen, staatliche, stddtische
und private Anstalten, sowie Hausbuch-
binderei und Hausbuchdruckerei

Anstalten, staatliche, stadtische u. private

Behdrden

Berg- und Hiittenwerke

Bibliotheken

Bureaus, Patentbureaus, Patentanwilte
usw.

Eisenbahnverwaltungen

Erziehungsanstalten

Gefdngnisse

Hausbuchbinderei

Hausbuchdruckerei

Heil- und Pflegeanstalten

I51



Industriebetriebe, groBe
Kaufhéuser

Kldster ]

Konsumvereine

Lesezirkel

Marine- und Militdrverwaltungen
Missionsanstalten

Museen

Postdmter

Postscheckamter

Schulen (Fachschulen, Volksschulen usw.)
StraBen- und Wasserbaudmter
Universitaten

Versandgeschéfte

Waisenhéuser

7. Buchhandlungen und Verlagsbuchhand-
langen, Kunsthandlungen.

8. Papier- und Pappentabriken

Asbest
Asphaltpappe

x Briefpapier
Bunt- und Chromopapier
Chromopapier und -Karton
Dachpappe
Holzstoff
Hygrosit
Jaquardpappe
Papier
Gummierte Papiere
Photograph. Papiere
Préparierte Papiere
Pappen
Pergamin
Prefispan
Wellpappe
Zellulose
Zigarettenpapier

9. Papier- und Pappen-GroBhandlungen

10. Papierwaren- und Efikettentabriken

x Blédtter und Blumen, kiinstliche

x Briefkassetten

x Briefpapier

x Briefumschlage
Etiketten

x Fliegenfinger
Kalenderblocks

x Kohlepapier
Kreppapier
Lampenschirme
Luxuspapiere

Musterkarten
Papierhandlungen

x Papierspitzen

x Papierspulen

x Papierwésche

x Papierwaren
Schnittmuster und Schnittmusterbogen

x Toilettenpapier
Trauerpapiere
Tiitenfabriken -
Zigarettenspitzen

11. Pappenerzeugnisse.
Bierglasuntersetzer
x Eierversandschachteln
x Etuis

‘x Lackwaren

Pappdosen

Pappenerzeugnisse

Pappteller- und Béackereibedarfsartikel
Passepartouts

Photographiekarton

Postkartenrahmen

Schiefertafeln aus Pappe

Torfplatten

Gértnerei-Bedarfsartikel

12. Kartonnagen, Faltschachteln, Packungen
usw.

Die zahlreichen Abnehmerkreise fiir Kar-
tonnagenfabriken sind dadurch gekenn-
zeichnet, dal bei Branchen, die als Ab-
nehmer von Papiermaschinen in diesem
Verzeichnis aufgefihrt sind und fiir ihre
Erzeugnisse Verpackungsmittel benétigen,
ein x vermerkt ist.

13. Spielkartenfabriken
14. Tapetenfabriken und -Handlungen

15. Aluminium wund Zinnfolien

Aluminium
Blattmetall
Flaschenkapseln
Staniol

x Tuben aus Zinn usw.
Zinnfolien

16. Asbestschiefer und Baugeschiitte

Asbestschiefer
Baugeschifte
Eternit (Syenit, Asbestolit usw.)
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17. Banken, Sparkassen, Versicherungs-

gesellschalt
Banken
Geldschrankfabriken
Sparkassen

Versicherungsgesellschaften

18. Biirsten und Seilerwaren
x Biirsten
Seilerwaren
x Pinsel
x Zahnbiirsten

19. Zelluloid und Zelluloidwaren

Zelluloid

x Zelluloidwaren

x Dauerwiische
Galalith

x Haarschmuck
Hornwaren

x Kimme

x Knéopfe

20, Zigarren, Zigaretten und Tabak

x Zigaretten

x Zigarrenhiilsen
Zigarettenpapier

x Zigarren

x Zigarrenkisten

x Tabak

x Tabakpfeifen

21. Elektrotechnik

Elektromotoren

x Elektrotechnik
Glimmerplatten
Isoliermaterial
Kabelwerke

x Taschenlampen
Telephonwerke

22. Filzwaren

Filzwaren
Polierscheiben

23. Galanterie- und Spielwaren sowie Scherz-

artikel
x Kotillonartikel
x Fiacher
Fahnen (aus Papier)
x Galanteriewaren
x INluminationsartikel
x Masken

x Perlmutterartikel
x Puppen

x Reiseandenken
x Spiele

x Spielwaren

x Scherzartikel

24. Glas und Porzellan
x Glaswaren
x Glaspakete
x Kristallwaren
x Nippsachen
x Porzellanwaren
Steingut

26. Gummi und Guttapercha
x Gummi und Gummiwaren

Dichtungsmaterial (Klingerit usw.)

Grammophonplatten
x Gummistempel
Guttapercha
Hartgummi
Linoleum
x Stempel
Schablonen

26. Holzwaren, Mobel, Holzfurnier, Kinder-

wagen, Korbwaren usw.

Bleistifte
Federhalter
Federkasten
Goldleisten
Holzfurniere
Holzindustrie
Holzmosaik
Holzwaren
Jalousien
Kinderwagen
Kisten
Kleiderbiigel
Korbwaren
Korkwaren
Ladeneinrichtungen
Luftschiffe
Matratzen
MaBstabe
Modellfabriken
Mobel

Ornamente (aus Holz)
Rahmen
Spanschachteln
Spiegel und Bilderrahmen
Zollstocke
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27. Hiite, Miitzen usw.

x Hiite
Hutleder

x Miitzen

x Pelzwaren

x Schirme
Stécke

28. Instrumente und Uhren

Apparate, photographische und Harmo-
nikafabriken
x Instrumente, optische
x Instrumente, technische
x Musikinstrumente
Piano und Pianomechaniken
x Notenrollen (Phonola usw.)
Reifizeuge
x Uhren

29. Kakao-, Sechokolade- und Zuckerwaren.

x Kakao und Schokolade
x Zuckerwaren

30. Leder und Lederwaren

x Armband

x Bandagen

x Bartbinden

x Brieftaschen
(Fiber, Vulkanfiber)

x Giirtel und Hosentriger

x Handschuhe
Koffer
Kunstleder
Lederhandlungen
Ledermdébel

x Lederwaren
Markttaschen
Militireffekten

x Papiergeldtaschen
Peitschen
Portefeuille
Reiseartikel
Riemenfabriken
Sattler
Sportartikel
Schulranzen

x Streichriemen
Treibriemen

31. Manufaktur- und Wollwaren, Korsetts

x Korsetts
Dekoration
Dochte

x Handschuhe

x Konfektion

x Krawatten
Manufakturwaren

x Posamenten

x Riischen

x Spitzen
Spitzen

x Stoffwische

x Strickwaren

x Tapisserie

x Trikotagen
Tuchhandlungen
Uniformen

x Wasche

x Wollwaren
Zuggardinen
Polsterwaren

32. Maschinenfabrik usw.

Automobile

Dampfkesselfabriken

Industriebetriebe, grofe

Lokomotiv- und Waggonbau
Maschinenfabriken, Werkzeugmaschinen
Schiffsbau (Werften)

33. Metallwaren

X Armaturen
x Beleuchtungskorper
x Bijouterie
x Blechwaren
x Bronzewaren
x Draht und Drahtwaren
Emaillewaren
Fahrrader
x Feinmechanische Werkstitten
x Gasbedarfsartikel
x Gold- und Silberwaren
x Kleineisenwaren, Werkzeuge
x Lampen
Metallgewebe
x Metallwaren
x Nadel
x Nagel
x Nihmaschinen
x Nieten
Ornamente (aus Metall)
x Rasiermesser und Apparate
x Schlosser
x Schrauben
x Stahlfedern
x Stahlwaren
x Taschenmesser
x Waffen
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34. Nahrungsmittel

x Biskuit
Konserven
Gelatine
x Hefe (PreBhefe)
x Kaffee und Ersatzmittel
x Keks
x Kunsthonig
x Margarine
x Marmelade
X Molkereien
x Nahrmittel
x Nudelfabriken
Oblaten
x Sudfriichte, Spirituosen
x Teigwaren
x Wurstfabriken
Fettfabrik
Fleischextrakt

35. Photographische Ateliers

36. Pulver-, Sprengstotf-, Farben- und chem.

Fabriken
x Anilin
x Chemische Fabriken
x Drogen
Dynamit

x Farbbinder

x Farben und Farbstifte

x Feuerwerkskorper

x Films und Packung dazu

x Kerzen

x Klebstoffe
Lackfabriken
Malerfarben
Olfabriken

x Parfiimerie

x Patronen

x Pharmazeutische Préparate

x Photochemische Werke
Pulver

x Pyrotechnische Fabriken
Sanitatsartikel

x Seifen
Sprengstoffe
x Starke
x Tinten und Tusche
x Wachswaren
x Ziindholzer

37. Schmirgelerzeugnisse
Glaspapier
Schmirgelleinen
Schmirgelpapier
Schmirgelschleifscheiben
Wetzsteine

38. Schuhfabriken

Holzschuhe
x Schuhe (Leder und Tuch)
Schuhmacherbedarfsartikel

39. Textil-Industrie

x Bandfabriken

x Baumwollwaren
Blaudruck

x Bleicherei
Fiarberei
Faserstoff
Flachsspinnerei

x Gardinen
Leinenindustrie

x Niahfaden

x Samt und Seide
Spinnerei
Stapelfaser

x Stickerei

x Textilwerke, Bettfedern
Tuchfabriken
Wachstuch

x Weberei

X Zwirnerei

40. Verbandstoffe und Watte
Lazarette und Krankenhiuser
x Verbandstoffe
x Watte
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Deutsche Industrie-Normen
DIN Papierformate 476
Format Reihe
o A Reihe Reihe Reihe
Bezeichnungsbeispiel % Be- ngll:egs' B c D
. ; ine. |03 | nennun
Der Viertelbogen der Reihe A heiBt: | g mm nm mm m
Format A4
) 1000 xX1414
Die Abmessungen gelten als 0 Vlggfach- 917 x 1297
o . gen |841 x 1189
Groftmape; Toleranzen sind nach 771 x1090
unten zu legen und auf das duBerste
zu beschranken. 707 X 1000
Das Seitenverhiltnis aller For- 1{ Doppel- 648 % 917
mate ist 1 :y2, also gleich dem bogen | 594 x 841
Verhéltnis der Seite eines Quadrats 545 XM
zu seiner Diagonalen. 500 % 707
Die Ausgangsnorm ist das For- 458 x 648
mat AO (841 x1189), dessen Fla- 2 | Bogen 420 X 594
che = 1 m? ist. Die Formate einer 385 x 545
Reihe gehen durch Halfteln, Vier-
teln, Achteln usw. aus ihrem groB- 353 X 500
ten Bogen hervor. 3| Halb- 324 X 458
Die Klasse eines Formates gibt bogen 297 x 420
an, wie oft der zugehorige Vierfach- 279 x 385
bogen gefalzt oder zerschnitten
werden muB, damit dieses Format . 250 X353
entsteht; z. B. entsteht das For- | 4| Viertel- 229 x 324
mat A4 durch viermalige Falzung bogen 210 x 297
des Formats AO. 192 X 272
Die Reihe B ist die erste, die Rei- 176 x 250
hen C und D sind die zweiten geo- 162 x 229
metrischen  Zwischenstufen zur | 5 Blatt 148 % 210
Reihe A~ 136 X 192
Die Reihe A ist unter allen Um- |__ A
stinden zu bevorzugen. Nur wenn 125 X176
sie einen vorliegenden Zweck nicht 6| Halb- 114 X 162
erfilllt, ist Reihe B zuzuziehen. Erst blatt 105 x 148
an dritter Stelle kommen die Reihen 96 x 136
C oder D in Betracht.
Das Format A4 (210 x 297) gilt . 88 x 125
als Einheitsbriefbogen fur die bis- | ’ Vl;fr:el' . 5 81 X 114
herigen Briefquart- und Foliofor- att 4% 10
mate. ] o B 68 x 96
Das Format A6 (105 x 148) ist 62 X 88
Postkarten- und Taschenformat. 8 | Achtel- 57 x 81
2x 74
Die Formate der Reihe 4 gelten blatt 52 x 48 X 68
als Fertigformate fiir: -
technische Zeichnungen 9 — 37 % 52 44 % 62
(siehe DINORM 823) xez 1
Geschdftspapiere 31 x 44
Karteikarten 10 - 26 % 37
Vordrucke
usw 1 - 22 x 31
18 x 26
15 x 22
12 - 13x 18
11 x15
13 = 9x 13

NormenausschuB fiir das graphische Gewerbe
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Yor und nach der Normung der Papierformate.

Die schematische Darstellung, die dem DI N-Buch 1, ,,Papierformate* von Dr. W.

Porstmann entnommen ist, gibt ein anschauliches Bild von der Auswirkung der Papier-
format-Ordnung.

Vor der Normung

Fof e

g
w Pridatbrielte

114 1 162

Nachdruck der beiden tabellarischen Ubersichten nur mit Genehmigung
des Normenausschusses der Deutschen Industrie gestattet.
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.che Ermittlungstafel , Krause”

Krause-Kreisscheren, Rill-, Ritz- und Nutmaschinen

Anleitung:

Durch Benutzung dieser Tafel kann schnell und auf hochst ein-
fache Weise durch Anlegen einer geraden Linie durch einen bestimmten
Punkt die jeweilig héchst zuldssige Anzahl der Werkzeuge fiir die
Verarbeitung eines bestimmten Werkstoffes in einer bestimmten Stdrke
auf einer bestimmten Maschine ermittelt werden.

Zum Beispiel: Auf der Masciine JParzbpg (Gruppe JPa —
siehe Tabelle ,,Werkstoffe) soll 1 mm starke Lederpappe geschnitten
werden. Aus der untenstehenden Orientierungstabelle ist in gleicher
Weise wie in der Tabelle ,,Werkstoffe* zudrst die Maschinengruppe zu
suchen und dann in der Spalte des betreffenden Werkstoffes der dem
vorgeschriebenen Arbeitsvorgang entsprechende Punkt zu entnehmen.
Fiir unser Beispiel ist also in der Gruppe ,,JPa“ unter der Spalte
sLederpappe* der dem Arbeitsvorgang , Schneiden* entsprechende
Punkt Nr. 28 abzulesen. Durch diesen Punkt 28 und die Material-
stirke 1 mm in der oberen Skala ist nun eine gerade Linie (z. B.
mittels eines Lineales) zu legen und mit dieser geraden Linie an der
unteren Skala die héchste zuldssice Anzahl der Werkzeuge von 20
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Orientieru
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°99

mittels eines Lineales) zu legen und mit dieser ge}aden Linie an der
unteren Skala die hdchste zuldssige Anzahl der Werkzeuge von 20
abzulesen.

Hierbei ist besonders zu beachten, daB der Punkt 28 nur fiir
die Materialstirken 0,2 mm bis 2 mm anzuwenden ist, da alle in der
graphischen Ermittlungstafel angefiihrten Punkte nur innerhalb der
Grenzwerte, die in der Tabelle ,,Werkstoffe’* unter Materialstirke,
Maximum und Minimum angegeben sind, Geltung haben.

Erscheinen in einer Spalte der untenstehenden Orientierungs-
tabelle zwei Nummern nebeneinander, so ist stets die Nummer aus-
zuwidhlen, die laut beigedrucktem Zeichen den zugehdrigen Grenz-
werten mit dem gleichen Zeichen in der Tabelle ,Werkstoffe” ent-
spricht. Die beigedrudkten Zeichen weisen in diesem Falle auf die
Ausstattung bezw. auf eine Verstellung der Maschine hin.

MiBbrauchliche Verwendung und Nachdruck wird gesetzlich verfolgt.

Karl Krause, Leipzig.
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Orientieru

Lederpappe Holzpappe | Lumpen- PreBspan Vulkanfibe
Gruppe Arbeitsvorgang Strohpappe pappe ungenarbt
Punkt| Punkt} Punkt| Punkt|{ Punkt| Punkt| Punkt| Punkt] Punkt| Punk
Nr. Nr. Nr. | Nr. Nr. Nr. Nr. Nr. Nr. Nr.
n I |

DG54 | Schneiden e | — | sa — | 1! — | 6 — | 57 | 767

DEc | Schneiden 39 | — 39 | — | @ | 14Y| 11 | 537 17 60

DHc Schneiden 61 — | 6 | — | 4 | 9Yf 26 97| 23 | 60%

DLc | Schneiden 40 ' 74¥| 40 | 747| 31 = 437| 13 | 277| 23 | 30%

DMc | Schneiden 40 | 637| 40 | 637| 31 37| 13 187 23 | —

DOc | Schneiden 32 | 81V| 32 | 817| 20 | 45¥] 6 | 287| 23 | —

DFb Schneiden 89 97V 89 97v| 89 | 97Y| 72 91y| 71 90y

DHb Schneiden 87 — 87 — 87 — 69 — 68 —

DJb Schneiden 78 | 100y| 78 | 100Y| 78 | 100Y| 59 | 95Y| 58 94y

DKb Schneiden 77 98Yy| 77 98y| 77 | 98Y)] 50 | 83V 49 | 83Y

DLb Schneiden 73 99y | 73 99y | 173 99Y | 39 47| 41 82Y

DMb Schneiden 65 80y | 65 80y | 65 80vY| 39 83Y| 36 627

JF Ritzen 96»»| 84o| 96v» 840 | 96»» 840 | 86»» 8do| — ! —

Patentrillen 84 — — — — — — — —

JG Ritzen 96>»| 84o| 96»»] 8d4o| 96»»] 8do| 96»» 8do| — | —

Patentrillen 84 — — — — — — — — —
JKb Ritzen 88:»| 670 88»»! 670| 88»» 670] 690> 670 — —
Patentrillen 69 — — — — — — — —
JLb Ritzen 88»»| 670 | 88»»] 670 883 670 88»» 670 — | —
Patentrillen 69 — — — — — — = - —
JMb Ritzen 88:» 670 | 88> 670 88 670] 690> 670 — | —
Patentrillen 69 — — . — — ~ —— — - —
Ritzen 88»» 670| 88»» 670 88»» 670 6955 670| — —
JNb Patentrillen 69 | — — - - — B — —
Nkﬁ'teh mit Spa;ia;sﬁheber — — — — 85 _ — — — _
Nuten ohne Spanausheber|] — — — — 92 — — — — —
Ritzen 88»»] 670] 88»» 670| 88:» 670| 69»», 670 — —
Patentrillen 6o | — | — = =] = =11
JOb Nuten mit Spanausheber — — | — — 85 — L . _
Nuten ohne Spanausheber|] — | — — — 92 — — - _ _
Ritzen 887». 670 88»» 67o| 88»»] 670| 69»»| 670 — —
Patentrillen 69 - — — — — — — - — —
JPb Nutfen mit Spanausheber — — — — 85 — — _ — _
Nufen ohne Spanausheber] — — — — 92 — — - -
Ritzen 88»». 670 | 88»» 67c] 88»»| 670| 69»» 670 — —
Patentrillen 69 | — — — — =] = — _ —
JSb Nufen mit Spanausheber | — — —_ — 85 = — _ _ _
Nuten ohne Spanausheber| -- — 1 = — 92 — — — — | =
Schneiden _ | 98 70Y| 48 | 70Y| 34 | 54Y| 19 | 34Y¥| 12 | 30Y
Ritzen L8 ere| senlero| ssn 69> 330 | —

JMa Patentrillen 69 . — | — | — |- -] - 11—
"Nufen mit Spanausheber — = — — 85 — — 1 - — T
| Nuten ohne Spanausheber| — ' — — — | 92 — — - — —

Vor dem Ablesen sind stets die Grenzwer!

Mifibrauchliche Verwendung und Nachdruck wird gesetzlich verfolgt.

Karl Krause, Leipzig.



ingstabelle

Lederpappe Holzpappe | Lumpen- PreBspan Vulkantiber
Gruppe Arbeitsvorgang Strohpappe pappe ungenarbt
Punkt|Punkt| Punkt| Punkt| Punkt| Punkt| Punkt: Punkt| Punkt; Punkt
Nr. | Nr. | Nr. | Nr. | Nr. | Nr. | Nr. | Nr. | Nr. | Nr.
_Schneiden 35 | 477 35 | 47v} 24 | 35Y| 8 | 18Y| 5 | 147
Ritzen 88s»! 670| 88»» 670 88»») — [ 69»» 330 — 1 —
JNa Patentrillen 69 — — — — — — _ =
‘Nuten mit Spanausheber | — — N 85 | . A T _
Nuten ohne Spanausheber| — — — — 92 — — — o -
Schneiden ®8 | 377| 28 | 37Y| 15 | 22¥| 4 9y| 2 77
JPa Ritzen 88»» 670 883 670 88»» — 69»»' 330 | -- —
Patentrillen 69 — — _ —_— _ I B _
Schneiden 28 37v| 28 | 377| 15  22¥] 4 @ 9y 2 v
JQa Ritzen 88»»| 670] 88»» 670) 88> — | 69u» 330 -
Patentrillen 69 — — — — | — [ -
Schneiden 28 | 377| 28 | 377| 15 ' 22| 4 Y| 2 7Y
JRa Ritzen 88»»| 670 | 88»»] 670 88»» — 69>». 330 | -- —
Patentrillen 69 — — — —_— - R _ .
Schneiden 51 64V | 51 | 647| 35 | 47Y¥| 24 3B5Y| 5 147
Ritzen ‘ 77»») 670 | 77»» 670| 88»» - 69> 560 -
JMav | Patentrilien 70 — — — — - - _ _ _
Nufen mit Spanausheber - — _ - 85 _ o )
"Nuten ohne Spanausheber] — | — — 92 _ e
Schneiden 44 52| 44 52y| 28 | 377| 15 227 2 v
Ritzen 77w 670 | 77w», 670 88»» — 69» g 560 -
JNav | Patentrillen ] 70 el e — | =1 - - — —
Nuten mit Spanausheber — — — — 85 — — | - - _
Nuten ohne Spanausheber| — — — — 92 _ S _ —
Schneiden 38 | 46Y| 38 46v| 21 | 29¥[ 10 = 16Y] 1 3y
Ritzen 77»»| 670| 77»» 670| 88> — | 69 560 —  —
JPav | Patentrillen 70 — — — — | = — — - —
Nuten mit Spanausheber — — — — 85 _ — — _ .
Nuten ohne Spanausheber| — — | = - 92 — . N
Schneiden 38 | 46v| 38 | 4a6y| 21 | 29vy] 10 1ey| 1 3y
JQav | Ritzen 777 670) 77»». 670| 88»» — 69»» 560 | — .
Patentrillen 70 — — — — _ — . N .
Schneiden 38 46y | 38 g6y | 21 209y] 10 16Y 1 37
JRav | Ritzen 775> 610 | 77»»| 670| 88> — | 69> B560| —  —
Patentrillen 70 | — — — — - - - _ 3

Zeichen-Erklarung:

Y Bei tiefer gestellter oberer Messerwelle und gleichmiBiger Verteilung
der Messer iiber die ganze Maschinenbreite.

»» Gegen volle Ritzwalze arbeitend.

-]

te in der Tabelle ,,Werkstoffe’ zu beachten.

Gegen glatten Muff auf Rillwelle arbeitend.





