Er hat

gemaB den Profungsbestimmungen die

FACHARBEITERPRUFUNG
im Fertigkeitsteil _ S€hT_gut

i sehr gut

bestanden und auf Grund des Ergeb-
nisses der Prifung vor der Indusirie- und
Handelskammer diesen Facharbeiter-

brief erhalten.

Hagen (Westf.), den___26.9.1953

SUDWESTFALISCHE
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umen der Hoffnung . . .

Es war ein Sonntag im Mdrz. Dunkel lastete der Himmel tber der Lineburger
Heide. Es regnete, und ein kalter Wind wehte. In diesem Unwetter bewegte sich
eine lange Fahrzeugkolonne durch die nasse Heide: Omnibusse, Personenwagen,
Motorréder, Mopeds mit jungen Menschen. Aber keine fréhlichen Gesichter und
kein lgrmendes Gehabe. Alle merkwiirdig ernst und still.

»Wohin geht denn die Reise?” ruft ein neugieriger Bauer. ,Nach Bergen-Belsen,
zu Anne Frank,” kommt die Antwort durch Regen und Wind. Der Bauer begreift.
Er hat davon gehért. Im Radio hieB es, daB Tausende von Jugendlichen aus Nord-
deutschland sich aufmachen wollten, um Blumen ans Grab der Anne Frank zu
bringen. Ganz freiwillig, ganz ohne Befehl ...

Wer Anne Frank war, weifs heute die ganze Welt. Sie wei3 es aus dem Tagebuch.
Sie horte im Funk vom Leben und Sterben des kleinen Judenmédchens. Sie sah
auf der Bihne das erschitternde Spiel.

Wir standen kirzlich erst vor dem schmalen Haus in der Prinsengracht zu Amster-
dam. Dort muBite das junge Médchen mit ihren Eltern und einer befreundeten
Familie jahrelang in freiwilliger Gefangenschaft leben. In sténdiger Furcht vor
der Verhaftung. Den Himmel und die Sonne sah sie nur durch den winzigen Spalt
des Dachfensters. Der Hunger und die Leiden des zu engen Beisammenseins auf
kleinem Raum zehrten an den Nerven der eingeschlossenen Erwachsenen und
lieB sie gegeneinander hadern. Das junge Mddchen aber, das die Chronik dieser
unmenschlichen Zeit niederschrieb, wurde trotz allem ein liebender Mensch. Als
die kleine Anne Frank diese hdchste Stufe erreicht hatte, wurde sie verhaftet und
verschleppt ... ihr kurzes Leben ist gepreBt in die Seiten ihres Tagebuches.

Nun ist Anne Frank lebendig geworden. Sie ist auferstanden. Sie ist wirklich auf-
erstanden, denn sie ist in unseren Gedanken. Eines der sehr seltenen Wunder hat
sich ereignet: ein Buch, der Bericht eines Kindes, ist bis zum Gewissen der Welt
vorgedrungen. Die sonst so bequeme Welt hat dieses unbequeme Buch nicht
beiseite gelegt, sondern es gelesen. 300 000 Exemplare wurden bislang allein in
Deutschland verkauft. ..

Die Worte eines Kindes vermégen also doch noch, die Welt zu bewegen!

Die freiwillig niedergelegten Blumen auf den Grébern von Bergen-Belsen gehéren
zu den menschlichsten Zeichen einer Zeit, die von den sogenannten harten Reali-
taten bestimmt wird. Wir dirfen in aller Demut stolz darauf sein, daB es junge
Menschen unseres Volkes sind, in deren Herzen die Worte der kleinen Anne Frank
Wurzeln geschlagen haben. Glicklich aber dirfen wir sein, daB sich diese Tage-
buch-Worte in Frihlingsblumen verwandelt haben, in Blumen der Hoffnung. Es
ist, als ob das kindlich-rihrende Wort der Anne Frank ,Ich glaube an das Gute
im Menschen” von einer neuen Generation, die mit reinen Hénden vor den groBen
Grébern steht, gldubig aufgenommen und tbernommen wurde. So geht von dem
Werk der Frishvollendeten eine geheimnisvolle Macht aus, die unsere Herzen
bewegt und unruhig macht. GréBeres aber kann von keinem Buch, von keinem
Kunstwerk ausgehen.

S EIR DS

Das £ 50000.
AR

Vor kurzem wurde im Werk Minchen das 50 000. KE-Ventil
fertiggestellt. Der Eisenbahnzug der damit ausgeristeten
Ventile wdre 600 km lang, was der Strecke Berlin-Miinchen
entspricht!

Die meisten unserer Kollegen haben eine ungeféhre Vor-
stellung davon, was ein KE-Ventil ist, und unsere Zeitschrift
brachte bereits einige Male genauve Beschreibungen und
technische Daten dieses Ventils. Darum sollen heute einmal
die Probleme und Sorgen der Abteilungen ,Montage” und
,Prifsténde” etwas erdrtert werden.

Zuvor ein kurzer Rickblick:

Nach dem Kriege sah die Zukunft fir uns im Bremsenbau
nicht gerade rosig aus; das Ausland hatte uns wéhrend
unserer Kriegs- und Nachkriegsnéte Gberfligelt. Der Direk-
tion der Knorr-Bremse war eines klar: wollte man den inter-
nationalen AnschluB wieder erreichen, so mufite etwas
Neues geschaffen werden — und zwar so schnell wie még-
lich.

ErfahrungsgemdB davert die Entwicklung einer neuen
Bremse in guten Zeiten viele Jahre, weil die Versuche an
den langen Ziigen unter den verschiedensten Bedingungen
sehr zeitraubend sind. Trotz der Ungunst der damaligen
Verhdltnisse wurde das KE-Ventil in kirzester Zeit ent-
wickelt und bestand alle Prifungen ausgezeichnet.

Mit den ersten Bestellungen Anfang 1954, die so spontan
einsetzten, wie das bei der Einfihrung der Hik- oder KK-
Bremse nicht der Fall war, wurde die Fertigung vor schwere
Probleme gestellt. Das dltere Hik-Ventil lief in der Ferti-
gung zwar noch weiter, doch schon nach drei Monaten stieg
die Forderung nach KE-Ventilen von 160 auf 750 Stiick und
im nédichsten Monat sogar auf 1000 Stiick. Dies hatte zur
Folge, da3 wir, um die Termine einigermaflen sicher er-
fillen zu kénnen, in der Montage nach neuen Prinzipien
suchen muf3ten.

Wir hatten die Ventile bisher einzeln an Montagebdcken
zusammengebaut. Dieser Weg muBte grundlegend gedn-
dert werden, denn die Platzverhdltnisse waren beschrénkt.
So blieb unserer Betriebsleitung nur die schnellste Projek-
tierung eines FlieBbandes Ubrig.

KE-Ventil verlieB unser Miinchner Werk

Manch einem, der uns besucht, scheint die Form der Anlage
recht sonderbar: Lédngs des Raumes liegt ein schmales
Montagegleis, auf dem kleine Wégelchen laufen. Es sind
etwa 50 Stiick. Am Anfang dieser Schmalspurbahn, mit der
auch groBe Kinder gerne spielen wirden, werden die
Wagelchen mit den nackten Ventilkérpern (ohne ,Einge-
weide”) beladen. Sie wandern auf der Schienenbahn ent-
lang. Mit preBluftbetriebenen Handbohrmaschinen werden
zahlreiche Stiftschrauben eingesetzt. Von seitlich gelege-
nen, kleineren Montagebahnen kommen die verschieden-
sten vormontierten und vorgepriften Unterbaugruppen
heran. Sie werden dem Ventilkdrper eingefigt: Absperr-
organe, Fillventile, Relaisventile, Zugartwechsel und voll-
sténdige membranbewehrte Steuerkammern wachsen unter
den Hdnden der FlieBbandmonteure in den Ventilkérper

Eines der 50000 KE-Ventile, komplettiert zu
einem KEs-Steverapparat, am Einzelpriifstand




hinein. Yon Arbeitsplatz zu Arbeitsplatz vervollkommnet
sich das Bild ... SchlieBlich liegt das fertige Ventil, wie wir
es aus friheren Verdffentlichungen kennen, auf seinem
Transportwagen. Diese Methode der Teilmontage und Vor-
prifung einzelner, in sich geschlossener Unterapparate er-
leichtert die Gesamtmontage sehr. Fehler werden frihzeitig
erkannt und beseitigt, so daB sie den weiteren Lebensweg
bis zur Verkaufsreife nicht mehr belasten.

So, wie man das von Explosionsmotoren gewohnt ist, die
man nach der Fertigmontage einem Probelauf unterzieht,
werden diese KE-Ventile — erstmalig in der Bremstechnik —
an sogenannte ,Einlaufprifsténde” gehéngt. An ihnen
werden sie automatisch etwa hundertmal gebremst und ge-
16st, wéhrend der Monteur sie wie ein Barbier von allen
Geiten einseift, um etwaige Undichtheiten zu erkennen. So,
wie die Ventile mit leicht dirigierbaren Hebezeugen zu die-
sen Einlaufsténden schweben, werden sie nun auf eine
rechtwinkelig verlaufende Rollbahn gesetzt. Das leere
Transportwdgelchen IGuft im Gefélle der darunterliegen-
den Ricklaufbahn zum Anfangspunkt des Bandes zuriick
und wird dort von einem Greifer nach oben beférdert, so-
bald ein Platz frei geworden ist.

Auf der Rollbahn wandert unser Ventil in den neuen, mit
schalldémpfenden Platten ausgekleideten und blinksauber
mit Berolan-FuBBbodenbelag versehenen Diagrammraum.
Hier stehen 9 Einzelprifstéinde, an denen jedes Ventil
wirklich auf Herz und Nieren geprift wird. Es werden an
ihnen — wie am Menschen ein Elektrokardiogramm, Blut-
senkung und dergleichen — zahlreiche Untersuchungen vor-
genommen und auf rotlinigen Diagrammbléttern auto-
matisch festgehalten. Hier zeigt sich jede Abweichung von
der vorgeschriebenen Norm.
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Ventil und Diagrammblatt erhalten fortlaufende Nummern,
und drei Jahre lang wird diese Personalbeschreibung, die-
ser Steckbrief des Ventils, nach Uberprifungen beim Ab-
nahmebeamten im Werk verwahrt.
Nun beginnt fir das geprifte Ventil der ,Ernst des Lebens”.
Auf einer unteren Etage der Rollbahn verl&Bt es Vaterhaus
und Schule. Fir den ersten Gang bis zum Eisenbahnwagen,
den es einmal durch Jahrzehnte hindurch zu betreven und
zu sichern hat, wird es nochmals mit einer schitzenden
Umkleidung versehen. Ein zweietagiger Transportwagen
bringt die Ventile gruppenweise zum Versand.
Friher wurden die Steuerventile fir diesen Abschied noch
schén blau-grau angestrichen. Unsere KE-Ventile sehen
gléinzend schwarz aus. Diese Farbe verdanken sie einem
neuartigen Oberfléchen-Rostschutz, den sie im Fertigungs-
gang bekommen: dem ,Bondern”. (Wir berichteten dariiber
ausfihrlich in Heft 15, Seite 6.)
Durch diese sorgfdltig durchdachte Bandfertigung, auto-
matische Schénheitspflege und Musterungskommission ist
nun das 50 000. Ventil hindurchgeschleust worden. — Jeder
der neuen rotbraunen Giterwagen, von denen besonders
die gedeckten mit den silberglénzenden Aluminium-Luf-
tungsklappen ins Auge fallen, trégt ein KE-Ventil, — doch
nicht nur bei der Deutschen Bundeshahn, in allen Léndern
des europdischen Kontinents begegnen wir heute unseren
Kindern! Auch an den komfortablen Reisezugwagen laufen
die KE-Ventile, — an diesen anspruchsvolleren Fahrzeugen
fir hochste Geschwindigkeiten — ergénzt durch Druck-
iibersetzer, Gleitschutzeinrichtungen und geschwindigkeits-
abhdngige Regler, die das Optimale aus der Bremse her-
ausholen.

Schulz, Miinchen

GroBe Plédne mit kleinesnn Motor

Wer in letzter Zeit einmal in den Prifstand der Sidbremse
gekommen ist, muBte — falls es sich um einen aufmerk-
samen Besucher gehandelt hat — aufgehorcht haben: zwi-
schen das tiefe, ruhige Brummen der laufenden Motoren
mischt sich seit kurzem ein hoheres, hastigeres Gerdusch.
Und hat sich unser Besucher dann etwas umgesehen, wird
er einen kleinen Dieselmotor entdeckt haben. Es ist der
AKD 9.

Es ist noch gar nicht so lange her, daf3 der erste Motor
dieser Type bei der Sidbremse gebaut wird — und doch
sind jetzt immerhin schon Uber 200 Stick gefertigt worden,
und es werden téglich mehr. Der AKD 9 wird nun serien-
mdaBig hergestellt: drei neue Abteilungen — 85, 86, 87 —
Ubernehmen diese Aufgabe. Der serienmdBige Anlauf des
Boxermotors BAKD 9 erfolgt in einigen Monaten.
Es ist verstdndlich, daf solch kleiner, luftgekihlter Motor
sehr ,material-intensiv” ist, d. h. die Materialkosten Uber-
steigen bei weitem die Fertigungskosten. Aus diesem
Grunde ist es wichtig, ihn so wirtschaftlich wie méglich
herzustellen. Durch die Anlage von Fertigungsstrafien mit
z.T. bestickten, halbautomatischen Maschinen will man
dieses Ziel erreichen. So wird es méglich sein, durch ge-
ringfigige Verdnderungen an den Maschinen beide Ge-
héuse auf derselben StraBe zu bearbeiten. Es wurden be-
reits drei Einzweckmaschinen bestellt, die so konstruiert
sind, daB sie auch in eine vollautomatische Transfer-StraBBe
eingebaut werden kénnen. Uber den Einsatz von weiteren
Sondermaschinen macht man sich bei der Stdbremse z. Zt.
Gedanken.
Ebenso muf3 auch die Herstellung der anderen Teile weit-
gehend rationalisiert werden. Und schlieBlich will man auch
die Montage-Arbeiten am FlieBband vornehmen. Nach
Anlauf der Produktion sollen bis zu 400 Motoren im Monat
fertiggestellt werden.
Man hat also noch viel vor mit dem kleinen Motor.

H. Steigerwald, Minchen

Ergénzungswahlen

zum Aufsichtsrat der Knorr-Bremse AG. und Knorr-Bremse GmbH.

Durch den Tod des stellveriretenden Aufsichtsrai-Vorsit-
zenden der Knorr-Bremse AG. und der Knorr-Bremse
GmbH., Herrn Dr. Rothe, war es notwendig geworden, den
dezimierten Aufsichtsrat der beiden Gesellschaften wieder
zu vervollsténdigen. Zu diesem Zweck und mit dem allei-
nigen Tagesordnungspunkt ,Zuwahl zum Aufsichtsrat” fan-
den daher am 5. April in den Réumen der Knorr-Bremse
AG. Zentralverwaltung in Miinchen eine auBerordentliche

Hauptversammlung der Knorr-Bremse AG. und eine auBer-
ordentliche Gesellschafterversammlung der Knorr-Bremse
GmbH. statt.

Bei den Wahlen wurde einstimmig Herr Dr. jur. Theo Kreuz
in den Aufsichtsrat gewdhlt. Herr Dr. Kreuz ist seit Jahren
als Rechtsbeistand der Knorr-Bremse AG. tdtig und als
solcher mit den Belangen der Konzerngesellschaften be-
stens vertraut.

Der neu konstituierte Aufsichtsrat der beiden Firmen setzt sich wie folgt zusammen:

Knorr-Bremse GmbH.

Fritz Gréning, Vorsitzer

Dr. Theo Kreuz, stellv. Vors.
Liselotte von Bandemer

Dr. Otto Waldschmidt

Karl Vohmann

Wilhelm Enge.

Knorr-Bremse AG.

Fritz Gréning, Vorsitzer
Dr. Theo Kreuz, stellv. Vors.
Liselotte von Bandemer

Dr. Otto Waldschmidt
Fritz Feierabend

Eduard Scherer

ten Jahre besprochen und dem Aufsichtsrat zur Feststel-

In einer allgemeinen Sitzung referierten die Mitglieder des

Vorstandes und der Geschdftsfihrung der beiden Firmen
Uber ihre Arbeitsgebiete und gaben einen Uberblick tber
Ablauf und Ergebnis der vergangenen Jahre.

in Aufsichtsratssitzungen wurden die Abschlisse der letz-

lung vorgelegt. Uber diese Abschlisse und die damit zu-
sammenhdngenden Fragen werden wir in einem gesonder-
ten Artikel berichten, wenn die Aktiondre und Gesellschaf-
ter dariber befunden haben. Sch.

HOLDING-
GESELLSCHAFI?

Verwaltung des Besitzes von Beteiligun-
gen an anderen Unternehmen.

Der Begriff ,Holding” kommt aus dem
Englischen (to hold = halten). Eine Hol-
ding-Gesellschaft ,hdlt” die Beteiligun-
gen, produziert aber nicht selbst. Selbst
bei geringem Kapital kann der Einflufl

einer Aktien-Gesellschaft gentgen, um
einen entscheidenden EinfluB auszu-
tben ...

Die erste Holding-Gesellschaft der Bundesrepu-
blik wurde im Jahre 1952 in der Montanwirt-
schaft (Kohle, Eisen und Stahl) gegrindet. Die
von den Alliierten nach 1945 verbotene Verbund-

einer Gesellschaft sehr grof3 sein, da  wirtschaft zwischen Kohle und Eisen sollte da-
bereits der Besitz von 51% des Kapitals  durch zum Teil wieder neu ermdglicht werden.

Verwaltungsform fiir verzweigten Anteil-
besitz an Industrie- und Handelsunter-
nehmungen. WIB

Die Knorr-Bremse A.G. wird vielfach
als eine ,Holding-Gesellschaft” be-
zeichnet. — Das ist jedoch nur bedingt
richtig, denn die Knorr-Bremse A.G. ist
ihrer Natur nach eine Fabrikationsge-
sellschaft.

Eine Holding-Gesellschaft, auch Dach-,
Verbund-, Mutter- oder Ober-Gesell-
schaft genannt, besitzt zum Unterschied
zu anderen Unternehmungsformen der
Wirtschaft grundsétzlich keine eigenen
Fabrikationsbetriebe. lhre Aufgabe be-
schrénkt sich einzig und allein auf die

KNORR-BREMSEN AUCH IN SUDAMERIKA

18 dieser vierachsigen Bodenentleerer laufen seit 1955 in Bolivien bei der Corporacion Minera

de Bolivia, La Paz, Lieferwerk: Orenstein-Koppel u. Libecker Maschinenbau A.-G., Werk Bochum.




HASSE & WREDE

Der neve Revolver-Kopier-Avtomat

Bei der Knorr-Bremse, Werk Volmarstein, wurde der erste
einer Reihe neuer ,Revolver-Kopier-Automaten” in Betrieb
genommen, die von der Firma Hasse & Wrede im Hinblick
darauf entwickelt wurden, Werkstiicke mit groiem Durch-
messer in besonders wirtschaftlicher Weise herzustellen.
Diese Maschinen sind in der Lage, Werksticke wéhrend des
automatischen Ablaufs eines einzigen Arbeitsprogramms,
also ohne umzuspannen, mit acht verschiedenen Werkzeu-
gen nach acht verschiedenen Schablonen zu bearbeiten,
wobei immer zwei Werkzeuge gleichzeitig und unab-
héngig voneinander arbeiten kénnen. Das Ergebnis ist, daf3
sowohl die Gesamtschnittzeit, d. h. die Daver, wéhrend der
die Drehstéhle schneiden, vermindert als auch — und das
im besonderen MafBe — die sogenannten Nebenzeiten, d. i.
der Zeitaufwand fir das Einspannen des Werkstiicks und
fur das Schalten und die Leerldufe der Maschine, herab-
gesetzt werden konnten.

Bild 1 1 Kopiereinrichtung, 2 Revolverkopf

Bild 1 zeigt eine Gesamtansicht der neuen Maschinentype.
Auf einem kréftig ausgebildeten Maschinenunterteil gleiten
auf parallelen Fihrungen zwei Schlitten. Sie sind jeweils mit
einer Kopiereinrichtung (1) ausgeristet, die mit Drucksl be-
trieben wird und unabhdngig von der anderen arbeitet. Mit
den bisher verwendeten hydraulischen Kopiereinrichtungen
konnten lediglich Werksticke mit verhéltnisméBig kleinem
Durchmesser bearbeitet werden. Dieser Mangel, der in der
Wirkungsweise begrindet ist, wurde bei der neuen Ma-
schine durch die Wahl eines sonst nicht Gblichen Kopier-
systems vermieden, so da der Drehdurchmesser nur noch
vond den Abmessungen der Gesamtmaschine bestimmt
wird.

Jede Kopiereinrichtung ist mit einem Revolverkopf (2) aus-
geristet, der das Einspannen von 4 Werkzeugen gestattet.
Die Revolverkdpfe werden automatisch geschwenkt und in
der Arbeitsstellung mit einer Stirnverzahnung gerastet. Ge-
mdB den vier Werkzeugen je Revolverkopf ist, wie Bild 2
zeigt, je Maschinenseite eine Méglichkeit zum Einspannen

6

von 4 Schablonen (3) vorgesehen. Wéhrend des Vorschubs
der Schlitten wird jede Schablonengruppe von einem Fih-
ler (4) abgetastet, der seine Kopiereinrichtung so steuert,
dafB die Werkzeuge eine Bahn beschreiben, die der Kontur
der gerade abgetasteten Schablone entspricht. Weil die
verschiedenen Schablonen Ubereinander angeordnet sind,

Bild 2 2 Revolverkopf, 3 Einstellméglichkeit, 4 Fihler

kann die wirksame Héhe des Fihlers (4) wéhrend des Um-
schwenkens des Revolverkopfs (2) veréndert werden, um so
mit einem Wechsel des Drehmeif3els auch die Schablone zu
wechseln.

Die Arbeitsspindel wird von einem Elekiromotor iber ein
Zahnradgetriebe angetrieben, das mit elektromagnetischen
Lamellenkupplungen ausgeristet ist, so daB zu jedem
Werkzeug auch eine passende Drehzahl automatisch ein-
geschaltet werden kann. Ebenso ist auch fir den Vorschub
der beiden Schlitten je ein gesonderter Elektromotor und
ein mit Elektrokupplungen versehenes, automatisch schalt-
bares Getriebe vorhanden. ¢

Bild 3 5 Stevernockenplatte, 6 Kettentrieb, 7 Nocken, 8 Schalter

Die Steuerung der Maschine bernimmt eine Steuernocken-
platte, Bild 3 (5), die iber einen Kettentrieb (6) ebenfalls
von dem Vorschubgetriebe angetrieben wird. Auf der
Stevernockenplatte sind eine Anzahl Nocken (7) ge-
schraubt, die beim Vorriicken der Platte nacheinander
Schalter (8) betdtigen. Diese Schalter geben nun Impulse
fur die verschiedenen Operationen der Maschine, z. B.
Ein- und Ausschalten der Kopiereinrichtungen, Umschalten
auf eine andere Vorschubgeschwindigkeit der Schlitten,
Ricklauf der Schlitten u. a.

Bild 4

Bild 4 zeigt als weiteres Steuerelement eine Stevertrommel,
die zusammen mit dem Revolverkopf geschwenkt wird und
die gewissermafen die Verbindung zwischen Steuernocken-
platte (5 )und Revolverkopf (2) herstellt. AuBerdem wird mit
Hilfe dieser Steuertrommel die vorher bereits erwdhnte
Hahenverstellung des Fihlers vorgenommen.

Durch Aufklappen eines Deckels wird eine Schalttafel,
Bild 5 (9), freigelegt, an der die Drehzahl der Arbeitsspindel
und die Vorschubgeschwindigkeiten vorgewdhlt werden
kénnen. AuBerdem kénnen mit Hilfe der oberen beiden
Druckknopfreihen (10) die Bewegungen der Maschine
auBBerhalb des automatischen Arbeitsablaufes einzeln ge-
stevert werden.

Ist die Maschine fir ein bestimmtes Werkstiick fertig ein-
gerichtet, so wird der Deckel Uber der Schalttafel (9) ge-
schlossen. Ein Arbeitsprogramm kann nun etwa in folgen-
der Weise ablaufen: Das Werkstick wird mit einem Kran
in das Futter (11) gehdngt und durch Betédtigen des Schal-
ters (12) hydraulisch gespannt. Danach wird mit dem Schal-
ter (13) der Einschaltimpuls gegeben. Die das Futter (11)
tragende Arbeitsspindel beginnt sich mit einer an -der
Schalttafel vorgewdhlten Tourenzahl zu drehen, die Schlit-
ten und auch die Steuernockenplatten (5) beginnen den
Vorschub im Eilgang. Kurz bevor die Drehstéhle mit dem

Bild 5 9 Schal: I, 10 Druckknopfreihen,
11 Futter, 12 Schalter, 13 Schalter

Schnitt beginnen, schalten Nocken (7) die beiden Schlitten
von Eilgang auf eine gewdhlte Arbeitsgeschwindigkeit um.
Die beiden Fuhler haben inzwischen eine ihrer Schablonen
erreicht und stevern die Kopiereinrichtung so, daf die
DrehmeiBel dem Werkstick eine Form geben, wie die Kon-
tur der Schablonen es angibt. Haben die ersten beiden
Werkzeuge ihren Schnitt beendet, so veranlaf3t ein anderer
Nocken (7), daB3 Schlitten und Steuernockenplatten in ihre
Ausgangsstellung  zurickkehren, wo die Revolverképfe
automatisch geschwenkt und die Fihler auf eine andere
Schablone eingestellt werden. Die beiden Schlitten begin-
nen ihren zweiten Lauf. Hat das letzte Werkzeug seine
Arbeit beendet, so eilen die Schlitten in die Anfangsstel-
lung zuriick, schwenken die Revolverképfe so, daB die
ersten beiden Drehstdhle wieder in Bereitschaft stehen, und
die Maschine setzt sich selbsttdtig still.
Das Werkstiick kann gewechselt werden.

G. Lichtenaver, Berlin

Ausschnitt des neuen Revolver-Kopier-Automaten



















