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Zum Geleit.

Die Liberails ernste Lage der Kraftverkehrswirt-
schaft, wie der gesamten \)Vm'tschaft darf fiir uns kein
AnlaB zum Rasten sein.

LArbeiten und nicht verzweifeln"‘
lautet der Wahlspruch des Re1chsverbandes des Mecha-
nikergewerbes,

Aus diesem Geist heraus erfolgt die Herausgabe
unseres neuen Buches.

Moge es als brauchbares Werkzeug in dleser\‘.
Notzeit empfunden werdex_l : ‘

Bremen, im Dezember 193_1.

Tegtmeyer.



| Vorwort

Das vorliegende kleine Fachbuch befaBt sich mit
dem ,,Dienst am Auto‘‘, oder, mit dem Fremdwort be-
zeichnet, mit dem ,Auto-Service*. Die Vorbedingungen
zur Schaffung eines solchen Buches lagen in den Zeit-
verhiltnissen begriindet, soweit sich diese auf den
Kraftverkehr beziehen. Um eine glatte Abwicklung des
sich in den letzten Jahren in Deutschland riesenhaft
entwickelten Kraftfahrzeugverkehrs zu gewdhrleisten,
muBten gewisse Einrichtungen geschaffen werden, die
nicht nur eine schnelle und verlustlose Versorgung der

Fahrzeuge mit Betriebsstoffen, sondern auch die Be-

hebung von Stdrungen, das Aufpumpen der Reifen
usw. ermdglichten. Dem auslandischien, insbesondere
amerikanischen und englischen Beispiel folgend, geben
heute schon zahlreiche iiber ganz Deutschland ver-
teilte-sogen. Service-Stationen dem reisenden, nicht mit
technischen Dingen vertrauten Kraftfahrer das Gefiihl
einer gewissen Sicherheit, ein Umstand, der in Ver-
bindung mit dem inzwischen erreichten hohen Zuver-
lissigkeitsgrad unserer Kraftfahrzeuge einer stetig zu-
nehmenden Verbreitung derselben in hohem Grade
fordertich ist und weiterhin sein wird. Sind schon
heute diese Service-Stationen aus dem modernen Ver-
kehrswesen nicht mehr fortzudenken, so werden sie
fiir die zukiinftige Entwicklung eine der wichtigsten
Voraussetzungen sein und bleiben.

Eine weitere Vermehrung derartiger Auto-Dienst-

Stellen bedingt aber gleichzeitig die Heranbildung des -

geeigneten Personals. Ein Hilfsmittel bei dieser Aus-
bildung bzw. bei der Einrichtung eines derartigen
Betriebes zu sein, ist nun die Aufgabe des vorliegenden
Buches. Ohne darauf Anspruch zu erheben, das Gebiet
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Was bictet dex RDM i
nur RM. 28.— Jahresheitrag?

Kostenlose

Lieferung der amilichen Zeitschrift |, Vollpas
u. Reichsmechaniker”.

Kostenlose

ﬂuszablung‘von Unterstilzungsgeld bei Sterbe-
fdllen fir Kollegen bis R 500.— und deren
&hefrauen bis RIM. 200.— !

Kostemlose Rechisberalung.
Kostenlose Sieucrberalung.

Kosfenlose
e Regelung von Slreitigkeifen zwischen Mit-
- gliedern  und. Lieferanten.

Verbilligte Versicherungsprémien aller firf. Belriebs-
hafipﬂiébf-,-,’ Fahrschul-, Kraftfahrzeug-, Fahrrad-
diebstahl-, Krankenversicherung. Billige Prdmien bei
Finanszierung von Kraftfahrzeugverkdufen.

o

des Service restlos auszuschopfen (dazu ist das Gebiet
des Auto-Service heute schon zu vielseitig und um-
fangreich), soll es in erster Linie mit dem Wesen des
Service, mit der Einrichtung der Station, mit den zur
Anwendung gelangenden Spezial-Werkzeugen und
-Hilfsmitteln bekannt und vertraut machen, kurzum
dem technisch bzw. handwerklich vorgebildeten Prak-
tiker die Moglichkeit geben, sich in dieses Gebiet
einzuarbeiten.

Es ist natiirlich nicht mdglich, im Rahmen eines
kleinen Fachbuches wie das vorliegende alle die ver-
schiedenen Werkzeuge und Arbeitsverfahren in- und
auslindischer Herkunft zu beriicksichtigen, vielmehr
miissen sich die Betrachtungen jeweils auf besonders
bemerkenswerte und als Beispiele aufzufassende Ver-
fahren beschrinken, womif jedoch keineswegs irgend-
eine geringere Bewertung der nicht erwidhnten Ver-
fahren verbunden sein soll.

Moge das Buch recht vielen ein miitzlicher Berater
und ein ebenso niitzliches Hilfsmiftel in der beruflichen
Weiterbildung sein! Allen aber, insbesondere auch der
einschligigen Industrie, die durch Ueberlassung ge-
eigneter Unterlagen das Zustandekommen des Buches
forderten, sei an dieser Stelle Dank gesagt.

Berlin-Wi]helmshagen, im Juld 31.
Der Verfasser.
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Was ist Service?

,Service, vor wenigen Jahren in Deutsc!zland
nur als Schlagwort bekannt, ist heute auch bei uns
,Dienst am Auto’ im wahren Sinne des Wortes ge-
worden. Dieser Dienst am Auto beschriinkt sich auf
bestimmte Arbeiten am Kraftfahrzeug, insbesondere
auf solche, die im Interesse der Pflege und Betriebs-
zuverlissigkeit unbedingt notwendig sind. GroBere

Reparaturarbeiten, wie z. B. der Bruch eines Rahmens,

einer Hinterachse oder dergl. fallen -nicht unter den
Begriff des ,,Auto-Service*’, vielmehr ist dies eine aus-
gesprochene ,,Reparaturarbeit‘ einer Spezialwerkstatt.
Dagegen sind folgende Arbeiten ausgesprochene
Service-Arbeiten: ,

Waschen des Wagens,

Abschmieren des Wagens,

Versorgung mit Betriebsstoffen, Oelwechsel.

Aufpumpen der Reifen, o

Pritffen der elektr. Ausriistung, |

Priiffen der Radstellung,

Priifen der Bremsen,

Reifenreparaturen, : ,

Bestimmte Arbeiten am Motor: Motor entruBen,
Ventilerneuerung, Zylindererneuerung, Kolben-
auswechslung, Vergaser einregulieren usw.

Es liegt im Wesen des ,,Service® begriindet, daB
die auszufithrenden Arbeiten mdglichst schnell erledigt
werden miissen, da der Kunde vielfach ,,gleich darauf
wartet’, Tatsichlich verfiigen heute schon zahlreiche
Service-Stationen iiber besondere Warterdume fiir ihre
Kunden, die ihnen alle denkbaren Bequemlichkeiten
bieten. . '
Die Notwendigkeit, Service-Arbeiten so’ schnell
als moglich ausfithren -zu miissen, setzt das Vor-
handensein entsprechender Werkzeuge und Hilfsmittet
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voraus. Erklirlicherweise konnen derartige Arbeiten
nicht mit den . allgemein bekannten herkémmlichen
Werkzeugen ausgefilhrt werden, es sind vielmehr
Spezialwerkzeuge und Hilfsmittel zu verwenden, mit
deren Hilfe jede einzelne Arbeit in kiirzester Frist aus-
gefiihrt werden kann. Eine hochentwickelte Spezial-

industrie. liefert heute 'fiir alle derartigen Arbeiten’

zweckmiBig ausgebildete Spezialwerkzeuge, deren
Handhabung ebenso einfach wie zeitsparend ist.

Aus den vorerwihnten Griinden ist auch das Vor-
handensein einer geeigneten Wagenhebevorrichtung
unbedingt notwendig. Tankpumpen, moglichst fiir die
gebriuchlichsten Betriebsstoffe, sowie Oelzapfstellen
sind fiir die Service-Station eine Selbstverstindlichkeit,
desgl. auch eine Motorluftpumpe.

Wird der Dienst am Auto in Verbindung mit einem
Garagenbetrieb durchgefiihrt, so erweitert sich er-
kldrlicherweise dieser Dienst noch, indem eine laufende
Ueberwachung der untergestellten Kraftfahrzeuge in
Frage kommen kann. Diese Ueberwachung wickelt
sich gewdhnlich dergestalt ab, daB das betreffende
Fahrzeug vor jeder Fahrt einer Priifung unterzogen
wird, die sich insbesondere aui die wichtigsten Bau-
teile bezieht, von deren Zustand die Fahrsicherheit
abhingt, also z. B. auf die Bremsen und deren Be-
tatigungsorgane, die Lenkung nebst Gestinge, die
Federn usw. AuBerdem findet dann in gréBeren Zeit-
abstinden, etwa monatlich, eine genauere Unter-
suchung des Fahrzeuges, insbesondere des Motors
statt, iiber deren Befund schriftlich Bericht erstattet
wird. Es ergibt sich dann die Méglichkeit, bestimmte
Ursachen, die in Kiirze zu Stérungen oder groBeren
Reparaturen fithren wiirden, vorher zu beseitigen, so
dal} nicht nur spitere gréBere Reparaturen, die in
der Regel mit einer mehr oder weniger langen AuBer-
betriebsetzung des Fahrzeuges verbunden sind, ver-
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mieden werden, sondern auch die Gefahr, wegen eines
Defektes unterwegs liegen zu bleiben, erheblich - ab-
eschwicht wird, Nicht zu vergessen .ist das Zufithren
und Abholen der Wagen zur bzw. von der Wohnung
des Fahrzeugbesitzers, das besonders hiufig erwiinscht
ist. DaB man damit mur besonders zuverlassige Leute
beauftragen wird, bedarf wohl kaum eines besonderen

Hinweises.

Soweit nun die eigentliche Behandlung der Kund-
schaft in Frage kommt, so kann man sich ohne w§_1teres
die im ,,Bosch-Ziinder veréffentlichten 7,10 Gebote
des Kundendienstes’“ — mit einigen” Abdnderungen —
zu eigen machen: ‘ o

1. Empfange, bediene und verabschiede jeden
Kunden hoflich und freundlich, halte auch ._l;l)gme
Geschiftsbriefe in guter Form und in liebenswiirdiger
Sachlichkeit. Niemals darf Dein Kunde bei Dir eine

schlechte Kinderstube oder schlechte Launen vermuten.

2. Wiirdige jeden Kunden als vollwertige Person-
lichkeit und suche seine Eigenart zu verstehen und zu
beriicksichtigen. Niemals darf Dein Kunde sich :etls'
cine Nummer in schematischer Weise abgefertigt
fithlen, o

3. Tritt jedem Kunden offen und ehrlich ent-
gegen. Den Wert Deiner Arbeit soll er streng sachlich

kennen und schitzen lernen. Niemals darf Dein Kunde.

nachiriglich enttiuscht und verérgert fesitstelien, daB er
das Opfer von Uebertreibungen oder gar unwahren
Angaben geworden ist. 3

4. Bediene jeden Kunden so rasch wie moglich.
Wo von vornherein mit einer lingeren Wartezeit zu
rechnen ist, kann der Kunde sofort klaren Bescheid
erwarten. Niemals darf Dein Kunde durch lange
Wartczeiten oder unbefristete Vertrostungen verirgert
werden, .
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5. Ueberzenge jeden Kunden mit sachlichen
Griinden davon, daB Deine Vorschlige sein Vorteil
sind. Deine fachminnischen Beratungen sollen Ver-

trauen erwecken. Niemals darf Dein Kunde sich durch -

Ueberredungskiinste und Zungenfertigkeit besiegt
fithlen.

6. Priife etwaige Beschwerden Deiner Kunden
besonders ernst und erledige sie mdéglichst entgegen-
kommend. Unzufriedene Kunden konnen durch Ge-
spriche iiber ihre Erfahrungen allgemeines MiBtrauen
gegen Dein QGeschift erregen. Niemals darf Dein
Kunde den Eindruck bekommen, daBl seine berech-
tigten Klagen bei Dir taube Ohren finden.

7. Uebernimm jedem Kunden gegeniiber die Ver-
antwortung fiir alle Fehler, die auf die Verwendung
schlechter Grundstoffe und auf mangelhafte Arbeit
zuriickzofithren sind. Warenmingel werden nicht da-
durch behoben, daB man sie ableugnet oder die Schuld
auf andere schiebt. Niemals darf Dein Kunde den
Glauben an Deine Rechtschaffenheit und Zuverlissig-
keit verlieren.

8. Berate Deinen Kunden eingehend, suche ihm
zu helfen, daB seine Freude am Besitz seines Fahr-
zeugs eine moglichst dauernde ist. Niemals darf bei
Deinem Kunden der Eindruck entstehen, eine vor-
zeitige. Zerstérung seines Besilzes infolge falscher
FHandhabung sei auf Deine nachlidssige Beratung zu-
riickzufiihren,’ ,

0. Rede Deinem Kunden gegeniiber auch iiber die
Konkurrenz nur sachlich. Wer seinen Gegner vor
anderen nur schlecht macht, weckt leicht den Verdacht,
daBl seine eigne Stellung . schwach ist. Niemals darf
Dein Kunde den Eindruck bekommen, daB Du Deinen
Wettbewerber nicht ernst nimmst.

10. Behandle Deinen fiingsten. Kunden genau so
entgegenkommend wie die alte treue Stammkundschaft.
Dauergeschiifte fiir die Zukunft ist mindestens gleich

s

wichtig wie die gute Erledigung des Einzelfalles. Nie-
mals darf sich ein Kunde deshalb nachldssig bedient
fithlen, weil er zum erstenmal mit Dir in Verbindung

tritt. ‘

Von besonderer Wichtigkeit ist auch die Preis-
perechnung. Wenn es auch nicht méglich ist, hiérfiir
bindende Richtlinien aufzustellen, so muf doch auf
Grund der praktischen Erfahrungen festgestellt werden,
daB es unbedingt von Vorteil ist, soweit irgend mdg-
lich, ,,flat rate prices”, d. h. Festpreise zugrunde zu
legen. Zweifellos wird man stets -im Vorteil sein,
wenn man den Kunden vorgedruckte Preistabellen
vorlegen kann, so daB sich jeder Kunde vorher itber-
zeugen kann, was diese oder jene Arbeit kostet. Natiir-
lich ist dies mur fiir bestimmte Arbeiten méglich, und
wird man hierbei sogar die verschiedenen Fahrzeug-
typen noch beriicksichtigen miissen. In Frage komnten
z. B. das Abschmieren ecines Wagens, der Oelwechsel,
das Nachstellen der Bremsen, das Priifen der elek-
trischen Einrichtung, das Einschleifen der Ventile und
dhnliche ausgesprochene Service-Arbeiten.

Bei der Festsetzung der Festpreise spielt in erster
Linie der Unkostenprozentsatz eine wichtige Rolle.
Dieser muB vorher genau ermittelt werden, wobei
folgende Gesichtspunkte .zu beachten sind. Zu den
Unkosten zdhlen: Zinsen fiir das Betriebskapital,
Grundstitcksmiete bzw. -zinsen, Kosten fiir Beleuch-
tung und evil. Heizung, Reinigung und Instandhaltung
der Ridume, Abschreibung fiir Werkzeuge und Hilfs-
mittel (etwa 33 %), Aufwendungen fiir unproduktive
Arbeiten (Lshne fir Hilfsarbeiter, Zeitaufwendung fiir
schriftliche Arbeiten, Urlaub usw.), offentliche. Ab-
gaben, wie Steuern, Versicherungsbeitrige, Umlagen,
und Aufwendungen fiir Putzmaterial, Schreibmaterial,
Drucksachen, Fachzeitschriften, Fernsprechkosten usw.
Alle diese ermittelten Kosten pro.Jahr (300 Tage)
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werden dann den im gleichen Zeltraum aufzuwenden-

den Lohnen (unter Beriicksichtigung der Zahl der Be-
schiftigten und der am Orte {iblichen Stundenlhne
bzw. Gehilter) gegeniibergestellt und das prozentuale
Verhiilltnis ermittelt, also fesigestellt, wie groB d1e
Geschaftsunkosten auf 100 Mark Lohne sind.

Kommen. noch besondere Maschinenarbeifen in
Frage (Drehen, Hobeln, Friasen u. dergl), so sind die
sich aus diesen ergebenden Unkosten auf die Léhne fiir
diese Maschinenarbeiten selbst zu rechnen. In Frage
kommen hier als Unkosten die Kosten einer vorhan-
denen Betriebskraft, fiir Schmiermittel, Abschreibung
fiir die Maschinen, Verzmsrung des in den Werkzeug-
maschinen investierten Kapitals,

Rechnet man die Ldhne und etwaige Materlal-
kosten zu den -ermittelten Unkosten, so erhilt man
die Selbstkosten. Zu diesen wird dann der ortsitbliche
Gewinn zugeschlagen, wodurch sich dann die Kosten,
die der Kunde zu zahlen hat, ergeben. Da sich die
Unkosten in gewissen Zeitabstinden (infolge Lohn-

inderung, Neuanschaffungen usw.) idndern, miissen sie .

von Zeit zu Zeit neu ermittelt werden.

Schlleﬁhch sei die besondere Bedeutung des

moervice** fiir die Zukunft nochmals besonders unter-
strichen.. Deuntschland ist heute, abgesehen von einigen
Grofistidten, bei weitem noch nicht mit geniigender
Anzahl  von Service-Stationen versorgt. Hier bieten
sich also noch fiilr manchen Werkstattbetrieb, sofern
seine Lage dafiir geeignet ist, aussichtsreiche Verdienst-
moéglichkeiten. Die Bedeutung der Service-Stationen
wird um so mehr gewinnen, je mehr die Kraftfahrzeug-
industrie der. Austauschbarkeit der einzelnen Teile
Rechnung trigt. Es erscheint durchaus wahrschein-
lich, daB dann den Service-Stationen Aufgaben zu-
falien die bisher noch den ausgesprochenen Reparatur-
werkstatten vorbehalten sind.
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'Feststellung von Motorstérungen.

Eine der Hauptaufgaben der Service-Stationen. ist
die Beseitigung von Stérungen uiid UnregelmiBig-
keiten im Betrieb des Motors eines Kraftfahrzeuges.
Planloses Herumsuchen fithrt hier niemals schnell zum
Ziel, vielmehr muB man in systematischer Weise vor-

gehen, wobel die Untersuchungen nach drei Rich-
tungen hin — Vergaser-, Ziind- oder allgemeine
Motorstérungen —  durchgefithrt werden. Anhalts-

punkte fiir ein Aufsuchen der Storungen in dieser Weise

gibt die nachfolgende Zusammenstellung.

N1chtanspr|ngen des Motors.

Vergaserstdrungen:
t. Benzinhahan geschilossen Hahn &finen .
2. Brennstoffleitung verstopit Abnehmen und reinigen
3. Filter verstopft Filter reinigen
4. Diise verstopit Durch Ausblasen reinigen
5. Leerlaufdiise zu klein Nichstgroflere Leerlaufdiise
s ‘ einsetzen
6. Undichter Schwimmer Schwimmer dichtléten oder
durch neuen ersetzen
7. Nebenluft Ansaugleitung priifen, Schrau-
ben nachziehen, nétigenfalls
Dichtungen erneunern.
Ziindungsstdérungen:

1.
2.

Zindung nicht eingeschaltet
Ziindkerzen verolt

Ziindung einschalten
Mit Benzin reinigen

3. Elektrodenabstand = der Auf 04 mm einstellen
Kerzen zu grof

4, Ziindkerze schadhaft Durch neue ersetzen

5. Verteilerscheibe  ver- Mit Lappen und Benzin rei-

schmutzt

nigen (kein grobes Schmir-
gelleinen)

6. Verteilerkohle gebrochen Durch neue ersetzen
7. Unlt_lerbrecherabriﬁ stimmt Auf ca, 0.4 mm einstellen
nicht
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Motorstérung:
1. Motor zu kait

HeiBes Kithlwasser auffitllen

Zurfickschlagen des Motors.

Ziindungsstérungen:
1. Zuviel Frithzlindurg
2. Selbstziindung infolge
Ueberhitzung

Weniger Frithziindung geben

Motor mit gedffneten Kom-
ressionshdhinen durchdre-
en, abkiihlen lassen

Motor bleibt nach dem Anspringen
wieder stehen.

Vergaserstirungen:

1. Ungeniigender Brennstoff-

zuflufl
2. Ditse zu klein

Ziindungsstérung:

¢

Brennstoffleitung einschi. Ver-
gaser untersuchen

NichstgréBere Diise einsetzen

1. Unterbrecherhebel klemmt Unterbrecherhebel abnehmen 3

Motorstérung:

1. Drosselklappe zu wenig
gedifnet

und reinigen

Drbsselklappe mehr dftnen

UnregelmiédBiger Leellauf

Ziindungsstdrungen:
1. Ziindkerzen verolt
2. Ziindkerzen beschiidigt
3. Kabel abgefallen

4. UnterbrecherabriB falsch
5. Unterbrecher verschmutzt

Motorstérungen:

1. Undichte Ventile

2. Unrichtiges Spiel im Ven-
tilmechanismus

3. Schadhafte oder ausgelau-
fene Kolbenringe

Ziindkerzen reinigen

Erneuern

Kabel nachsehen u. nétigen-
falls richtig anschlieflen

Auf 0,4 mm einstellen

Mit Lappen w. Benzin reinigen

Ventile neu einschleijfen

Auf 0,2 bzw. 0,3 mm ein-
stellen

Kolbenringe erneuern

‘Knallen nach dem Anlassen.

1. Vergaser erhilt nicht
%enug Brennstoff
rennstoffdiise zu klein

1&

leitung nachsehen, Filter
reinigen
NichstgriBere Diise einsetzen

3. Lufttrichter zu groB ~

4. Gemisch zu kalt

5. Wasser im Benzin

6. Ansaugleitung undicht

Knallenim

Vergaserstérungen:

1. Gemisch zu brennstoffreich
2. Gemisch zu brennstoffarm

3, Undichter Schwimmer

4, Schwimmernadel oder
Pendel sind nicht in Ord-
nung

Motor kurze Zeit

Kleineren Lufttrichter ein-
setzen

rascher

laufen lassen, damit er
warm wird

Brennstoff ablassen, durch
Ledertuch laufen lassen

Muttern nachziehen, evtl
neue Dichtungen einsetzen

Auspuff.

Kleinere Diise einsetzen

‘GréBere Diise einsetzen, Ven-
tilfedern auf Spannung un-
tersuchen, Auspuffventile
auf Oelkohle priifen, Ventil-
schaftfithrungen kountrollie-
ren

Schwimmer dichtléten oder
auswechseln

Schwimmernadel  vorsichtig
richten, klemmende Pendel
gangbar machen

Mangelhafte Motonlelstung

Vergaserstorung:
1. Vergaser falsch emgesteilt

Motorstérungen:
1. Mangelhafte Kompression

2. Ventile falsch eingestellt
Sonstige Stdrungen:
1. Kraftverzehrende Wirkung
im Triebwerk oder an den
Bremsen

Neu einregulieren

Kolbenringe erncuern, Ven-
tile einschleifen
Neu einstellen

Priifen, ob Bremsen schleifen
oder ob Triebwerksteile
heillaufen, Lagerstellen
durch Abfiihlen pritfen

Motorklopfen,

Motorstérungen: :

1, Lager ausgelaufen

2, Qelkohle

3. Mangelhafter Kiihlwasser-
umlauf

2%

Lager instandsetzen
Oelkohle entfernen
Kithler nachsehen, reinigen
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Ueberhitzung des Motors.
Vergaserstdrangen:
1. Brennstoffdiise’ zu groB Kleinere Diise einsetzen
2, Lufttrichter zu klein GréfBeren Lufttrichter ein-
- setzen
Motorstérungen:
1. Mangelhafte Kiithlung ‘Kithlung nachsehen
2. EinlaBventil dffnet zu spit Ventile neu einstellen
3. Auslafkanile, durch Oe¢l- Oelkohle entfernen
. kohle verengt
4. Kolbenringe sitzen zu Kolbenringe nachschleifen
stramm oder auswechseln
5. Storung in der Schmierung Oelfithrung untersuchen
Zu hoher Brennstoffverbrauch.
Vergaserstdrungen:
1. Brennstoffdiise zu grofl Kleinere Diise einsetzen,
Motor darf jedoch nicht zu
' ' Knallen anfangen
2. Ansaugluft wird zu stark Vorwirmung verringern
vorgewirmt (im Winter)

3. Undichtheiten in der Verschraubungen nachpriifen,
Benzinleitung Hihne einschleifen
4, Schwimmer undicht Schwimmer dichtldten oder
auswechseln

Motorstérungen:
1. Kraftverzelirende Wirkung Priifen, ob Bremsen schleifen
im Triebwerk oder an den oder Triebwerksteile heiB-

Bremsen laufen, Lagerstellen durch
) Abfiihlen priifen
2. Schlechte Kompression Kompression priifen, Zylinder

ausschleifen, neue Kolben-
‘ ringe, Ventile einschleifen
Motor 61t stark.
Motorstfrungen: ,
1. Zuviel Oel im Gehiduse Ueberschiissiges Oel ablassen
2. Kolbenringe ausgelaufen Zylinder ausschleifen, neue
Kolbenringe ecinsetzen
Zuriickschlagen des Motors
nach dem Abstellen.
Motorstdrungen:
1. Ueberhitzung des Motors Auf Qelkeohle priifen, nétigen-
o falls entfernen ‘
2. Motor falsch eingestellt Neueinstellen nach Vorschrif-
ten der Fabrik
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Einregulierungéar‘beifen am Motor,

Vergaser. Das Einregulieren eines Vergasers
geschieht allzu hiufig noch in véllig unsachgemiBer
Weise, so daB es ganz erklarlich ist, wenn der ge-
wiinschte Erfolg nicht immer oder wenigstens nicht
ohne lingere Probiererei erzielt wird.. Grundsitzlich
muB man beim Einregulieren des Vergasers in durch-
aus systematischer Weise vorgehen, und empfiehlt es
sich, folgende Hinweise dabei zu beachten.

Der Ansaugweg, etwaige Flanschverbindungen
und siamtiiche dazu benutzten Packungen miissen gut
dicht hatfen. Stdrende Erscheinungen, wie schlechtes
Anspringen, schlechte Uebergénge und Riickschildge in
den Vergaser rifhren sehr hiufig lediglich von Neben-
luft her,

Der BrennstoffzufluB soll reichlich erfolgen, be-

sonders bei hohen Tourenzahlen itberzeuge man sich
davon, ob auch geniigend Brennstoff zuflieft, wobei
vorsichtigerweise auch festzustellen sein wird, ob iiber-
haupt der Brennstoffhahn weit genug gedfinet ist.
. Die Leerlauidrehzahl wird durch die Gréfie der
Leerlauidiise und durch die Spaltstellung der Drossel-
klappe bestimmt. Um diesen Spalt genau einstellen
zu kdnnen, ist gewdhnlich eine Anschlagschraube im
Anschlaghebel vorgesehen, die entsprechend einge-
stellt werden muB. Nach erfolgter Einstellung ist die
Gegenmutter der Anschlagschraube wieder fest anzu-
ziehen, ’

Feineinstellung der Diisen soll nur bei betriebs-
warmer Maschine vorgenommen werden. Die Leer-
laufdiise soll moglichst klein gehalten werden. Die
Brennstoffdiise wihlt man, wenn eine genaue Ein-
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stellung nicht bekannt ist, moglichst nicht zu grof,

sondern man geht langsam von Diisennummer zu
Diisennummer nach oben, Bleiben die Anzeichen
“knapper Vergasereinstellung aus, so ist die Brennstoff-
diise annihernd richtig eingestellt. Fs -kommt dann
nur noch beziigl. Leistung und Verbrauch eine ge-

ringe Aenderung der DiisengréBe nach oben oder .

unten in Frage.

Undichte Ventile oder Ansaugwege diirfen dann
allerdings nicht vorhanden sein, da diese ebenfalls die
Ursache des Zuriickschlagens in den Vergaser sein
kénnen, auch wenn die richtige oder schon zu grofie
Brennstoffdiise eingesetzt ist. Ist eine Korrekturdiise
vorhanden (beispielsweise beim Zenith-Vergaser), so
soll diese immer gréBer als die eigentliche Brennstoff-
diise gehalten werden. Durch Verinderung der Kor-
rekturditse kann man dann noch Feinheifen in der

Einstellung erreichen, nachdem die Brennstoffdiise be-
stimmt ist.

Der Schwimmer regelt bekanntlich den Stand des
Brennstoffspiegels. Bei schwererem Brennstoff ist der
Brennstoffspiegel durch Méhersetzen des Schwimmers
zu heben, da schwererer Brennstoff eine grofiere Auf-
triebskraft besitzt. Bei leichterem Brennstoff dagegen
mufl umgekehrt verfahren werden. Die Verdnderung
richtet sich nach der Konstruktion des Vergasers. Am
einfachsten ist sie bei Vergasern mit Niveauscheiben
(Zenith), die je nach Bedarf oberhalb oder unterhalb
des Schwimmers bzw. der Schwimmerstiitze eingelegt
werden, :

Ist ein Schwimmer undicht, so ist es immer am
besten, ihn durch einen neuen zu ersetzen, Besonders
ist die Schwimmernadel zu pritfen; sie muf unbedingt
gut dichten. Ueberlaufen des Vergasers riihrt hiufig
von einer undichten oder klemmenden Schwimmer.
nadel her, o

Uebergang, gute Zerstdubung und Leistung der
Maschine werden noch durch den Lufttrichter stark
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-apparat abnehmen. Alsdann

uf emeinen gilt, daB kleine Lufttrichter
h nﬂllljlzg.sellglnalg’lgeberganggundI besser}a Zersftaubung
e ls zu groBe. "Zu kleine Lufitrichter im Ver-
gfbte{ls ?zu den Zylinderabmessungen geben geringere
l]jilisl;:mg weil der Querschnitt zu sehr gedrosselt wird.

ind: . Die Einstellung der Ziindung bietet X
niz uélcflei%l%gkeiten, wenn das Sclhwungraq[ ';Tllt :
oin rgZi.'mdmarke versehen ist. Ma'1_1 nimmt . Vertei er&
e::?lef::ibe and VerschluBdeckel ab, lost das Spannban
fmd kann dann den Ziind- _

beei

an die Kurbelwelle so
dwr:i?,t r]glis‘ das zweitVOrdferst'e
Ventil sich dffnet und wieder
geschlossen hat und dreht .
dann noch etwa Um-drehpng X
weiter, bis der am Gehéduse
vorgesehene Pfeil (bzw. Kenn- X
marke) mit der auf dem Um-
fang des Schwungrades an- X
oebrachten (gewdhnlich —mit
Z.P. bezeichneten) Kenn-
marke iibereinstimmt. » Dann
dreht man die Magnetkupp-
lung, und zwar entgegen-
gesetzt der Richtung des am
Zimndapparat gewdhnlich vor-
gesehenen Drehrichtungspfei-
les, bis am runden Fenster
der Verteilerscheibe die Num-
mer 1.sichtbar wird. In dieser
Stellung setzt man dep Appa-
rat wieder ein, wobei darayf .
zu achten ist, daB sich die o1 Zgndeinstclunr
Stellung des Ankers nichE }v1§~ {Alig & Baumgirtel)

randert und der Ziind-
g;;a\;jt genau senkrecht steht. Dann schraubt man
ihn mit Hilfe des Spannbandes wieder an.
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Al

X Sind keine iuBeren Kennzeichen vorgesehen, $o

verfihrt man folgendermaBen. Der Kolben des Zylin- §
Kompressionsstellung ~ ge-

ders 1 wird zundchst in
§ bracht, jedoch so, daB der Kolben den oberen Totpunkt
Yin der Betriebsdrehrichtung noch nicht ganz erreicht
i hat, sondern laut der fiir den betreffenden Motor

das Verteilergehduse ab und dreht den Ziindapparat

so weit, bis die Schleifkohle des Verteilers in diejenige 3
auf das zum Zylinder 1 |

Stellung kommt, in der sie
gehérige Schleifsegment des Verteilergehiiuses zu
liegen kommt (wenn dieses wieder richtig aufgesetzt

wird), so daB die Kontakte des Unterbrechers eben :
zusammengehen. Nach dieser groben Einstellung bringt 1
ohne die Stellung des Ankers® zu

.man den Apparat,
verandern, in die zugehérige Kupplung und spannt ihn
wieder fest. Hierauf erfolgt die Kontrolle und Fein-
einstellung der Ziindung.

Zu diesem Zweck dreht man am Schwungrad die

Kurbelwelle entgegengesetzt seiner Drehrichtung ein

Stiick zuriick, bis die Unterbrecherkontakte vollstandig
geschlossen sind. Falls Abschnappkupplung vorhanden
ist, darf man nicht zu weit zuriickdrehen, da sonst
die Abschnappkupplung einhakt und den Anker fest-
hilt. Dann dreht man die Kurbelwelle jn der Betriebs-
richtung langsam so weit, bis sich eben die Untér-
brecherkontakte zu 6ffnen beginnen. In dieser Stellung
steckt man dann einen genau geraden, nicht zu
schwachen Drant durch den Kompressionshahn (bzw.
durch die Ziindkerzendffnung) des Zylinders 1 (oder 4)
und macht sich ein Zeichen an demselben in Héhe
der Hahnoberkante (bzw. in Héohe der Ziindkerzen-
dichtungsiliche). Jetzt dreht man am Schwungrad in
der richtigen Betriebsdrehrichtung weiter, bis der

X gKoIben des Zylinders 1 genau im oberen Totpunkt
i steht. Man miBt nun die Entfernung des vorher
gemachten Zeichens bis zu dem vorher benutzten

24 |

gel- 1
tenden Zitndvorschrift vor dem oberen Totpunkt steht. |
kMan nimmt mm den Deckel des Unterbrechers und

L

Mefpuani Hahnobérkante oder Ziidkerzenflache) X
m%ﬁp‘i?gilt (-dann die Friihziindung in Millimeter
des betreffenden Zylinders. ‘
AuBerdem priift man noch-
mals, ob auch die richtige
Totpunktstellung des Kol-
bens eingestellt ist: beide
Ventile miissen jetzt ge-
schlossen sein. Die Fein-
einsteliung liBtsich dann ge-
wahnlich vornehmen, ohne
daB der Ziindapparat abge-
nommen werden
mufl, und zwar
mit Hilfe der
Ziindapparat-
kapplung. Je
nachdem, ob
mehr  Frithziin-
dung oder mehr
Spétziindung ge-
wiinscht ist, wird
die Kupplung in der
Richtung verdreht. o .
X Ventile. Die Einstellung der Ventile bietet kemg
besonderen Schwierigkeiten. Die Oecffnungs- Lén
SchlieBzeiten der Ventile sind durch die S’fellungB er
Nocken auf der Nockenwelle festgelegt, so da ltlas
sich lediglich darum handelt, das auf der Nockenwelle
sitzende Antriebszahnrad in die richtige Stell,un% l‘ZlLl
dem zugehdrigen Gegenzahnrad zu bringen. hag
und Zahnlitcke der beiden Réader sind entsprechen
ihrer Zusammengehorigkeit gezeichnet, so daB eine
Verwechslung kaum méglich ist. e dor Ventil
ge kommt dann noch das Einstellen der Ventil-
st-ijlllilefl-‘a%w'ischen StoBel und Ventilschaft muB sich
bekanntlich ein gewisses Spiel befinden, damit eine
gewisse durch die Erwirmung bedingte Ausdehnung
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Abh, 2 Zindeinsteliuhr (Alig & Baumgirtel)

durch Pfeile angegebenen




L

der Ventilschifte gewihrleistet ist, ohne daB dadurch !
ein sicherer Ventilschluf§ verhindert wird. Man schraubt ,

am besten zunichst simtliche VentilstéBel so weit her-
unter, daB die Ventile auf ihren Sitzen vollkommen

aufliegen, chne also mit ihren Schiften auf die StoBel |

aufzuliegen. Die vorhandenen Gegenmuttern der
St6Bel miissen selbstverstindlich vorher gelést werden.

Dann schraubt man {
die StéBelmutter des j

ersten Ventiles lang-
sam so weit nach
oben, bis der zwi-
schen ' Ventilschaft

stellehre (0,3 bzw.
0,4 mm stark) ge-

Ventil selbst ange-

Abb. 3 Einstell-Lehre (Alig & Baumgartely dann  die
) mutter angezogen.

In der gleichen Weise verfihrt man der Reihe
nach bei den anderen Ventilen. Zum SchluB

prift man nochmals das StoBelspicl mittels der Ein- |

stellehre nach, indem man jedes Ventil der Reihe nach
durch Drehen am .Schwungrad in seine SchluBstellung

bringt. In dieser Stellung muB sich dann der Blech- ]

streifen gerade satt hindurchziehen lassen.

Betrachten wir nun im Folgenden die wichtigsten,
im Auto-Service gebriuchlichen, modernen Arbeits-
methoden an der Hand von Beispielen. Besonderes
Interesse verdient die neuzeitliche Instandsetzung der

Zylinder und der Ventile. Von den verschiedenen hier- 1

26

und StoBel eingelegte
Blechstreifen der Fiu- |

rade gefat ‘wird, ]
ohne daB jedoch das §

hoben wird. In die- §
ser Stellung wird |
Qegen- |

i zur Anwendung gelangenden ‘-Methoden seien die
IIi,f;n‘ajsﬂrla-I\’le’t.“nodgefglr -de'xg.F‘a. Marx & Traube
G.m.b. H,, Frankfurt a. M., deren E_rz§:ugmsse auf
diesem Gebiete eine fithrende Rolle spielen, etwas
eingehender erldutert.

Abh. 4 Zylinder-Bahr- 1, Honmaschine (Mayer & Schmidt)
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Zylindererneuerung.

Die ,Zylindererneuerung‘‘ verlangt eine vollko-
mene Erneuerung der Bohrungen unter Berficksichti-
ung aller Folgerungen auf die theoretischen und
raktischen Funktionen simtlicher in Arbeitsverbin-
dung mit dem Zylinder stehender Motororgane! Jede
Zylinderbohrung  unterliegt  einer natiirlichen "Ab-
nutzung. Diese verliuft jedoch nie kreisformig. Der
die Abnutzung verursachende Kolben mit den Kolben-
ringen nutzt die Bohrung einseitig ab und zwar in
der der Kurbelwellenbewegung entgegengesetzten
Richtung. Wenn jedoch die Zylinderbohrung nicht
00 Grad zur Achse der Kurbelwelle steht, so mub
naturgemiB die VerschleiBwirkung groffer werden,
und zwar nicht nur auf Zylinder und Kolben, sondern
jetzt bereits auf alle Motororgane, die mit dem Zylinder
direkt oder indirekt in Arbeitsverbindung stehen. In
einem solchen Zylinder wird der Kolben von Anfang
an nicht einwandfrei arbeiten. Die Maschine gibt nicht
die volle Leistung. Zylinder und Kolben .unterliegen
einem rapiden Verschieif. Die korrekte 00-Grad-Lage

~ der Zylinderbohrung ist also von auferordentlicher Be-

deutung, — sie ist fitlr den Motor eine Lebensfrage!
Die bisherige Zylinderwiederherstellung geschah durch
Schleifen und zwar horizontal. In horizontaler Lage
muf also der Zylinder auf die 90-Grad-Lage der
Bohrungen ausgerichtet werden. Dies ist eine schwie-
rige Arbeit, da der Zylinderblock durch sein Gewicht
zum Durchhingen neigt und die tatsichliche Lage der
Bohrung nur schwierig und durch sehr umstindliche
Messung zu ermitteln ist. Schieifscheiben verlangen
hohe Tourenzahlen und verursachen starke Reibung.
Reibung aber erzeugt Wirme, Wirme wieder beein-
fluBt die Arbeitsgenauigkeit! SchlieBlich bendtigen
Schieifmaschinen starke Antriebsmotoren.

Von den verschiedenen neuzeitlichen Methoden der
Zylinderernenerung sei im Nachfolgenden die Matra-
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Methode in kurzen Umrissen erldutert. Bei "der |} gchnitt~ gestellt wiirde, daf nur der halbe Umfang
Ma.t.ra-Metho‘de wird mit kleinster Tourenzahl Jer Bohrung vom Werkzeug angegriffen wird. Die
gebohrt, so dab jede Wirmebildung vermieden wird. Bohrspindel aus CuBstahl ist bei allen Maschinen
Vertikal spannend und vertikal arbeitend bietet diese chirtet und ge-

> 8 Cohlitfen. Die Wider-
SR o o - standsfihigkeit der
Spindel ist durch die
Harlung um ein Viel-
faches ~erhoht und
{ibertrifft eine dop-
pelt so starke weiche’
Spindel noch ganz
erheblich. Zweinach-
stellbare,  konische
Lager vonungewdhn-
licher Linge, zwi-
schen denen der An-
. triebsmechanismus
liegt, sind so eng
eingestellt, daB sich
die Spindel bei der
geringen Tourenzahl
von 20 p. min. ge-
rade mnoch drehen
kann. Die Antriebs:
schnecke ist eben-
falls gehirtet und ge-
schliffen. Die Grund-
fldche der Maschine
(also die Aufspann-
fliche) wird nach
der Montage der

s . e - AR

Abb. 6 Zylinder-Ausreib- und Schle

1
1
i
i
i
H
:

ifvorrichtung (Schudhardt & Schiitte)

! Mt-athogle Gewihr fiir eine korrekte 90-Grad-Lage der | Spindel mit dieser

i bearbeiteten Bohrungen. Der konstruktive Awfbau der  §°  durch Spezialwerk- Abb. 7 Zylinder- =
L ~ Maschinen zwingt die Arbeitsspindel, die ihr von den @ zeuge genau recht- Dor und Schleifmaschine . Simplicity
i léagern gegebene Arbeilsrichtung streng einzuhalten, p winklig abgedreht, Nach dieser Operation wird die
3 ‘ i £S ;l;‘s'{‘unmogl1ch, daB das Werkzeug der alten Bohrung ! Maschine nicht mehr auseinandergenommen. Bei der
<|“_E- nachliuft, seibst wenn es so stark auf einseitigen auBerordentlichen Wichtigkeit der senkrechten Bohr-

It |

e '
|
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richtung- wird der Wert dieser Operation leicht ein
leuchten, - '

Der Antrieb erfolgt bei den transportablen wund

halbtransportablen Typen durch FElektromotor von |

Y1 PS. Die Ausschaltung erfolgt bei allen Maschinen
automatisch. ‘Ein Stoppring auf der Bohrspindel wird
nach der erforderlichen Bohrtiefe auf genauestes MaB
eingestellt. In Endstellung beriihrt der Stoppring die
mit dem elektrischen Schalter verbundene Schaltklaue,
driickt diese herunter und hat damit die Maschine still-
gesetzt. Diese unbedingt’ zuverlissige Ausschaltung
gibt den Matra-Maschinen noch den grofien Vorteil,
keinerlei Wartung wihrend des Arbeitens zu benétigen.

Der patentierte, selbstzentrierende Matra-

Schneidkopf arbeitet nach dem Konusprinzip. Die
Schneidkdpfe haben sechs gegenitberliegende, einge-
setzte Messer. Jedes Messer besitzt zwei Schneid-
kanten. Die abgeschrigten, konischen Kanten bilden
einen regelrechten Zentrierkonus, wodurch der Schneid-
kopf und damit die Maschine stets iiber Mitte Bohrung
zentriert werden. Diese abgeschriigten Kanten be-
sorgen den eigentlichen Schnitt. Die zweite Kante
liegt zylindrisch zum Kérper und verlduft spiralig.

Sie hat das Kalibrieren und Glitten auszufithren. Die
sechs Messer ruhen in einem stabilen Stahlkérper und:

werden durch einen harten, geschliffenen Konus
gefithrt, welcher wieder mit engster Passung im
Schneidkopfkorper eingeschliffen ist. Durch Drehen
des Konus werden die Messer gleichmiBig heraus-
gestellt. Auf diese Weise ist eine maBhaltige Ein-
stellung auf /5, mm moglich. Die Messer werden nach
der FEinstellung durch Schrauben geklemmt. Durch
Ofteres Abziehen der Schreiden kénnen Hunderte von
Bohrungen -bearbeitet werden, ehe ein Nachschirfen

‘Rollenlager an schweren

ide mit der Spindel verbunden. Zur Einstellung des
E?:lriﬂgid'klctpfes V\Ifjir-d dieser mit dem Vierkant in den
Schraubstock gespannt.  Mit einem mitgelieferten
Schliissel wird der Kérper gedreht und so die Messer
auf das gewiinschte Mafl gebracht.
Die Finstellung erfolgt iiber Mikro-
meter,

Das Modell R ist als schwere
stationire Type fiir Zylindersc"hlel-
fereien bestimmt, bzw. fiir B(?tr1ebtj:, o
die sich in ausgedehnter Weise mit
der Reparatur von Zylindern be-
fassen. Ddie Maschine ist wumv'ersa.l
und hat einen groBen Aktions-
bereich, Sie umfaBt alle Zylinder-
gréfien der Automobilmotoren, sta-
tiondrer Gasmotoren, Dampfmaschi-
nen, Pumpen, Kompressoren, Kilte-
maschinen und gr-o-i_i_e
Lagerkorper (Gehduse fir

Schienenfahrzengen u. a.) -4
bis zu einem Durchmesser
von 300 mm wund einer
Tiefe von 450 mm., Die
Zylinder werden .auf den
Maschinentisch gespannt,
der mit der DBohrstange
der Maschine abgefrist
worden ist, also genau
senkrecht . zur
Spindel steht. Die

erforderlich wird. Der Schneidkopt ist an der Bohr- '
i spindel "sorgfiltig gefithrt. Der kriftig geschliffene ' ]
| Konus des Schneidkopfes sitzt in dem geschliffenen selbstzentrieren- My
e .Konus der Spindel und ist so zuverléssig zentriert und _ den.' Matra-
es _ Schneidkopf. Die ,
"‘!]I‘ 32 ) . 3 Bohrstange hat  Abb. 8 Hall-Zylinder-Ausbelir-Maschine
1k
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Zentrierung  er g
folgt durch de
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Y ———— automatischen, selbst- umschaltenden Riicklauf. Nach
. _ dem Riicklauf. schaltet sich die Maschine selbst-

' T titig aus. Die Bohrstange ist hohl, aus Gufistahi,

\
\\\m\ == gehirtet und geschliffen. Besondere Schutzvorrichtun-
\ ‘\ it '_) gen verhindern den Zutritt von Staub und Spinen
(e ) \ .

TN ‘ in dic Lager. Ungewdhnlich lange (je 200 mm)
= konische, nachstellbare Lager gewihrleisten strenge
m \ Fithrung. Die geringen Tourenzahlen gestatten engste,
R e spielfreie Lagereinstellung ohne WirmeeinfluB, wo-
4,./'/,’0 ' h @ durch auch die geringste Spindelabweichung unmbg-
‘ \\‘Lc \s ‘ : lich ist. Die Maschine hat drei Bohrgeschwindigkeiten
Ctnea ) §§'\(\\X\"‘ﬁ ' _ und drei Vorschitbe. Der schwere Maschinenkorper
\m\‘i - steht auf breitem Fuf. o
= == iHivars Diec halbtransportable Type Modell M
3 ' ist zur Bearbeitung von Automobilzylindern aller Arf,
Traktoren- und kleineren Gasmotoren-Zylindern von
50—150 mm Durchmesser bei 380 mm Tiefe be-
stimmt. Die Maschine ist transportabel. mund kann
, daher auch zum Arbéiten im Chassis verwendet
) _ werden. Zu Arbeiten auBerhalb des Chassis wird ein
St Tatex dnachlag- Arbeitstisch mit Spannleisten, auf welchem auch die
1.‘ o« | — ’ Matra-Honmaschine Aufnahme findet, verwendet. "Die
— ) [ ] A hohle Spindel aus GuBstahl, gehirtet und geschliffen,.
sy TR T Wi arbeitet abwirts. Sie lauft in zwei konischen, nach-
_ 4 (] ! stellbaren Lagern und ist ohne Spiel eingepaBt. Die
) ' \ ¥ Bohrspindel wird durch’ Schnecke und Schneckenrad
o R T T Tt Feorere: : angetrieben. Zum Bohren wird ebenfalls der patentierte
¥ T ————— : Matra-Schneidkopf verwendet, der jedoch mit den
s s N e Remm et ‘ Kopfen der anderen Modelle nicht ausgewechselt
- ? werden kann. Das Modell M kann nur mit Elektro-
motor Yy PS geliefert werden. Die Maschine hat zwei
Vorschitbe mit zwei Geschwindigkeiten. Bohrungen
von 50—66 mm werden mit Verlingerung bearbeitei.
Ein Zwischenstiick gleicht die Spindeliiberhdhung aus.
. Die leichte, transportable Type, Mo-
dell S I}, ist insbesondere fitr das Arbeiten an Auto-
mobilzylindern im Chassis bestimmt. Sie kann jedoch
in gleicher Weise, wie bei Modell M, auf dem er-

- Abb. 9 Anordaung der Hutfo-Ziehschieifahle
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wihnten Arbeitstisch verwendet werd i i
hqt einen Arbeitsbereich von 50——115&111.1ng 1})’1;3(;11111]1;?
Tiefe von 330 mm. Auch bei Modell S IIT sind Zwei
Vorschiibe und zwei Geschwindigkeiten vorhanden
Die Bohrsp_mdel wird durch Schnecke und Schneckeuu’
rad angetrieben. Zum Bohren und Zentrieren wird
ebenfalls _der  Matra-Schneidkopf verwendet. Das
Mode]l. wird nur mit ¥, PS Flektromotor geliefert.

. Abb, 10
Matra-Zylinder-Bohr- und Reib-Maschine (transportable Type)

Die auf den Zylinder-Bohr- und Reibmaschinen

gebohrten Zylinder ~ werden auf einer Zylij
3 } inder-
%_Iehschle_lf- und Poliermaschin eygegléitfet.
1et Matnai_Z_lehschIeif- und Poliermaschine ist frans-
portabel; sie kann sowohi im Chassis wie auf aus-
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’ gebauten Zylindern und fest auf der Zylinder-Bohr-

and Honmaschine verwendet werden. Auf einem krif-
tigen, zur vielseitigen Aufspannung eingerichteten FuB
ist in einem doppelten Gelenk die Fiithrungssiule an-
geordnet. Der Ausleger ist hohl gegossen und dient
als Spitlmittelbehdlter. Fin biegeamer Schlauch mit
Hahn fithrt das Spiilmittel zur Bohrung. Durch einen
Hebel werden die beiden Gelenke sicher in jeder
gewiinschten Stellung fixiert. An der Fiihrungssiule,
in der Héhe verstellbar, ist der Hubmechanismus an-
gebracht. Eine fiir diesen Zweck gebaute elekirische
Bohrmaschine ist an dem Hubkérper befestigt. - Diese
Maschine hat eine Tourenzahl von 400 pro Minute,
Die Hubbewegung wird bei Modell A von Hand
durch einen Hebel betitigt. Bei Modell B geschieht
der Antrieb der Hubbewegung durch PreBluft. Eine

- im Gehduse eingebaute Feder entlastet den Anfwdrts-

hub. ‘Durch klemmbaren Anschlagring ist die jeweils
gewiinschte Hubhdhe einstellbar. Der Maximalthub -
betrigt 240 mm, die Gesamtausladung der Gelenke
500 mm, so daB Zylinder mit einer Gesamtlinge von
1000 mm von #dufierster Bohrung bis zur #duBersten
Bohrung ohne Umspannen bearbeitet werden konnen.

Ziehschleifen ist das Korrigieren deformierter
Bohrungen mit einem mehrsteinigen, rotierenden
Schleifwerkzeug, der Ziehschleifahle. Diese wird zur
Korrektion geringer VerschleiBgroBen bis zut ca. 0,1 mm
verwendet. GroBerer Verschleif soll nicht direkt mit
der Ziehschleifahle korrigiert werden, weil sich hier-
bei, da die Ahle die ausgeschlagene Bolrung zur
Fithrung nimmt, eine Neigung der Zylinderachse ergibt,
welche sich nachteilig auf das Arbeiten der Kolben
auswirken kann. Die eigentliche Korrektion geschieht
dann auf der Matra-Zylinder-Bohr- und Reibmaschine
oder der Zylinder-Schleifmaschine. :

Es fillt hier der Matra-Ziehschleifahle
in der Hauptsache die Aufgabe des Glittens der
Zylinderwandungen zu. Das Polieren, oder wie es
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Amerika nennt, ,,das Honingen® (Honen), ist eine

Verfeinerung der Zylinderlaufbahn, Die Erfahrung hat -

gezeigt, dali die PBeschaffenheit der geschliffenen
Bohrung dem Kolbenring eine unnétig groBe Angriffs-
moglichkeit bietet, so daB die Kolbenringe mehr
Material von den Zylinderwandungen abnehmen, als

sie tatséchlich bendtigen, mum zum ,Tragen® zu

kommen. -Das Mehr aber an Materialabnahme be-
deutet einen Verlust im Motorenefiekt. Der wesent-

liche Vorteil der Matra-Ziehschleif- und Polierahle ist . -

aber neben dem Glitten vor allem die Korrektions-

fihigkeit erheblicher Abweichungen in Konizitit und .

Rundung. Es ist nicht erforderlich, den Zylinder auf
23 Hundertstel Millimeter fertig zu schleifen, . viel-
mehr wird durch die Verwendung der Matra-Zieh-
schleif- und Polierahle die sehr langwierige und schwie-
rige Schlichtarbeit an der Zylinder-Schleifmaschine ver-
mieden werden. Die Bohrung wird nur achsengerecht
korrigiert und roh durchgeschliffen etwa bis 1 Zehntel
Millimeter. Das Finish dibernimmt die Matra-Zieh-
schleif- und Polierahle in kiirzester Zeit und erzeugt
zudem die geglittete Bohrung. Noch markanter ist
der Effekt der Matra-Ziehschleif- und Polierahle beim
Glitten gebohrter Bohrungen. In ca. 5 Minuten glittet
die Matra-Ziehschleifahle in der Matra-Ziehschleif-
maschine eine gebohrte Bohrung von z. B. 80 mm
Durchmesser und 230 mm Tiefe, wobei ca. 8—10
Hundertste] Millimeter Material abgenommen werden.
Die Matra-Ziehschleif- und Polierahle arbeitet it
sechs Steinen, welche in drei verschiedenen Kérnurigen
und zwar ,fein 180%, ,mittel 120 und ,,grob. 0%

Korn zu- erhalten sind. Die Griffigkeit und hohe’

Widerstandsfahigkeit der Steine macht die Ahle un-
gewdhnlich wirtschaftlich. Ein Zusetzen der Steine
tritt bei richtiger Spiilung (Petroleum) nie auf. Die
Anordnung von sechs Steinen hat gegeniiber vier und
weniger Steinen den Vorteil, daB insbesondere beim
Korrigieren von Bohrungen, wobei abwechselnd ein
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stein ganz oder teilweise auBer Eingriff kommt, stets
durch die verbleibenden finf Steine der Zylinder-
umfang bestimmt bleibt, wogegen bei vier und weniger

Abb, 11 Zylinder-FeinmeBgerit ,Subito” (Hahn & Kolb)

'Steinen die betreffende Ahle von der Achse abweichen

muB. Wesentlich ist auch, daB die Matra-Ziehschleif-
und Polierahle keine federnden Steinhalter besitzt. Dic
Steinhalter ruhen vielmehr fest auf Konen, deren
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gegenseitige Verschiebung durch Gewindespindel die
Spanzustellung ergibt. Ein Ausweichen der Steine bei
Pleuelnuten, harten Stellen und der-
gleichen ist damit ausgeschlossen.
Die Zustellung der Matra-Ahle ge-
schieht von auBfen, ohne die Ahle
aushingen zu miissen. Bei einiger
Uebung kann die Zustellung wih-
rend des Betriebes erfolgen. Dic
Matra-Ziehschleif- und Polierahlen

Die GroBe 1 hat einen Arbeits-
bereich von 50—75 mm 7, GréBe 2
einen solchen von 66—130 mm .
Die Verstellbarkeit der beiden
Ahlen betrigt jeweils 6 mm. Es
sind daher fir je 6 mm des Ex-
pansionsbereiches besondere Stein-
halter erforderlich.

Die amtomatische Matra-
Honmaschine ist zum Honen
offener und durch keinerlei Pleuel-
nuten  unterbrochener Zylinder-

Abb. 12 bahnen nach dem Bohren bestimmt:
Zyli;:-_g{ter-gcig;rfngp- Die Maschine arbeitet .automatisch
gerat poudtto und stellt so fiir Betriebe, welche
ausschlieBlich Bohrungen der vor-

genannten Art zu bearbeiten haben, eine sehr wirt-

schaftliche Maschine dar. Die automatische Matra-

Honmaschine wird durch einen Elektromotor von 1% PS
angetrieben, Die das Werkzeug tragende Spindel
bewegt sich selbsttatig auf und ab durch die zwischen
den Lagern -eingebaute Umschaltvorrichtung. Der
Hpb wird durch Anschlige begrenzt. Die Maschine
wird durch Druckknopfschaltung im-Kabel angelassen
und stillgesetzt. Das Werkzeug ist ein Karborundum-

Honwerkzeug mit zwei Steinen, die in positiver, gleich-'

miBiger Spannung gegen die Zylinderwandungen ge-
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werden in zwel GroBen geliefert.

Ty

driickt werden. Eine starre Feder hilt den Kopf

wihrend der Arbeit genau in der Mitte der Bohrung.
Die Steine werden von-der Mitte aus angedriickt.

Zylinder-Schleif- u, Bohrapparaté.

Der Vollstindigkeit halber seien noch die Zylinder-
Bohr- und Schleifapparate erwdhnt, die fiir den Ge-
brauch auf der Drehbank, Frismaschine oder dergl.
pestimmt sind. Auf die Mitnehmer- oder Planscheibe
der Drehbank wird der Support des Apparates, welcher
quf einer kriftigen Stahlspindel die Schleifspindel trigt,
aufgeschraubt, so daf die Hauptspindel der Drehbank
and die Schleifspinde} ein Ganzes bilden. Wihrend
die Hauptspindel mit nur etwa 25 Umdrehungen in
der Minute rotiert, erhdlt die auf Kugellager laufende
Schleifspindel gesonderten Antrieb, und zwar entweder
vom Vorgelege der Maschine, der Transmission oder
durch einen kieinen Elektromotor. Die Schleifspindel
soll mit ca. 4000 Umdrehungen in der Minute laufen.
Mit Griffrad wird die auf dem Support sitzende Schleif-

spindel verstellt, so daB Bohrungen von 50—250 mm

ausgeschliffen werden konnen. Durch Verwendung
entsprechender Aufsitze ist das Ausschleifen wvon
Bohrungen unter 50 mm ebenfalls mglich. Die Schleif-
seite bei der Normalspindel betrigt 210 mm; zu tiefe-
ren Bohrungen werden Spezialspindeln verwendet. Die

© Aufspannvorrichtung besteht aus einer starken 800 mm

langen Prismarundplatte, welche an Stelle des dreh-
baren Drehbanksupportes befestigt wird. Auf der
Grundplatte sind zwei kriftige Aufspannwinkel derart
angebracht, daB sich dieselben bequem seitlich ver-
schieben und durch Griffridchen feststellen lassen. Die
Winkel selbst sind mit Ausrichtflichen versehen. Der
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Vorschub beim Schleifen wird durch die Leit- oder

Zugspindel betétigt. Um die Schleifspindel auf die vor-
geschriebene Geschwindigkeit zu bringen, wird in den
beiden ersteren Fillen meistens ein kleines Zwischen~ .

vorgelege eingeschaltet werden miissen. Dasselbe karn
ganz einfach und leicht sein (Einbockvorgelege). Damit
bei den Schwingungen der Schieifspindel der Riemen
immer straff bleibt, ist ein leichter Riemenspanner so
anzuordnen, dafB die Spannrolle méglichst nahe an die
Antriebsscheibe zu sitzen kommt. Letztere soll so groB.
gewihlt werden, daB beim Betrieb der Riemen gegen-
seitig nicht zum Streifen kommt. Zum Antrieb der
Schleifspindel darf nur ein endloser (geleimter), ca.
36 mm breiter und 3—4 mm dicker Riemen verwendet
werden. Beim Schleifen achte man darauf, daB der
Schleifsupport durch die angebrachte Druckschraube
festgestellt wird. In gréBeren Zeitabstinden ist die
Schleifspindel auseinander zu nehmen, zu reinigen und
mit Vaselinfett zu schimieren. Die Aufspannvorrichtung
wird an Stelle des drehbaren Drehbanksupports be-
festigt. Zu diesem Zweck sind Schlitze in der Grund-
platte angebracht. Nachdem die Vorrichtung genau
ausgerichtet, ist es von Vorteil, wenn die Grundplatte
durch zwei Stifte fixiert wird. Durch die seitlich ver-
.schiebbaren Winkel ist es méglich, in kiirzester Zeit
jeden Zylinder aufzuspannen. Es wird am vorteil-
haftesten von auBen nach innen, dann durch Um-

-schaltung von innen nach auBen und so fort geschlifen.

Hervorzuheben ist auch der Zylinder-Schleifapparat
»Planet”. Der Antrieb erfolgt durch die Maschine,

auf der er amfgestellt wird, so daB keine besonderen

Deckenvorgelege, Motore und dergl. notwendig sind.
Der Antrieb der Schleifspindel geschieht durch zwei
Riemen. Der erstere ist aus Leder und endlos geleimt,
er ist durch Exzenterbolzen regulierbar, der letztere
ist aus Hanf und wird automatisch gespannt. Die
Uebertragung der Antriebsbewegung sowoh! fiir die
hohe Tourenzahl der Schleifspindel als auch fitr die
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Abb. 13 Black & Decker Elektro-Ventilschieifmaschine

43




Planetbewegung ist im Planet selbst enthalten und f

erfordert keine weiteren Hilfsmittel. Die Exzentrizitit 8

der Planeispindel kann durch Ha i ix

Schnecke und Schneckenrad wh‘kt,nggl?affl’ 1?1?5 ;fxfr:ﬂs
13 mm verstellt werden, was sich in allen Fillen als
hmrglchend erwiesen hat. Es miissen demnach Schleif-
scheiben, deren Durchmesser von 10 zu 10 mm variiert,

auf Lager gehalten werden. Die Planetbewegung kann

Abh. 14 Nachschieifen eines Ventils (Black & Decker)

durch gehiirtete Klauenkuppl i

kupplung bequem ein- -
ﬁleScé'Jalfet werden, Die Schlei;g— bz%v. B-:l:l;sp?;lgef%zt
Mittefsr FI-{oh_enIage In  weiten Crenzen verstellbar.
o s ememsteilung_’ wird diese Lage fein reguliert
By 11)'.'n\§chf:s Zentrieren der Schleifscheibe mit der
o earbeitenden Bohrung méglich ist. Die Spindel
Eﬁde 1311tt verschiedenen Tourenzahlen. Am vorderen
T ist sie kom_sch ausgebildet zur Aufnahme von
!l angerungen bis 10 mm Mindestdurchmesser. Die
agerung der Schieifspindel und Planetspinda ist
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solide und vibrationsirei durchgebildet. Schieifspindel
und Planetspindel sind gemeinsam- direkt hinter der
Schleifscheibe in einer nicht ‘rotierenden Hillse fest-
gehalten. Diese Hiilse ist am Hauptkdrper mit drei
starken Halbzollschrauben festgeschraubt. AuBerdem
getzt sich diese Hiilse in den Kérper hinein fort, wird
so zentriert und entlastet die Schrauben. Die Planet-
spindel lauft in zwei Gleitlagern, die Schleifspindel lauit
aut der Schieifscheibenseite auf Gleitlager und hinten
auf doppelseitigen Kugellagern. Schieifspindel- und
Planetspindellager sind nachstellbar. Grofite Genauig-

Gy
Abb. 15 Ventilschleifmaschine Dewet-Special

keit des Arbeitsproduktes kann erzielt werden, da der
Apparat unabhingig von der Antriebsmaschine (Dreh-
bank, Frismaschine usw.) ist. Alle Bewegungen, von
denen die Genauigkeit abhiingt, sind im ,,Planet’’ seibst
enthalten. Der Antrieb erfolgt zwanglos durch die
Mitnehmerscheibe, so daB selbst bei ungenauer Dreh-
bank- oder Frismaschinen-Spindellagerung die grdBie
Genauigkeit fiir das Werkstiick erreicht werden kani.
Die Bohrvorrichtung kann augenblicklich ohne Aende-
rung an der Planetspindel sehr vorteilhaft zur Stahl-
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einstellung verwendet werden. Die Kombination von
Ausdrehen und Schleifen ermdglicht zwei- bis  fiini- °
fache Leistung. Verschmieren der Schleifscheiben ist i
ausgeschlossen infolge vorherigen Ausdrehens der an

jeder Autozylinderwandung haftenden kohlenhaltigen
Schicht.

Ventil-Erneherung.

Eine im Rahmen der Kraftfahrzeugpflege beson-

ders h#ufig auszufithrende Arbeit ist die Wieder-
instandsetzung bzw. Erneuerung der Ventile. Von
den hierbei zur Anwendung gelangenden verschiede-
nen Methoden sei als Beispiel die Matra-Methode
herangezogen. Die saubere Ventilfiihrung ist eine Vor-
. bedingung ‘fitr . exakien

Sitz des Kegels und aus-
reichende Schmierung des

Ventilfithrungsschaftes.

Die Matra - Ventil-
fiilhrungsreibahle ist
eigens fiir diese Aufgabe
konstruiert und aus- Son-
derstalil gefertigt, so dafi
die feinen Schnittfacen
widerstandfihig sind. Der
R Fithrungszapfen, ein langer

Abb. 16 Ventilschileifnascnine Anschnitt und endiich der
Fiihrungsschaft sorgen da-
fiir, daB die Ventilfithrung genau zentrisch und jn ihrer ur-

spriinglichen Achse gereinigt und geglittet wird, In der

geriebenen Ventilfiihrung liuft saugend der gehirtete
und geschliffene Ventilsitzirdserschaft und erméglicht
dem Ventilsitzirdser -- unabhingig von dem alten
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- worin der Schaftgriff %

Sitz — einen neuen, korrekt zur Fiihrungsachse liegen-
den Sitz zn erzeugen. Zur Aufnahme der Friseq
dient der ebenfalls geschiiffene Konus. Der Konus
ist fitr alle FrisergréBen gleich, so dafi jeder Schaft
auf jedem Friser verwendet werden kann. Fs ist
weder ein Festschrauben noch sonst eine zeitraubende
Befestigung erforderlich. Die Ventilsitziriserschifte
werden analog den Ventilfithrungsreibahlen in alien
Normal- und UebergroBen unter Beriicksichtigung der
genormten Sitztoleranzen hergestellt. Bei Verwendung
von Friserschiften mit-doppelter Fithrung ist eine be-
sondere Vorrichtung erforderlich. Diese gewihrleistet
auBer der Fiihrung in der Ventilfithrungsbiichse noch
eine genau senkrecht zur Zylinderfliche stehende
Fiihrung des Schaftgriffes. Die Vorrichtung besteht
aus einer Glocke, einem Ausleger und einem Spann-
eisen. Die Glocke wird unter Benutzung eines der
Stehbolzen auf die Zylinderfliche gespannt,” Die beiden
Flichen der Glocke

sind genau parallel. T 7

Auf der Glocke ist ein e T
Ausleger verschiebbar . #
angeordnet, in dessen
Kopf die Fiithrungs- 8 1L 12s
biichse gelagert ist, A

tuft. Um bei schriger,
Zylinderfliche oder bej
schrig  angeordneten
Ventilen die doppelte
Fiihmng anwenden zu
kénnen, ist die Fith-
rungsbiichse in  dem
Ausleger in einer Kugel-
pianne gelagert, so daB
die Biichse in jeder Winkelstellung fixiert werden kann.
Der starre Friserschaft ist der zuverlissigste, doch sind
mit Riicksicht auf die AbmaBe stets eine groBere

Abb. 17 Ventilschieifapparat ,,Ascl®
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Anzahl von Schiften. erforderlich. Der expandierende |
Fithrungsschaft dagegen iiberbritckt in der Regel eine
MafBspanne von 0,8 bis 1 mm. Die Verwendung eines

Abb. 18  Oélkohle-Entfernung {Matra-Methode}

expandierenden Schaftes ist besonders dann zu empfeh- :
len, wenn die Ventilsitze nach dem Frisen noch ge-
schliffen werden sollen. Nach der Reinigung der
Ventilfithrung mit der Ventilfiihrungsreibahle wird der
expandierende Schaft in die Ventilfiithrung geschoben, |

Drehen” des Druckdorns an der oberen Vierkant-
schraube expandiert und damit fixiert, Der Schaft ist
federhart und geschliffen. Um diesen feststehenden,

- expandierenden Fithrungsschaft lduft der eigentliche

Friserschaft, dieser ist eben-
falls gehirtetund geschliffen.
Zur Aufnahme der Friser
dient der Konus, welcher
fitr alle' FrasergréBen gleich
ist, so daB nur ein einziger
Friserschaft fiir - sdmtliche -
Friaser bendtigt wird.

Das Frédsen der Ventil-
sitze unter Verwendung der
Matra - Friser erfolgt in
drei Operationen:

Operation 1: Der
Sitz wird von innen her-
aus geschmailert und gleich-
zeitig der neue Sitz zen-
triert. Man muB stets be-
mitht sein, einen méglichst
schmalen Sitz zu erzeugen.

Operation 2: Der
Ventilsitz wird gefrist. Bei
besonders harten Ober-
flichen wird zunichst ein
mit Spanbrechernuten ver-
sehener Vorfriser verwen-
det, dem der Fertigfriser
glittend folgt. So erhilt
man eine glatte und blanke
Sitzfliche. :

Operation 3: Die_obere Sitzkante wird ge-
brochen, um ein Stauen der ein- oder ausstrdmenden
Gase zu verhindern. Gleichzeitig schmilert der Friser
den Sitz von oben.

Abb. 19
Schleifen des Ventilsitzes
(Matra-Methode)

bis der starre Konus aufsitzt. Alsdann wird durch 4 - . 49

St
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Trotzdem ein sauber und winkelrecht geschliffener
Ventilteller den Ventilsitz gasdicht abschlieBen wird,
ist noch eine Verfeinerung der Sitzfliche mdglich durch
Schleifen des Sitzes nach dem Fridsen. Die geschliffene

Sitziliiche schlieBt den geschliffenen Ventilteller ohne-

Einschleifen gasdicht
" Zum  Schleifen der
Ventilteller dient ein
Schleifkegel, der auf
einer Schleifspindel be-
festigt ist. Die Schleif-
spindel lduft um den
expandierenden
Schaft. Die Schleif-
spindel wird mit einer
hochtourigen elektri-
schen Hochleistungs-
bohrmaschine  durch
Kugelmitnehmer ange-
trieben. Das Schleifen
geschieht unter Bei-
fiigung von Oel und
Petroleum. Als Spritz-
schutz und Oelfinger

Abb. 20 .Mafr_".i-venﬁ'lv-Eingcmeif- werdenn verschiedene
maschine fiir Handbetrieb Gummiringe von ge-
niigender Hohe mitgeliefert, die den Schleifkegel
umfassen. Das Korrespondieren der Winkel an
Friser, Schleifkérper mund Ventilteller wird durch
Schleifen auf einer Ventilkegel - Schleifmaschine in
einer Stellung erzielt. FEs ist von grofiter Wichtig-

keit, daB der Kegelwinkel des Schleifkérpers genau

paft und auch beim Arbeiten erhalten bleibt.

Das Entfernen der Oelkohle aus den
Ventiléfinungen, von den Kolbenb&den und den- Ventil-
tellern ist eine sehr wichtige Arbeit, von deren guter
Ausfithrung in nicht geringem MaBe der Efiekt einer

Ventiliiberholung beeinflufit wird. Das Entrufen mit.
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einem Schaber ist zeifraubend und unzudédnglich. Diese
Arbeit wird unter Benutzung einer Stahlbiirste mit der
Matra - Hochleistungs - Bohrmaschine
schnell und griindlich ausgefithrt, Die bearbeiteten
Teile erhalten eine glatte, briinierte Oberfliche, wo-
durch Neubildung von Oelkohle erheblich erschwert
wird. Diese Anlage zum ,EntruBen‘’ ist, unabhingig
von der Ventilbearbeitung, eine fiir jede Werkstatt
dringend - notwendige Einrichtung, denn heute mub
man von jedem Service-Monteur verlangen, daB er,
sofern aus ‘irgendeinem Grunde der Zylinderkopf ab-
genommen wird, diese Gelegenheit zum Entfernen
der Oelkohle benutzt, -

1 .

Abb. 21 Matra-\ﬁenﬁl-prﬁfér .

Nachdem die Ventilsitze und Fithrungen nach der
Matra-Methode bearbeitet und wieder in ihre ur-
spriingliche Lage gebracht wurden, sind die Ventil-
teller zu bearbeiten, Diese Arbeit wurde bisher in
den Werkstatten durch Abdrehen oder zhnliche un-
zulingliche Methoden erledigt. Die Matra-Methode
sieht hierfiir eine billige und vollkommene Arbeit vor,
das Schieifen der Ventilteller auf der Matra-Ventil-
schleifmaschine. Diese Maschine erzeugt in
kiirzester Zeit eine spiegelblanke, absolut rundlaufende
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Tellerfliche, welche den Ventilsitz gasdicht schlieBen
muf. Ferner ist die Maschine noch verwendbar zum |

Planschleifen der Ventilschaftenden, der StéBel, zum

Schirfen der Ventilsitziriser alier Grade wund zum -}

Abdrehen der Schleilkdrper. FEin Zusatzapparat ge-
stattet das Nachschirfen von Reibahlen aller Art.

In der Erkennis, daB die Ausbildung der Motor-

achse zur Schleifradachse 'die Giite der Schleifarbeit §
fiir die Dauer ungiinstig beeinflussen muB und leicht |
zu Defekten fithrt, ist bei der Matra-Ventil- |

schleifmaschine ‘der gekapselte Motor auBer-
halb der eigentlichen Maschine gelegt worden. FEin
nahtlos gewebter Triebgurt iibertrigt die Kraft stofi-
frei auf die’ Schleifspindel. Diese Anordnung hat sich
zum Antrieb hochtouriger Spindeln als zweckmiBigste
erwiesen. =~ Der Treibgurt ist nachzuspannen. Die
Schleifradspindel ist ungewdhnlich lang und staub-
dicht gelagert. Schleifspindelstock und Motor ruhen
auf einem gemein-

mittels Kurbel fein
und ziigig bewegt
werden kann. Die
Bewegung des Werk-
stiickspindelstockes
wird durch Exzenter,
8 der durch handlichen
USHING REMOVER Kurbelgriff  betitigt
"MODEL A wird, ein- und aus-
FORD_MOTOR geschaltet. Auch hier
wurde der -Antrieh
. : durch  besonderen
Motor vermieden, um die Betriebssicherheit zu er-
hohen, Der Werkstiickspindelstock ist um 90 Grad
verstellbar, fiir die wichtigsten Winkel 30, 45, 60, 75
und 90 Grad sind Marken vorgesehen. Die Werk-
stiickspindel trigt das Matra-Spannfutter. Es hat drei
Rollen von grofem Durchmesser, die den Ventilschalt

Abb. 22 K-D Biichsenentferner
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samen Schlitten, der - |

ten Stélle, gerade iiber der ausgeschlagenen
anrfif;f l—stder einzié richtigen Stelle, um ein nachzu-
P%Ieifandes Ventil zu spannen — fgssen_._ Durch die
R ilen kann der Ventilschaft leicht eingefiihrt werden.
I]%?e Rollen bringen den Ventilschaft automatisch nach
der hinteren Zenl‘lrie— '
rung. Dabei gleiten
und drehen sie s1ch_
und verdndern so bei
jedeim Einspannen
eines neuen Ventils
ihre Lage. Der ver-
schieb-und fixierbare —
Zentrierdorn hiltd en i aneD COMPLETE ST Bons
Ventilschaft stets 1m ;
Zentrum. Der \X/'erkE
il hiitten ist au ) _
iiﬁgﬁé@men gefiihrt, die staubmlc?er andgeOszﬁj :rllnlda.ng;:
ird in der Lingsrichtung durch einen fan;
?*Icillil;lt etlale\\\tregt wodurch ein weicher und glelcll?]’lfglr)rlrilclﬁg
e i ies ist von ganz e 1
Transport e|z1elt. w:rd_. Dies lshl'f’f's ganz e e
Bedeutung, da die Gl:lte des Schli 'eh Dohem et
von dem gleichférmigen yorbeme en s Arbels
i Schleifrad abhingt. Es wird einleuchten,
Sdglé:k§Zsa$ehﬁ-ache Umdrehen eines I-_lan-d'_radeanll)cl}t
so gleichférmig geschehen kann wie €ine tehe -
bewegung. Bei der Matra-Ventilschlelf{nas-cl}}}l:e ;de‘d?;;
hileifradspindelstock und der Motor wihre
ieri)esi(t:ens still, lzier Werkstﬁcksp}nd;:]sgo%kd\Z;rle';:[\I\lf;g;t:
Aut dem Woerkstiickspindelstock Tinde or Diaman
am Abdrehen des Schleifrades Aufna . E
llgarli;'frrla?)ock Zum P]‘anschleife?_ EerESclﬁaften(;Eréhwgg
der cleichen Stelle befestigt. Er kann .
i?ner Mﬁ{rometereinstewung versehen werden, ZH‘T-
Friserschirfen wird ein Bockchen mit Stahlzunge mi

geliefert.

iejeni i i | ich nicht
i dieienigen Service-Betriebe, welche sic !
mit (li:;t:’l Scl!lleifgen der Ventilsitze befassen wollen, ist
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giie g_infache Maftra-Ventilschleifmaschine bestimmt; sie
ist fiir verschiedene Arbeitszwecke ausgebildet. Das

Ventil wird in einer Spannzange aufgenommen und.

Abb. 24 Ventilfﬁhruﬁgsreiniger (Black & Decker)

rotiert automatisch vor der Schleifscheibe. Auf 380
Scheibenumdrehungen ‘erfolgt eine Ventilumdrehung.
Die verschiedenen Schleifwinkel der Ventile kénnen
mittels Skala eingestellt werden. Die Maschine erzéugt
eine glatte und runde Ventilsitzfliche, zentrisch zum
Schaft laufend und vermeidet das kostspielige Ab-
drehen. Die Maschinen fiir Transmissions- und Motor-
antrieb arbeiten automatisch und bediirfen keiner Be-
aufsichtigung. Die Maschine ist lieferbar fiir Hand-
betrieb, fiir Riemenscheibenantrieb und als komplettes
Aggregat gekuppelt mit Elektromotor. -

Abb. 25 Ventilsitz-Erneuerung (Sioux-Methode)

 Das Einschleifen der Ventile erfolgt am besten mit -
einer Ventil-Einschleifmaschine. Die Matra-
Ventil-Einschleifmaschine fiir Handbetrieb, die ins-
besondere fiir kleinere Betriebe bestimmt ist, hat eine
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mechanisch begrenzte Oszillierbewegung (Wendebewe-
gung), derart, daB bei einer Kurbelbewegung die Spindel
eine volle Vorwiirtsbewegung und eine Dreiviertel-Riick-
wiirtsbewegung ausfithrt. Bei vier Umdrehungen der
Kurbel macht das Ventil eine volle Drehung. Zwischen
Ventilkegel und Kammer wird eine kriftige Feder gelegt,
welche das Abheben erleichtert und fiir weiches Auf-
setzen des Tellers auf den Sitz sorgt. Man hebt zweck-
miBig stets nach vier Kurbelumdrehungen ab. Das

Abb, 26 Ventilsitz-Ernenerung (Sioux-Methode)

Finschleifen soll nur mit leichtem Druck erfolgen.
Starkes Driicken verursacht Riefen. Die Schleifpaste
darf nur diinn aufgetragen werden. Man schleift nur
so weit, daB der Sitz eine gleichférmige matte graue
Farbe zeigt. Bei Verwendung einer elekirischen Ventil-
Einschleifmaschine wird das Einschleifen wesentlich

beschleunigt. Betriebe, welche iiber eine Prefluftanlage

oder elektrische Luftpumpen mit Luftkessel verfiigen,
verwenden vorteilhaft eine Einschleifmaschine fiir Pref3-
luftantrieb. !

Das Priifen der Ventile auf gasdichtes SchlieBen
erscheint zwecks Ersparung unndtiger Montagekosten
sehr empfehlenswert. Es geschieht auf einfadhe Weise
mit Hilfe eines Matra-Ventilpriifers. In die
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durch Gummiring gegen die Zylinderfliche abge-

dichtete Stahlglocke wird durch einen Gummiball Luft

gepumpt. Ein Manometer zeigt den in der Gl
1 acl -
5eugt{e/n Druck an. Die Glocke wird gleichméiﬁi??ﬂfgr
oﬁr{;chﬁgfﬂ i‘luf -d1\f} Z{J]inderﬂéiche gedriickt. Bei einem
g nden Ventil bleibt der Manomet iger
guf der angezeigten Druckh6he stehen, wéihrengr-fi?{le%g:'
e1 emnem undichten Ventil gleich wieder zuriick geht

Die sorgfiitigste Ventilitberh :
_ olung %k

f\:ggc:gn Sur;:hilee-derverwendung en%liiadiltlélr ‘Q’/ZI;IL%S
- Deshalb ist die Priifung der F )
\i:_or%eschnebenen I?r-uck unerléi%-lich. I%ierml\"?l;ft ﬁigrf
he?)e e‘r‘ddru ckpriifer dient gleichzeitig als Ventil-
heb r L}\I/‘ll gestattet daher auch die Pritfung der Federn
er Maschine. Der vorhandene Druck wird hydrau-

SioE?koabtggnufzte \fentilsjtze lassen sich nach der
hop XM e ‘(?d e wieder instandsetzen, indem neue
Einsatzmaterial gegossen, sie. werdiy, 8 1 s

l _ » S1e werden in di
33f§efras_tte _ngbohrung eingeschlagen, n-acci:fde‘;’]?ﬂ;?é
vork der mi [()amer besgnderen Dichtungsmasse bestrichen
en. as (ehiuse des Sioux-Ventilsitz-Erneue-

ningsa i i
befgs ﬁgsarates wird an einem Stehbolzen des Blockes

'Kolbenauswechslung.

Beim Auswechseln der Kolben verwendet man
nach Mbglichkeit vorhandene Uebergrofen, die man
von den Fabriken oder von der Spezialindustrie ein-
baufertig beziehen kann. Selbstverstindlich mull auf
diese UebergroBekolben beim Ausschleifen der Zylinder -
Riicksicht genommen werden. Hierbei ist auf das er-
forderliche Kolbenspiel zu achten, das ‘zwischen 5 bis
15 Hundertstel Millimeter betrigt. Beim Einbau von
Leichtmetallkolben lasse man sich am besten das er-
forderliche Kolbenspiel stets von der Lieferfirma der
Kolben angeben, da hier “dieses Spiel infolge der
stirkeren Ausdehnung bei der Erhitzung besonders
genau beachtet -werden muB. Grundsitzlich soll man
bei Mehrzylindermotoren stets simtliche Kolben aus-
wechseln, wobei darauf zu achten ist, daB die neuen
Kolben auch untereinander gleiche Gewichte aufweisen.
Nachstehend seien einige Angaben iiber einige be-
kannte Leichtmetallkolben-Ausfiihrungen gemacht.

Elekironmetall-Kolben.

Die unter dem Sammelnamen Elektron heraus-
gebrachten Magnesium-Legierungen sind Erzeugnisse
der 1. G. Farbenindustrie’ A.-G. Die Brinellhdrte dieser
Legierung wurde im Laufe der letzten Jahre von ca. 40
auf 65 erhoht; fir Spezialzwecke werden Elektron-
Kolben sogar mit einer Brinellhdrte von 100 geliefert.
Es ist allerdings eine merkwiirdige Erfahrungstatsache,
daB die Brinellhirte keinen sicheren SchluB bei der
Beurteilung der Laufeigenschaften zuliBt. So gibt es
z. B. Lagermetalle, die eine Brinellhdrte von 27--34
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aufweisen, je nach der Beanspruchung der Lager
einen Wert, der im ersten Augenblick sehr niedrig
erscheint, wenn man ihn z. B. mit der vielfachen
Hirte einer Kurbelwelle vergleicht, Man sollte an-
nehmen, daB beim Aufeinanderlaufen zweier Metalle
das weichste sich am meisten abniitzt, und zwar un-
mifig stark, wenn diese Abweichung in der Hirte
groB ist. Die Erfahrung hat jedoch bewiesen uni
gelehrt, daB die Struktur des Kérpers eine maB-

gebende Rolle spielt. Auch Leichtmetalle kénnen guB- §

-eisenartige und fluBeisenartige Eigenschaften haben
und hart und spréde sein oder aber weich, elastisch
und von groBer Festigkeit. Der kokillengegossene
Aluminiumkolben scheint dem GuBeisen vergleichbar,
der im Gesenk gepreBte Elektron-Kolben dem FluB-
eisen, daher seine Widerstandsfihigkeit und seine
Laufeigenschaften, die bei guter, sinngemiBer Kon-
struktion des Motors denen eines GubBeisenkolbens
woh! nicht nachstehen. An dieser Stelle mag erwihnt
sein, daB die guten Laufeigenschaften des Elektron-
metalls idhren Ausdruck unter anderem auch darin
finden, daB sich das Metall mit den groBten bisher
bei Metall erreichten Schnittgeschwindigkeiten von
600 m in der Minute bearbeifen 1iBt, ohne die ge-
ringste Neigung zum Schmieren zu zeigen.

Es ist an sich nicht leicht, schnellaufende Trieb-
werksteile zu einem ruhigen, erschiitterungsfreien Lauf
zu bringen. Beim Leichimetallbolben kommt ein wei-
terer Punkt erschwerend hinzu: die mehr als doppelt
so groBe Wirmeausdehnung der Leichtmetalle gegen-
ilber GrauguB oder Stahl des Zylinders verlangte ein
groBes Spiel im Durchmesser des Kolbens, um einem
Fressen der beiden Materialien wunter EinfluB der
Betriebswirme vorzubeugen. Das Hauptinteresse
muBte also darauf ausgehen, Mittel ausfindig zu
machen, dem Kolben auch im kalten Zustand eine
gute Fithrung zu geben, um das hierbei auftretende
listige ,, Ticken* oder ,Klappern® der Kolben zu be-

58 ' ,

it ARSI~ ki

e Aot et 84 s 0

seitigen. Bestrebungen, den gewiinschten Erfolg durch
Verkleinerung des Spiels bis an die Grenze des Mog-
lichen zu erreichen, kOnnen als gescheitert betrachtet
werden. Neue konstruktive Ldsungen haben -jedoch
auch hier Wandel geschaffen, ohne dem Kolben das
ausreichende Spiel zo nehmen, das dieser zur Ver-
meidung des Fressens und einer groferen Abniitzung
gerade in der ersten Zeit des Einlaufens dringend
bendtigt.. , :
Das spezifische Gewicht der Kolbenbaustoffe
betrigt vomn: .

Graugufl 7,25 bis 7,8 g/ccm,
- Aluminium 3,0 g/cém,
Elektron 1,8 g/cem.

Da die Querschnitte entsprechend den Festigkeits-
zahlen der verschiedenen Materialien bei den Leicht-
metallen verstirkt werden miissen, 1iBt sich dieses
giinstige Verhiltnis nicht durchhalten. Das spezifische
Kolbengewicht, d. h. das Gewicht pro Quadratzenti-
meter Zylinderbohrung - bei einbaufertigen Kolben
betrdgt bei:

Gufeisen 10—12 g/gem
Aluminiom 8—10 g/qem
Elektron 5—7 g/qcm.

Beispielsweise betragen die fertigen Gewichte
ohne Bolzen und Ringe fiir den Kolben eines Motor-
radmotors von 4 PS

Kolbendurchmesser in mm 80
GrauguBl g 620
Aluminium g 430
Elektron g 280.

Diese Zahlen gelten nicht fiir Kolben fiir Renn-

maschinen, sondern fir normale Serienmotoren, Der.

erwihnte Motorradkolben 80 Durchmesser wiegt z. B.
in Rennausfithrung. statt 280 nur hoch 176 g, womit
man auf den erstaunlich geringen Wert von 3,5 g/qem
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Zylinderbohrung kommt. Heute sind es nicht nur
hauptsichlich die thermischen Vorteile, die vor Jahren
den Konstrukteur zur Verwendung von Leichtmetall-
kolben dringten, denn Elektronkolben laufen in luft-
gekithlten Motoren mit einem Kompressionsverhiltnis

von 1:8 ohne Ueberhitzungserscheinungen am Kolben-.

boden; die Begrenzung des Kompressionsverhiltnisses
wird nicht mehr durch die Temperatur des Kolben-
bodens bestimmt, sondern durch Wirmeeinfliisse auf

Kerzen und Ventile, durch Kiihlung des Zylinder-

kopfes, durch Art der Schmierung und des Brenn-
stoffes.

- K-$-Aluminium-Kolben.

Der K-S-Aluminium-Kolben ist in erster Linie ein
Gebrauchskolben; infolge seiner guten Laufeigenschaft
hat er auch als Rennkolben hervorragende Erfolge
erzielt. Die guten Laufeigenschaften des K-S-Kolbens,
die denen des Gufeisenkolbens gleichkommen, sind auf
die sorgfiltigste Auswahl der Baustoffe, der beson-
deren GieBtechnik und der Bearbeitung zuriickzufithren.
Nicht allein das geringere Kolbengewicht ist ausschlag-
gebend, sondern inshesondere die gute Wirmeleitfihig-
keit, die bei K-S-Kolben 3% mal gréBer ist als bei
GuBkolben, Durch die gute Wirmeleitfihigkeit wird
der 'Kolbenkorper selbst wund insbesondere dessen
Boden nicht stark erwirmt, wie der des GrauguB-
kolbens. Infolgedessen wird das in dem Zylinder an-
gesaugtce frische Gemisch bei weitem nicht so stark
erwidrmt wie von dem hocherhitzten Boden des Guf-
eisenkolbens. Nur dadurch ist es méglich, daB von
dem K-S-Kolbenein gréBeres Ladegewicht angesaugt
werden kann als vom GuBeisenkolben. Durch die
geringe Temperatur der frischen Ladung beim Beginn
der Kompressionen ist es aber andererseits m@glicl,
die Verdichtung beim K-S-Kolben viel weiter zu
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ireiben als beim GuBeisenkolben, wodurch selbstver-
stindlich eine wesentlich héhere Leistung erreicht wirq.
purch die geringe Temperaturausdehnung, welche die
K-S-Kolben-Sonderlegierung vor anderen Leichtmetallen
auszeichnet, konnen die —
K-5-Kolben heute {at-
sichlich mit dem glei-
chen Spielraum einge-
baut werden wie Grau-
guBkolben, Die Festig-
keit und Hérte ist bei
der K-5-Kolben-Sonder-
legierung bei den nor-
malen Betriebhstempera-
turen mindestens eben-

so grof, in der Regel ’
jedoch noch grdfier /; g
als bei GraugubBkolben. S
Hieraus folgt, daB die L
Abniitzung der K.S- Abb. 2T

Kolben geringer als bei Kolbenauswinklung, primilive Methode
GrauguBkolben ist und die Haltbarkeit bzw. Lebens-

dauer entsprechend gréBer wird.

Kupferboden-Keolben.

Magnesium- und Aluminiumlegierungen fithren
rund dreimal so schnell die Wirme fort wie Eisef.
An der Spitze steht jedoch das Kupfer mit einer
etwa 100 prozentig hoheren Wirmeleitzahl als = die
der Leichtmetalle. Diese Tatsache fithrte zur Her-
stellung von Kolben mit Kupferboden, fiir deren Schaft
man Qraugub oder fiir besondere Zwecke Stahl ver-
wendet. Die Ausdehnungszahl des Stahles und Eisens
ist noch nicht halb so groB wie die des Aluminiums
und Magnesiums. Daher kann der Kolben mit Eisen-
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und Stahlschaft mit normalem Spiel laufen. Durch
die groBe Festigkeit des Schaftmaferials ist beste

Gewihr gegen Ausschlagen in den Kolbenringnuten
und in den Bolzenaugen gegeben, auBerdem bietet . b

die groBe Hirte sicheren Schutz gegen Verschmieren
des Kolbens. -

Der aus Kupfer bestehende Kolbenboden wird
in einen Stahi- oder GuBmantel, der als Kolbenschaft
ausgebildet ist, eingesetzt und durch Hartlétung in
seiner gesamten Berithrungsfliche verbunden. FEine

Verbindung mittels Gewinde wiirde in keiner Weise

geniigen, da durch die infolge des Spitzenspiels auch
bei feinerem Gewinde vorhandene Luft, wegen dercn
sehr schlechten Wirmeleitfihigkeit, eine grofbe Wirme-
stauung hervorgerufen wiirde. Bei dem hartgeléteten
Kupferbodenkolben ist, ohne da der WirmefluB
gestdrt wird, die hohe Wirmeleitfahigkeit des Kupfers
voll ausgenutzt, und gleichzeitig wird durch Verwen-
dung des harten Schaftmaterials unter Ausschaltung
eines normal groBen Kolbenspiels ein geriuschloser.
und einwandfreier Lauf bei hdchster Lebensdauer
erziell. Die Kolbenform, insbesondere die zwecks

- Steigerung der Verdichtung oft notwendige Ueber-

h6hung des Kolbenbodens, 148t sich jeweils der Motor-
konstruktion entsprechend durchbiiden,

Nelson-Bohnalite-Kolben.

Fiir den Einbau von Nelson-Bohnalite-Kolben seien.
folgende Winke gegeben. Die Kolben kommen voll-
stindig einbaufertiz in Oelpapier verpackt, oder ein-
gedlt im Zylinder, zum Versand, Die Kolben und
Bolzen sind fiir die einzelnen Zylinder gezeichnet, und
zwar beginnend mit Nr. 1 am Ventilator, An Kolben,
Boizen und Ringen ist nichis nachzuarbeiten, denn
sie werden genau zum FEinbau passend geliefert. Das
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iibli i i Kolben
i- uguBkolben iibliche Finschleifen der
1rjnellt ggﬁﬁrgel darf nicht” angewandt werdgn.ﬁ

Es gibt zwei Arten von Bolzenpassungen:

hbar im Pleuel (Biichse im Pleuelkopf).

2 ggllfgnm?lrgl;?&l der Bolzen(auch in kaltem Zustand

dés Kolbens durch tDE)uClk vdon 1:11"2}1&1 eelirr?;lé?t-l;e?

. Bolzen mi el oder : 1 .

%ﬁ?c?éltes Anwirmen des Kolbens gibt emfa.((:ihg
Montage des Bolzens. Nach dem Ausnc_:hten"f e

Pleuels, Kolben am Schaft auf Rundhelthpru eg;
evtl. durch leichte Schlige mit dem Holzhamm

rund richten. .

mit Festsitz im Pleuel (z. B. Klemm--
) 1?123:1; Der Bolzen mufi sich von Han'flddl'?l?ht
saugend einfiihren lassen, Auf keinen Fall diirfen
die Bolzenlécher nachgerieben werden. e Laut
Vor dem Einbau priife man den sgnkrpch I;zn' au-
der Pleuelstange mittels Winkel, hauptsichlich bei ne
gelagerten  Motoren. _
Beim Einbau ist auf
genaues  Auswinkeln
der Kolben zu achten,
wobei  beriicksichtigt
werden muB, daf der
Kolben mach oben
konisch verlduft. Es Ji
muB darauf geachtet g
werden, daBl zwischen
Kolbenbolzenauge und
Pleuclkopf an beiden
Seiten geniigend ngel
g:ﬁ&?neu&:m%g?begs Abb. 26 Kolbenauswinkel-Apparat
an die Zy]in-de]f}yand :
rermeiden. Lings- )
zt:l’hi\;fzmmuﬁ sich in Fahrtrichtung auf der tl:nl;gﬂ
Motorseite befinden. Der Zylinderblock is
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Schmirgelstaub, Oelresten oder sonstigem Schmutz auf’

das peinlichste zu reinigen. Schonendes Einfahren
neuer Kolben mit niedriger Drehzahl in miBigem

Tempo und ca. 5 9% Oelzusatz zum Brennstoff iiber die

ersten 300—1000 km ist zu empfehlen.

Nelson-Bohnalite-Kolben werden so eng ein-
gebaut, daB sie sich gerade noch von Hand im Zylin-
der saugend hin- und herschieben lassen. Erprobtes
Spiel fiir Nelson-Bohnalite-Kolben in normalen, wasser-
gekithlten Motoren. Kolbenschaft zylindrisch auf die
ganze Linge: zum Beispiel:

fiir 60 @ 0,03 bis 0,04 mm
80 &5 0,64 bis 0,05 mm
0,05 bis 0,06 mm

» 100 &

Richten der Pleuelstangen — Auswinkeln der Kolben.

Eine besondere Rolle spielen die Pleuelstangen-
Ausrichter und Priiffwerkzeuge. Pleuelstangen soilen
vor dem Einbau auf Verdrehung wund Verbiegung
gepriift werden: festgestellte Abweichungen sind
durch Nachrichten zu beseitigen. Fiir diesen Arbeits-*
gang bedient man sich am besten des nachstehend
abgebildeten Pleuelausrichters, welcher nicht nur eine
wissenschaftlich genaue Ausfluchtung der Pleuelstange
anzeigt, sondern auch . ein Richten der Pleuelstange
in dem Ausrichter selbst zuliBt. Durch die Verwen-
dung dieses ‘Pleuelausrichters wird die ndtige Prézi-
sion erzielt und eine groBe Arbeitsersparnis  erreicht.
Die bisher iibliche Auswinkelung der Kolbenaggregate
mittels Anschlagwinkel ist auf Grund der geringen
Prizision nicht zu empfehlen. Der abgebildete Pleuel-
ausrichter ist durch Auswechslung® der Lagerzapfen
fiir die Pleuel fast aller Automobilmotoren des In-
und ‘Auslandes zu verwenden.
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) ht aus -einer sorgfiltig tuschierten ebenen
Flﬁc’lFel, ]21??211 einem senkrechien Stinder angeordnet
ist. Die Grundplaite des Stin- .
ders ist mit vier Lochern ver-
sehen, zwecks Befestigung des
Apparates auf der Werkbank.
In einer senkrechten Nute kann
ein Schieber bewegt und in
jeder Lage durch die K-lemm:
mutiter - Schraube  festgestellt
werden. Dieser Schieber besitzt
zwei genau senkrecht aufein-
ander und zur Fliache recht-
winklig einjustierte Richtebe-
nent. Genau parallel zu diesen
Richtebenen ist im gedrangen
gehaltenen Sockel eine Boh-
rung angeordnet, in welcher
Bolzen vom Durchmesser der
Kurbelwelle saugend eingesetzt.
werden konnen.  Fiir jede
Wagentype werden die ent-
sprechenden ~ Bolzen herge-
stellt, auf Grund der genauen,
von den einzelnen Automobil-
fabriken jeweils gemachten
Angaben iiber die em{zjelvﬁn

; messungen ufn ie -
E%{)zzias]‘?ﬁrken, l\%arken- und Typenbgzelchnung, so daf}
cine Verwechslung ausgeschlossen ist.

ie Handhabung des Apparates ist folgende: Die
Pleugstange wird auf den unteren Lagerzapfen ]?;uf-
gesetzt und zunidchst der Kolber}bolzen ohne Kolben
in das obere Bolzenlager eingefithrt. Es erfolgtl'_nu?
zunichst die Ausrichiung des Kolbenbolzens an:lgb
der beiden Richtebenen. Nach. dem Ausrichten dgs
Kolbenbolzens kann dann der Kolben selbst ali:f ie
Pleuelstange gebracht und seine Lage an der ebenen

Abb. 20 Pleuel-Ausrichter
(Alig & Baumgirtel)
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Fliche, sowie an den Richtebenen fiberpriifft werden,
Beim Richten der Pleuelstange ist zu bedenken, daB
die Pleuelstange nach erfolgtem Richten unter einer

gewissen Spannung steht, die durch eine kurze, ent. -

gegengesetzte Verbiegung aufpehoben werden muB,
um nicht Gefahr zu laufen, daB bei einsetzender

Abb, 30 Abb. 31
Pleuel-Ausrichier (Alig & Baumgirtel)

Beanspruchung  durch selbsttitigen Ausgleich der

Spannung eine erneute selbsttitige Vernichtung der
Ausfluchtung eintritt,

- Besonders zu erwiihnen ist die Matra -Pleuel-
Richt- und Kon'crollvorrichtung, in der
das Richten der Pleuel in einem ProzeB simtliche
Fehler in Pleuel und Kolben, also auBer der Knickung
und der Torsion auch die Nichtparalleljtit der Boh-
rungen von Bolzenbiichse und Pleuellager, schief-
stehende Bolzenlécher im. Kolben.beseitigt. Bei diesér
Vorrichtung ist je ein Richteisen fiir Biegungsdriicke
und fiir Torsionsdriicke vorgesehen. Das Pleuel ist
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icht lediglich im Kolbenbolzen fixiert. -
;m %ﬁ:au\élcl);gg?tggt fréigein I;rﬁfcllorn mit Dreipunkt-
o i Pleuel-

elcher fiir alle
%%ftllﬁﬁ;ger ohne Messen_oder derﬁi.
chnell einstellbar ist. D1e‘K_ont_ro. e
seht vom Kolben, der in einem
Prisma ruht, bzw.. vom Koibtetll-
bolzen aus, Absolut horizontale
Lage der KoIbenbolquacllfse ist in
der Vorrichtung gewdhrleistet.

ie genaue Stellung der Kolben
k-ontgifie%t marn vorteilh;zﬁ mit Idﬂiﬂ
Matra-Kolben - P{'ufwmk ed,
ein allseitig bearbeiteter Rund-
korper, dessen Grundflache soilaus;
gebildet ist, so daB er iiberall gu
angesetzt werden kann. An dem §
Rundkérper sind innen zwel lg_fefnag
rund und zylindrisch ge§c11 1} en1
harte Stibe unter einem Winke thl
90 Grad angebracht. Die Stabe 7 ,

ieder stehen genau im Winkel zur 1 }}Pﬁ?ﬁsricmer

gesc'habten Grundftiche. E)urch JZX“i{sJ (Aﬁl’éeu; et
i vorgesehene Aus- ‘ )
;I;ansxggli{o?k?ae;n dig Anlage des Kolbens gut be
obachtet werden.

Abb. 33 Matra-Pleuel-Richt-Vorrichtung
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i rde rel hrer
in Mittel geschaffen worden, \J}_elches dem Fahre
mégtail‘:::t sich ghne Zeitverlust zu iiberzeugen, ob die

i jchtig i Wagen richtig spurt und -
Finstellung richtig ist, der agger.adeausgféihrt. Jnd

besonders wichtig ist
die regelmifBige Kon-
trofle bei Lastwagen
und Omnibussen, .da
die groBen Rejfen sehr
kostspielig sind. Der
Wagen braucht nur
bei der Aus- und Ein-
fahrt_iiber die Platt-

Automatischer
Rad.einstellungsaAnzeiger. -

Die Vorderrider der meisten Fahrzeuge sind
falsch eingestellt. Da es selten so augenfillig ist, daB
der Fahrer es sehen kann, wird diesem Uebelstand
recht wenig Aufmerksamkeit geschenkt; erst iiber-
miBige Reifenabnutzung, immer mehr sich verschlech-
T —— ternde Stieuerver-
: héltnisse, Flattern
des Wagens, usw.
zeigen, dali etwas
in Unordnung ist.
Der weniger erfah-
|+ rene Wagenbesitzer
wird selbst dann —
nicht auf den Ge- :
danken  kommen, : Abb, 35 K-D-Kolbenbolzen-Eintreiber
daB seine Vorder-
achse nicht mehr

N POSITION ON
MODEL A FORD
PLETON

No.560 K-D
PIsSTON PIN
INSERTER

stimmt, sondern form des Apparates  zu
wird glauben, zu- fahren. Der Apparat ist fiir
mal dje Erscheinun- jeden \Xfagen 70 Vverwer-
! gen sich nur lang- den; der Fahrer sieht mit
sam mechren, die einem Blick, ob die Rider
iibermifiige Reifen- stimmen. Ist das zulissige
abnutzung komme MaB, welches man noch ge-
von der schlechten statten kann, iiberschritten,
& o i | Qualitdtdes Reifens. so ertént automatisch ein
Abb. 34 Matra-Kolbenwinkel LS liegt aber fast Glockenzeichen, um die Aui- Abb, 36
nie an den Reifen. ‘merksamkeit des Fahrers yienbolzen-Auszicher (Cekab)
) ' _ Die Reifenerzeuger ganz besonders zu erwecken.
liefern jetzt ein  vollkommen einwandfreies FEr- . ; schulten Fahrer den
zeugnis, welches bej - richtiger Behandlung eine ‘ Um dem technisch vl;lr]emgel]') gseser klar zu machen,
bestimmte Anzahl von Kilometern gewihrleistet. Begriff schlechter Ems.te‘url}gl‘] ' Metern an, welche
Mit dem automatischen Radeinsteliungs-Anzeiger jst . gibt das Zifferblatt die Zahl in ’
; 69
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re

der Wagen auf einen Kilometer nach innen oder
auBen von der Geraden zur Seite schiebt.

Es ist klar, daB dieser Seitenschub Gummi-
abnutzung kostet und fiir die <abei unniitz angewen-
dete Kraft Brennstoff und Oel aufgewendet werden

. muf, ganz abgesehen von der erschwerten Steuerung;

das Fahrzeug muB ja immer auf die Gerade zurfick-

Abb. 37 Weaver-Bremspritfeinrichtung

gebracht werden, und von der Gefahr, welche mit
der unsicheren Steuerung verbunden ist. Die richtige
Einstellung der Réder gibt die alte Sicherheit und

Leichtigkeit der Bedienung des Wagens zuriick und-

sichert sparsames Fahren. Die Einstellung soll von
erfahrenen Fachleuten vorgenommen werden, welche
mit den dazu nétigen Prizisionswerkzeugen ausgeriistet

~ sind.
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Bremspriifapparate.

Ein sehr groBer Prozentsatz der Kraftfahrzeug-
unfille wird durch den mangelhaften Zustand der
Bremsen hervorgerufen; sehr viele Wagen lassen sich
eben nicht - rechtzeitig zum Halten bringen oder
kommen infolge ungleichmiBig eingestellter Bremsen
ins Schleudern. Das bisher in Deutschland allgemein

Abb, 38 Bear-Radausrichter

angewandte Verfahren, die Bremsen auf ihre Wirkung
bei Handversuchen und Probefahrten zu priifen und
dementsprechend Nachstellungen usw. vorzunehmen,
ist eben nicht zuverlissig genug; auBerdem auch recht

x ==

Abb. 390 Radspurmesser (Cekab)

umstindlich und zeitraubend. Es sei daher im folgen-
den auf einen billigen Bremspritfapparat hingewiesen,

mit dem man die Wirkung der Bremsen in durchaus
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befriedigender Weise schnell fes
feststellen kann. Di
ghg.cﬁgilnsgaég_fapparatdermuijglic'ht es, bei schmla(lelse(i-r
fenung die Bremswirky i !
Riderpaar in jedem Moment d e s
derpa: ) i Bremsens, als
bei Héchstwirkung der Br] o St forn
; - emse, ganz genau f -
3teesll.e1%(,f auBerdem werden hierbei auch gdas Gei\sfgz}tit
agens wund der Zustand der Bereifung in

Rechnung gezogen.
[ o =

Abb. 40 G. E. Bremspriifapparat

Der G, E. Bremsprii
. E. priifapparat besteht aus ei
333; S;(I}'l)l'. ch?;( glebauter Rédertriger (vergl. Xgllflrln
0); diese lassen sich sehr leicht i
Platz zum anderen bewe ind mit kleinen
vegen und sind mijt i
?ft}ll!en versehen, so daB man den Wagrg;l L(L?;ﬁ:fn
.ae‘ll‘_en oder hinaufschieben kann. Der zur Ausrﬁsfun
g 10rendelBremsdmckmesser 1Bt sich leicht auf di%
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Antriebswelle der ‘hinteren geriffelten Rolle jedes
Ridertrigers aufstecken und ist mit zwei Zeigern und
MeBeinteilung auf beiden Seiten versehen. Diese
Zeiger geben die Kraft an, die erforderlich ist, um
die Rader gegen die angezogenc Bremse zu drehen.
AuBerdem wird ein filr jedes  Pedal passender, leicht
anbringbarer Bremspedalanspanner mitgeliefert, der
das Pedal in jeder gewiinschten Stellung festhalt und
eine Pritfung in jedem Bremsstadium gestattet. Zur
Bremspriifung stellt man .die beiden Ridertriger hinter
die zu pritfenden Rader, so daB die Mitte der Rollen

Abb. 41 G. E. Bremspriifapparat

etwa mit der Spur iibereinstimmt und die geriffelte
Rolle hinter dem Rade steht. Dann fahrt man den
Wagen zuriick, bis die Rider zwischen dem Rollen
sitzen; bei Raummangel kann man den Wagen auch
anheben und die Rédertriger unter die Wagenrider
schieben. Hierauf befestigt man den Bremsdruckmesser
nacheinander an der Antriebswelle jedes Radtragers
und {iberzeugt sich durch Drehen der Kurbel am
Druckmesser davon, daf die Réder sich frei drehen
lassen. Jetzt befestigt man den Bremspedalanspanner
und zieht mit demselben die Bremsen leicht an. Nun
dreht man die Handkurbel des an dem einen Rad-
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i ufoesteckten Druckmessers, bis das betreffende
g:gegifle %olle Umdrehung macht; die beiden Zeiger
des Druckmessers bewegen sich dann bis zu dem
Punkt der Skala, der der betreffenden Bremsstellung
entspricht. Hierauf steckt man den Druckmesser auf
die Welle des anderen Radtriigers, stellt den einen
Zeiger des Druckmessers auf Null zuriick und wieder-
holt dieselbe Operation. Wenn die Bremsen an beiden
Ridern gleichmiBig bremsen, miissen jetzt beide Zeiger
denselben Ausschlag haben. Die Bremse des Rades,
welche den geringeren bzw. gréBeren Ausschlag auf
den Druckmesser zeigt, muB man so einstellen, daB
beide Zeigereinstellungen gleich sind. In derselben
Weise veridhrt man bei den Vorderridern. Natiirlich
miissen die Bremsen vor der Priifung auf Schadhaftig-
keit untersucht werden,

Der G.E. Universal~Ko\tﬂﬁgel-Ausbeulapparat.

Der G.E. Universal-Kotfliigel-Ausbeulapparat ist
anwendbar fiir alle Arten von Kotfliigeln oder Schutz-
blechen. Ueber 6000 zufriedene Benutzer verwenden
diesen Apparat allein in England, und ziehen fort-
laufenden Nutzen aus der Verwendung desselben. Kot-
fliigel werden immer verbeult werden; der stindig zu-
nehmende Verkehr auf den StraBen wird auch immer
mehr solche Schiden verursachen. Jeder Fahrer drgert
sich iiber eine Einbeulung, da andere sie als Ursache
zum Zweifel an seiner Fahrkunst nehmen. Der Fahrer
wird gern fiir die schnelle Beseitigung eines solchen
Schadens zahlen, zumal wenn nach der Reparatur
‘nichts mehr zu sehen ist. Frither muBte man den Koi-
fligel abmontieren und ihn zum Klempner bringen,
oder man verursachte selbst beim Ausbeulen in der
Nihe der ersten Beule viele kleinere Beulen, 90 %
aller derartigen Schiden kénnen mit diesem Werkzeug

74

it ‘ ne den Kotflitgel abnehmen zu

be.g.e;g;g tw:»éezci‘?:; i(x)lhwenigen Mi}mten. Selbst Seiten-

mu]ileidungen usw. kdnnen repariert \&_ferden, falls die

‘éigllen erreichbar sind. Es sind keine be%cmdlgl":a

Keﬁntnisse notwendig, es brau(_:ht keine gro ]i: (rat
Jeder Lehrjunge kann nach e

det werden. _ ! .
?Jnegbﬁl‘rlegnmit dem Werkzeug erfolgreich arbelt?n. 13:1?.;
Spezialrollen dienen zum Entfernen von Beulen

jeder Art von Kotfliigel oder Form des Kotfliigels.

benutzt
len aus den Ecken zu entfernen, .
o Be::}]male Rolle und Kopt mllt" I;iterd_éclggll ::1

icht des Werkzeugrahmens, labt di Ollen
ng Eilccli-l Exi%cwﬁrts iiber die beschidigte Stell\ke Bglen’:\t;r;é
der Druck soll vermehrt werden in dem Mabe,

die Beule verschwindet. Die verschiedennen Rollen zu-

sammengestellt, kOnnen praktisch jede Form von Kot-

fliigel bearbeiten. . ) -
Um eine grdBere Fliche des Kotfliigels zu be

arbeiten, entfernt man

man eine s

Abb. 42 Kotfligel-Ausbeulvorrichtung {Cekab)

i d  stellt

i ihlt die passenden Rollen aus und stel

231’[5:2; p‘::senden Stelle das Werkzeug em. Mar'lkf?,ll:‘lr(fl:
iiber die beschidigte Stelle mit mittlerem Druc

75
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um die Stelle herun, bis die Beule entfernt ist. Man
vermehrt den Druck allmahlich und fihrt dann mit
dem Werkzeug in den verschiedenen Richtungen iiber
die Stelle hinweg, um kleine Unebenheiten ganz zu
beseitigen.

Das Zurechtbiegen von heruntergebogenen Kot-
fligeln hat bis jetzt ziemliche Schwierigkeiten ergeben,
Die Unmdglichkeit des Verstellens des gewdhnlichen
Biegeeisens macht es fiir diese Arbeit ungeeignet,
hinfig wurde das Resultat schlechter, als der Schaden

Abb. 43 Kotfliigel-Ausbeunlvorrichtung  (Celkab)

vorher war. Nach sorgfiltigem Studium ist das G.E.
Fliigeleisen konsfruiert worden. Mit diesem ist es ein
leichtes, diese Schwierigkeiten zu heheben, es ist im
Augenblick fiir jeden Kotfliigel einstellbar, auch fiir
jede Arbeitstiefe. Selbstverstindlich wird das Werk-
zeug paarweise benutzt. Um die Kante nach auBen
zu biegen, ldBt man den Haken eines Eisens unter die
Kante, welche gerichtet werden soll, dann stellt man
den mit Leder bezogenen Block so ein, daB er die
obere Kante des Kotfliigels einspannt. Man kann den
Druck durch den Block genau auf die zu richtende
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Stelle einstellen. Es ist jetzt leicht, den Kotfligel in
die richtige Form zu bringen. Das U-férmige Ende
des Werkzenges dient doppeltem Zweck. Es soll
erstens den Kotfliige! in seiner Stellung halten, wihrend
eine andere Stelle zurechtgebogen wird, oder es dient
zweitens zum Zuriick- oder Vorbiegen der Kotiliigel-

kante.

Rahmenrichter.

Das Ausrichten eines verbogenen Fahrzeug-
rahmens bot bisher recht erhebliche Schwierigkeiten
und HeB sich nur nach vollstindiger Demontage des
Fahrzeuges durchfithren. Heute erledigt man diese

Abb. 44 (. E, Rahmenrichter

Arbeit mit Hilfe besonderer Rahmenrichitvorrichtungen,
von denen der (. E.Rahmenrichier als Beispiel im
folgenden kurz Dbeirachtet werden soll. Der G.E.
Rahmenrichter richtet gebogene oder verdrehte Rahmen
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aus, ohne daB man die Karosserie abzunehmen braucht
und meistens ohne Erwirmung des Materials. Die
Klammern sind verstellbar und kénnen fitr jede GroBe
oder Form von Chassisrahmen fiir Personen- und
Lieferwagen eingestellt werden. Das Werkzeug ist
stark genug  gebaut zum Kaltrichten irgendeines
Rahmenteiles. Wir kénnen hier nur kurz angeben,
wozu das Werkzeug dient, aber nicht wie es ange-
wendet wird, da alle diese Arbeiten verschieden sind
und der Mechaniker sich sehr schnell fiir die beste
Art entscheiden kann, wie er es bei der betreffenden
Arbeit anwenden muB. Frither war eine solche Repa-
ratur recht mithselig. Man ersetzte hiufig den Rahmen
durch einen neuten oder man baute sich selbst meistens
primitive Werkzeuge zur Ausfihrung dieser Arbeit.
Wenn man sich itberlegt, wie lange die Arbeit irither
dauerte, und welche Kosten sie verursachte, danu
kann man sich ausrechiien, welche Vorteile der G.E.
Rahmenrichter bietet. '
Die am meisten vorkommende Rahmenbeschidi-
gung nach einem Zusammensto ist das Verbiegen
- oder Verdrelien des
gekropften  Vorder-
teiles. Wenn -dieses
! nach unten gebogen
ist, kann es in seine
urspriingliche Stellung
durch den G.E.Rah-
menrichter  gebracht
werden, wie Abb. 45
darstellt. Wenn sich
dies Rahmenteil ungefihr in seiner Stellung befindet,
kénnen kleine Finbeulungen, welche dabei héufig vor-
kommen, leicht durch eine &rtliche Erwdrmung und
Aushimmern beseitigt werden.

Ein anderes hiufiges Ergebnis eines Zusammen-
stoBes ist das Finbiegen des Rahmens an der Stelle der
hinteren Aufhingung der Vorderfeder. In diesem Falle

Abb. 45 G, E. Rahmenrichter
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ist es selr schwierig, die Verbiegung herauszubekom-
men, ohne die Maschine auszubauen. Ein gewdhnlicher
groffer Radabzieher in Verbindung mit einer Kette
wird bestimmt eine Beule oder einen Buckel erzeugen.
Bei Anwendung des G. E. Rahmenrichters braucht man
mur den vorderen Kotfliigel abzunehmen und das Werk-
zeug anzuwenden wie Abb. 46 zeigt. Wenn die Seiten-
backen eingestellt sind,
kann man den Rahmen
ziehen oder driicken,
ohne daB man irgend-
eine Beschidigung
riskiert. Mit ein wenig
Erfahrung kann man
die Arbeit vornehmen,
ohne dal man zu er-
hitzen braucht und mit
einem Minimum an
Demontagearbeit.

Es ist notwendig dabei, die Seitenbacken genau
der Rahmenform anzupassen, uin einer Verbiegung
der Seitenflansche des Rahmens vorzubeugen. Die
Muttern an den Seitenklammern miissen mit einem
Schliissel fest angezogen werden. Beim richtigen Aus-
richten des Rahmenteiles kann man Verdrehung und
Verbiegung gleichzeitig entfernen. Besser ist es jedoch,
den Rahmen zuerst zu richten, bevor man die Ver-
drehung entfernt. Wo der Rahmen unter der Karos-
serie verbogen ist, soll man die Karosserie ein wenig
lockern, damit man geniigend Freiheit bekommt und
die Karosserie nicht beschidigt wird.

Abb. 46 G.E.Rahmenrichter
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Motor-Dienst-Presse.

Die Weaver Motor-Dienst-Presse stellt jeder
Garage und Service-Station die Dienstleistung mehre-
rer Apparate zur Verfiigung zu. einem geringen Teil
der Kosten, welche der Ankauf jedes einzelnen dieser
Apparate verursachen wiirde. In einem Werkzeug sind
die verschiedenen Appa-
rate vereinigt, welche fiir
PreBarbeit leichter Art,
fiir Abrichtenund Gerade-
strecken, Biegen der
Pleuelstangen, wie auch
Abrichten, Geradeziehen
und Entfernen und Neu-
anlegen  von  Brems-
bandbelegen, Kupplungs-
lamellen wund unzihlige
andere tiglich vorkom-
mende Arbeiten dienen.

Eine einzige kom-
pakte Maschine verrich-
. et die ganze Arbeit,

Weaver-Motl:)l::DﬁZnst-Presse lsl? c?ealﬂ W\;;irlils%ae{t %3:;1_
genommen und eine Menge Zeit, die sonst durch
das l'l"ranspcmrtieren des Arbeitsstitckes von einer
Maschine zur anderen verloren geht, gespart wird.
Eine "ungewﬁhnlich tiefe Aussparung von 16,5 cm
upd eine Hohe iiber der Platte von 26,7 cm erleichtern
die Bearbeitung von umfangreichen Arbeitsstiicken.
Falls mit dem Handhebel nicht geniigend Druck er-
'haltep w"erden kann, ldBt sich, olme die Lage des
A_rbelts"stuc‘kes zu stdren, mit dem Schraubenrad sofort
ein groBerer Druck bis 5 Tomnnen anwenden. Der
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Druck” auf dem Arbeitsstiick kann mit der Schraube
stindig beibehalten werden. Die Schraube kann auf-
und niedergestellt .
werden, -um den
Hebel in die fiir
den Mechaniker be-
quemste Lage Zu
bringen.

Der auf die

Druck wird vOn 3 Gooas
Kugeldrucklagern ——
und das Gewicht
des Rades von Hilis-
kugellagern aufgenommern, SO - daB die Schraube
mit Leichtigkeit nach oben oder unten gebracht und
der adBerste Druck auf der Schraube ohne Schwierig-
keit ausgelost werden kann. Die Schraube ist genau
gefrist und am unteren Ende mit einer Muffe aus
gehirtetem Stahl versehen, um eine Beschidigung zu
verhiiten. Das Triebrad besteht aus warm behandeltem
Chrommuickelstahl. Der Handhebél sperrt sich auto-
matisch ab, um ein Herausgleiten aus dem Triebrad
zu verhindern. ‘

Der Kopf der Presse kann auf dem Drehsockel
nach jeder beliebigen Richtung gedreht und mittels
ciner exzentrischen Klemmvorrichtung fest verriegelt
werden. Der Kopf kann einzeln gekauft und auf der
Bank montiert werden. Die Ausrichtungsvorrichtung
bearbeitet die Pleuelstange mit Kolbenbolzen oder den
Kolben komplett mit gleicher Leichtigkeit. Die mit
der Presse mitgelieferten Pleuelstangendorne sind auf
penaue GroBen geschliffen und gehirtet. Die unteren
Pleuelstangenlager koénaen an dem Dorn der richtigen
GroBe viel schneller und bequemer angepaBt werden
as an der Kurbelwelle des Motors. Die rotierende
Druckplatte auf dem Pressenbett bietet Buchsen ver-
schiedener GroBe fiir PreB- und Aufriumungsarbeiten

Abb, 48
Bremsband-Nietmaschine .(Cekab)
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reichlich Raum. Der Sockel bietet geniigend Raum
fiir lange Arbeitsstiicke. Er .ist mit einem abnehm-
baren Behdlter fiir alte Buohsen und herausgeprefite
Nieten usw. versehen.

P

Prifung
der elektrischen Kraftfahrzeugeinrichtung
mit Hilfe des Lepel-Generalpriifstandes.

Ein moderner Service-Betrieb sollte unbedingt
auch in der Lage sein, alle vorkommenden Stérungen
in der elektrischen Einrichtung der Kraftfahrzeuje be-
heben zu kdnnen. Von den hierfiir geeigneten Priif-
geriten ist zunichst der Lepel-Generalpriif-
stand mit Motorantrieb hervorzuheben, der sich
durch besonders vielseitige Verwendungsmaglichkeiten
auszeichnet. Zur kompletten Priifeinrichtung wird cin
regulierbarer einphasiger Wechselstrommotor oder ein
Gleichstrommotor mit separatem Umschalter und
Regulierwiderstand fiir simtliche Netzspannungen ge-
. liefert. Eine besondere Kraftleitung ist fiir diesen Priif-

stand nicht notwendig. Mit Hilfe des AnschluBkabels
mit Stecker (3) kann man den Priifstand an das Licht-
-leitungsnetz  anschlieBen, Der Motor luft sowohl
rechts als auch links. Das Wechseln der Drehrichtung
und die Verinderung der Tourenzahl des Repulsions-
motors erfolgt durch Drehung des Biirstenhalters. Vor
dem Einschalten des Motors ist folgendes zu beachten:
will man die Drehrichtung wechseln, so dreht man den
Verstellstift bis in die Vertikallage, schraubt denselben
aus seiner Aufnahme und in die entgegengesetzte Seite

wieder hinein. Damit der Motor beim Einschalten nicht _

sofort mit héchster Tourenzahl anlduft, dreht man’ die
Biirstenbriicke so weit hérum, daB die auf der Biirsten-
briicke befindliche Markierung etwa 20—30 Grad vor

82

s e )
. e R b N < 5 e
TN e TRRRL T e Tt N ~ NN N TR 8 a4 s 4y et

e’; Abb. 49 ° Lepel-Generaipritfstand 83




den auf dem Lagerschild mit L. bzw. R. bezeichnefen
Endlinien liegt. Durch Drehen des Biirstenhalters bis
an die Grenze des weiBen Feldes bringt man den
Motor dann auf seine Héchstleistung. Wird der Priif-
staind mit Gleichstromantriebsmotor verlangt, so wird
zu diesem ein ‘Umschalter, - ein .zweipoliger. Hebelaus-
schalter und ein Regulierwiderstand geliefert. Da sich

diese wegen ihrer Grofie nur schwer am Priifstand -

unterbringen lassen, ist die Montage dergelben an einer
in der Nihe des Priifstandes befindlichen Wand am
zweckmiBigsten. Die Regulierung der Tourenzahl ar-
tolgt durch den Regulierwiderstand. Ein am Kollektor-
lagerdeckel angeflanschtes Wirbelstrom-Tachometer (5)
gestattet die Ablesung der Drehzahlen. von 0—3000
Touren in beiden Drehrichtungen. Auf der Kupplungs-
seite befindet sich eine rotierende Funkenstrecke (24),
bestehend aus einer rotierenden Elektrode und einem
drehbaren Teilkreis mit 360 Grad Teilung. Die um

© 45 bzw. 60 Grad voneinander liegenden Teilpunkte

sind durch weiBe bzw. rote Marken besonders her-
vorgehoben, um das Einsetzen des Funkens zur rechten
Zeit sofort sehen zun kdnnen. Als Aufnahme fiir die
zu priifenden Maschinen dient ein prismatischer
Tisch (30), der horizontal durch Verschieben und
Vertikal durch Spindelantrieb verstellbar ist. Die
Hoheneinstellung fiir die gelaufigen Durchmesser st
durch eine neben dem Tisch befindliche Teilung (29)
erleichtert. Fixiert wird das Priifstiick durch eine
Druckspindel (25) mit Gummipuffer. Der Tisch reicht
aus zur Aufpahme von Maschinen von 60—150 mm
Durchmesser ' und der iiblichen Magnete. Zur Auf-
nahme von Batterieziindern ist eine besondere Ein-
lage (28) vorgesehen. Da eine genane axiale Ein-
stellung zu =zeitraubend wire, ist als Verbindung
zwischen Motor wund Priifstiick eine Schlauchlkupp-
lung (26) vorgeschen, um kleine Differenzen auszu-
gleichen. Diese Art der Kupplung hat den Vorteil,
daB man aus handelsiiblichen Sechskanteisen 28 mm
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Abb. 50
Lepel-Generalpriifstand K2
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5.W. ohne groBe Miihe Aufsatzstiicke fiir die ver-
schiedenartigsten Achsstummel herstellen kann.

Die Aufstellung des Priifstandes erfolgt auf einem
Holztisch, der gleichzeitig auch als Arbeitstisch dient,
oder auf einem gemauerten Fundament, in dem zweck-
miBig auch ein Platz fiir die Batterie vorzusehen ist.

Mit kurzen Worten soll nun im folgenden erliutert
werden, wie die einzelnen Priifungen vorgenommen
werden.

1. Priafung der Starterbatterien.

Schalte den Belastungswiderstand durch Links-
drehen des Handrades (14) aus. Oecffne den Hebel-
schalter (13), stopsele den Stecker (7) in den MeB-
bereich 300. SchlieBe die Voltmeterkabel vom 3-Volt-
MeBbereich an die Tastgabel (8). SchlieBe die beiden
Kabel (1) an die zu priifende Batterie, und zwar Plus-
kabel an Plusbatterie. Lege den Hebelumschalter (13)
nach links und belaste die Batterie durch Rechtsdrehen
des Handrades (14) in notwendiger Hohe. Mit Hilfe
der Tastgabel (8) kann man dann die Spannung bzw.
~den Zustand der einzelnen Zellen feststellen. Da die
Akkumulatorenpriifung ein wenig vertrautes Gebiet ist,
wird von der Firma gesondert eine hierauf beziigliche
Abhandlunig beigefiigt. :

2. Pritfung von
spannungsregulierenden Lichtmaschinen.

Nach erfolgtem . Aufbau der Maschine 6fine den
Hebelumschalter (13). Schiebe den Schieber des
Widerstandes (21) ganz nach wunten. Dadurch ist
dieser ausgeschaltet. SchlieBe die Lampe (18) durch
den darunter befindlichen Schalter kurz. Verbinde
Stecker (20). mit plus Maschine, minus Voltmeter mit
Masse und plus 30 Volt mit. plus Maschine. Der
Amperemeterstecker (7) ist in- den MeBbereich 30 zu
stopseln.  Nach Einschalten des Motors durch
Schalter (16) kann die Messung vor sicli gehen. In dieser
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' man den Schieber (21)

Schaltstefung  miBt
man die Leerspannung
der Maschine. Will
man die Maschine
belasten, so schiebe

langsam nach oben,
Durch Umlegen des
Hebelschalters (13) ,
nach rechts wird die

Batterie in den Ma- }§
schinenstromkreis ge-
schaltet, Nach jeder
beendeten  Messung
ist streng darauf zu
achten, dal} der Schie-
ber (21) unten steht
oder der Hebelschal-

ter (13) gedifnet ist,
da sonst evtl. der
Widerstand (21) zer-~
stort oder mindestens
die Batterie entladen
wird, ' Abb. 51

Lepel-Zellenpritfer

3. Pritfung von Spannungsreglern-
und Riickstromschaltern,

Die Priifung bzw. Einstellung kann natiirlich nur

in Verbindung mit den dazugehdrigen Lichtmaschinen .

erfolgen. ‘
4, Priifung
von Magnetziindlichtmaschinen,
Das Einrichten bzw. Priifen der Lichtseite erfolgt

in der unter 2 beschriebenen Weise. Hinzu kommt die

Priiffung der Magnetseite durch Verbindung der Ver-
teilerkappe mit der notwendigen Anzahl Funken-
strecken (15) durch die Kabel (27). Will man den
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~ AbriB oder die automatische Ziindverstellung kontrol~

lieren, so mufl der HochspannungsanschluB der Spule
mit Stecker (11} ver-
bunden werden. Da-

spannung  auf  die
rotierende Funken-
strecke (24) geleitet
und die gewiinschte
- Pritfung kann vorge-
nommen werden.
5. Priifung von
Motorradlicht-
bzw, Ziindlicht-
maschinen.

Die Priifung er-
folgt in der gleichen
Weise, Nur die Prii-
fung auf der rotie-

renden Funkenstrecke
kann fortfallen.

6. Priifung von
Ziindmagneten.

Abb. 5 Ziindmagneten mitund
. 52 i :
Lepel-Zell- und Ladepriifer ohne automatische
. Ziindverstellung  wird
nach dem Vorhergesagten keine Schwierigkeiten be-
reiten. Die Aufnahme derselben erfolgt auf dem
gleichen Tisch (30) wie fiir die runden Maschinen,

7. Priifung von

stromregulierenden Lichtmaschinen.

Verbinde Steckerhillse (20) mit Batterieanschiuf
am Riickstromschalter der Maschine, minus Voltmeter-
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dirch wird die Hoch-

Die Priifung von .

kabel mit Masse und pius 30 Voltmeterkabel mit plus
Biirste der Maschine. Lege den Hebelschalter (13) nach

rechts. Beobachte bei
steigender Drehzahl
das Voltmeter. Ist
die Spannung bis auf
etwa 6,5 Volt ange-
stiegen, so mufi sich
der Riickstromschalter
schlieBen. Bei abneh-
mender Drehzahl darf
der Riickstrom  bis
zum Oeffnen aufhoéch-

stens 2 Ampere an- Abb. 53 Lepel-Batterie-Filller
wachsen.

8 Priifung von Batterieziindern.

Zum Einspannen der Batterieziinder mit 27 bzw.
32 mm Schaftdurchmesser nehme man die Einlage (28}
zu Hilfe. Zur Priifung ist auBerdem noch eine Ziind-
spule notwendig, die man auf das Konsol (6) stellt.

Verbinde Steckerhiilse (20) mit der mit plus bezeich-.

neten Primirklemme der Spule und die andere Klemme
mit dem Anschluf am Batterieziinder.

a) Priifung der Vorziindungskurve
bei Magneten und Batterieziindern.

Zur Priffung iiber die rotierende Funkenstrecke
verbinde den HochspannungsanschluB der Spule mit
Steckerbuchse (11). Lege den Hebelschalter nach
rechts. Ueber die Funkenstrecke leitet man die Hoch-
spannung durch Verbindung mit der Steckerhiilse (12).

b) Priifung der Ziindpunkte (timing).

Durch Oeffnen des Schalters der Lampe (18) ist
diese in den Ziindstromkreis eingeschaltet, und man
ist nun in der Lage, mit Hilfe des Teilkreises die
Oeffnungs- bzw. SchlieBzeiten des Unterbrechers fest-
zustellen bzw. einzustellen. Dieses ist besonders not-
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 wendig fiir die Einstellung der Zwei-Hebelunterbrecher

fiir Achtzylinder-Motore (Horch, Packard wusw.).

Abb. 54 Lepel-Generator-Priifer

) 9. Priifung von
Zund.spvulen und Ziindmagnetwicklungen.
__Mit Hilfe der Priiflampen und Priifspitzen (22)
sind grobe Fehler, wie Drahtbriiche oder schlechte
Verbindungen feststellbar. Um die Hochspannungs-
Ie_lstung der Spule festzustellen, ist der Aufban und
die Schaltung wie unter 8 beschrieben vorzunehmen,

a0

10. Priifung von Ldschkondensatoren,

Man wird am zweckmiBigsten zuerst die Priifung
auf Durchschlag mit der Pritflampe (22) (bei Gleich-
strom!) vornehmen und dann die Léschwirkung -an
einem nach 8 aufgebauten Batterieziinder beobachten.

Abb. 35 Lepel-Kerzen- und Spulen-Priifapparat

11. Priifung von Startern. |

Qeffne den Hebelschalter (13). Spanne den Starter
auf die dazu vorgesehene Auflage, daB Ritzel und
Zahnkranz spuren. Dann verschiebe die Achse der
Zahnscheibe, bis der Eingriff mit der nétigen Flanken-
luft hergestellt ist und ziehe die Achse fest. Ldse noch-
mals den Starter und riicke denselben so weit zuriick,
bis zwischen Stirnfliche, Ritzel und Zahnkranz der
ndtige Abstand vorhanden ist. Verbinde Kabel (23)
mit der AnschluBklemme des Starters. Durch Um-
legen des Hebelschalters (13) wird derselbe in Betrieb
gesetzt. Durch Rechtsdrehen des Handrades auf der
Schwungscheibenachse kann man die Schwungscheibe
bremsen, also den Starter belasten. Die Stromaut-
nahme wird ersichtlich durch Stdpseln des Steckers (7)
in den MeBbereich 300. Fiir Starter mit Magnet-
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schalter ist noch eine Verbindung vom Kabel (23)

iiber einen Druckknopf zur RelaisanschiuBklemme her- .

zustellen, Um Starter mit Flanschbefestigiingen priifen

Abb, 56  Lepel-Anker-Priifapparat

zu konnen, ist die Schwungscheibe einseitig ausge-
bildet, so daB man durch Umdrehen derselben einen
groBeren Abstand zwischen Auflage und Zahnkranz
herstellen kann. ‘ '

i2, Prﬁfung aller stromfithrenden Teile

a»uf‘lsolat'ionsthler und MasseschluB

mittels der Priiflampe (z. B. Ankerfelder,
Strombriicken usw.).

Isolationspriifungen aller in elektrischen Maschinen
und Zubehér befindlichen, isoliert aufgesetzten Teile
erfolgt mit Hilfe der Priifspitzen und Priiflampe (22).
Es ist gut, die Priifungsergebnisse zu registrieren,
wozu das auf dem Motor angebrachte Pult (4)
geradezu einladet. Auch der biegsame Beleuchtungs-
arm (17) wird bei allen Priifungen und Einstellungen
sehr willkommen sein,
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Zellenpriifer fur Akkumuiatoren.

Zur Priiffung der Akkumulatoren dient der in

'Abb. 51 gezeigte Lepel-Zellenpritfer. Er gibt

nicht nur Auskunft iiber den Ladezustand der Batterie,
sondern zeigt auch etwa vorhandene Defekte einzelner
Zellen und die Natur dieser Defekte an. Man nimmt

Abb, 57 Magnetisierapparat I (Lepel}
den Griff fest in die Hand und driickt die Spitzen des

Apparates mit fithlbarem Dmck derart in die beiden
Pole einer Zelle (nicht etwa die beiden Endpole der

* Batterie!), daB guter Kontakt vorhanden ist. Schlechter

Kontakt macht die Messung ungenau. Die Zelle ist
dann mit etwa 80 Ampere Stromentnahme belastet.
Hierbei soll die Spannung am Voltmeter bei einer
vollen in Ordnung befindlichen Starterbatterie nicht
unter 1,7—1,8 Volt sinken. Die Messung wird an
jeder Zelle einzeln vorgenommen. Dauer jeder Messung
etwa 10—15 Sekunden. Das Voltmeter soll wihrend
der ganzen MeDBzeit feststehen. Fingt jedoch der
Zeiger des Voltmeters nach einigen Sekunden an,
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* mehr oder weniger stark abzusinken, so hat die Zelle

nicht ihre volle Kapazitit bzw. sie ist nicht voll ge-

laden. Die MeBergebnisse zwischen den -einzelnen
Zellen sollen nicht um mehr als 0,2 Volt voneinander
abweichen. Ist die Abweichung gréBer, so ist die
Zelle, die den geringeren Wert anzeigt, nicht in
Ordnung.

Generatorpriifung.

Die Lichtmaschine gibt erfahrungsgeméB von allen
elektrischen Aggregaten des Kraftfahrzeugs am hiu-
figsten zu Stérungen Anlaf. Um jedoch die Stérungs-
quelle einwandfrei und schnell zu ermitteln, ist es

) . wichtig, die Maschine vor Ausbau
aus dem Wagen messend durchzu-
priifer.  Aber auch die ausgebaute
Maschine muBl exakt auf Leistung,

Abb. 58 Abb. 59
Magnetisierapparat 11 (Lepel) Kerzen-Druckkammer {Lepel)

d. h. auf Spannung und Ladestromstarke idurchgemessen
werden. Eskommt also immer darauf an, die Klemmen-
spannung der Maschine (und zwar als Leerspannung und
bei angeschlossener Batterie) und die Ladestromstirken
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bei den verschiedenen
Drehzahlen zu kennern.
Hierbei ist als wichtig
zu bemerken, dafi die
in den Wagen am
Armaturenbrett vor-
handenen Ampere-
meter als Drehmagnet-
Instrumente nicht im-
mer zuverlissig arbei-
ten. Diese eingebauten
Amperemeter erfiillen
wchl den Zweck, dem
Fahrer anzuzeigen, ob
die Maschine ladet
oder nicht ladet; zu
exakten  Messungen
sind diese [nstrumente
ungeeignet. Man soll
daher den Priifungs-
befund auf ein exakties
Drehspul - Instrument

‘stittzen. Nur so sind

einwandfreie Priif-
ergebnisse  maoglich.
Der Lepel-Generator-
pritfer  besteht aus
einem Drehspul - Am-
peremeter (20—200)
und einem Voltmeter
(0—20) im gemein-
samen Gehiuse. Das
Amperemeteristgegen

 grofie Stromstofie |

abgesichert. Beide In- |

strumente haben ge-
frennte Priifleitungen
mit Universal - Clips.

Abh, 60
Gleichrichier zum. Laden der Batterien
(Max Schlecht G.m.b.H,, Dresden-A)
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Der .ganze Prﬁfapp.a:-rat kann mittels Bitgel und Clip
iiberall (an Motor, Motorhaube, an der Priifperson
usw.) angehdngt werden.

Keérzen-, Ziindspulen-
und Magnet-Anker-Prifapparat.

Die Pritfung der Ziindkerzen hat nur Sinn, wenn
sie unter Kompression in der Druckkammer vorge-
nommen wird. Der Pritfapparat gestattet die Priifung
von Kerzen mit metrischem und mit amerikanischem
Gewinde. Der Apparat besteht aus Kurbelunter-
brecher, Ziindspule, Léschkondensator, Druckkammer
mit Manometer und Schauglas, geeichter Priiffunken-
strecke mit Vorionisierung und Grundplatte. Es werden
infolge wunzuverlissiger Priifmethoden zuviel Kerzen
und Ziindspulen fortgeworfen, Der Lepel-Priiffapparat
gestattet in wenigen Augenblicken eine einwandireie
Pritfung von Ziindkerzen, Ziindspulen (6 und 12 Volt),
Magnelankern und Léschkondensatoren.

Magnetisierapparat.

Der Lepel-Magnetisierapparat fiir Ziindmagnete
wird von einer 12-Volt-Starterbatterie gespeist; er
reicht aus zum Aufmagnetisieren der Magnetbitgel der
iiblichen Ziindapparate. Eine Demontage der Magnet-
biigel ist nicht mehr erforderlich. Der Schalter ist
ein gefederter Spezialschalter, der die Lichtbogen-
bildung beim Ausschalten stark herabsefzt. Das Auf-
magnetisieren der Ziindmagnete ist das Werk einer
Minute.

06 ,

Priifung der elektrischen Kraftfahrzeug-
Ausrtistung mit dem Pfalzgraf-
Universal-Amperemeter.

Dieses Instrument besteht aus einem Strommesser
mit doppelter Skala, mit dem Nullpunkt in der Mitte.

Die arbeitenden Teile sind in einen stabilen, von
GummifiiBchen getragenen Holzkasten eingebaut. Die

-aufenlicgenden Klemmen sind mit Anschlufikabeln,

deren Querschnitt fitr alle Belastungen -ausreicht, ver-
sehen und tragen Spezialklemmen, die ein einfaches
und sicheres Zwischenschalten ermdglichen. Das Instru-
ment hat zwei MeBbereiche, und zwar zunichst fiir
den Starterstrom- )
kreis von 0—300
Amp., sowie einen
weiteren filr 0—30
Ampere, der zur
Kontrolle der Auf-
und Entladung ein-
zuschalten ist. Der
oben angeordnete
kleine Umschalt-
hebel sorgt auio-
matisch dafiir, dafl
grundsitzlich  der
Startertromkreis
des  Instrumentes
eingeschaltet wund

dieses somit gegen .y -a zingprifer (Max Schlecht, Dresden)

- Ueberlastung und

Durchbrennen geschiitzt ist. Nur solange der Finger
des Messenden den Hebel des Schalters nach vorn
dritckt, wird der 30er MeBbereich eingeschaltet und,
da ferner das Instrument nicht polarisiert ist, also nach
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beiden Seiten ausschligt, ist auch ein falsches An-
schlieBen nicht zu befiirchten:

Um die elektrische Awsriistung eines Wagens zu -

priifen, schaltet man das Instrument zwischen die Plus-
klemme der Akku-Batterie und des sonst hier einge-
schlossenen Kabels,

a) Priifung des Starterstromkreises.

"~ Da der Starterstromkreis des Instrumentes auto-
matisch eingeschaltet ist, kann jetzt unbedenklich bei
zwischengeschaitetem MeBinstrument der Anlasser des

. Abb. 62
Abb. 02—64 Black & Decker Elektro-Wetkzeug-Kisten

Wagens in Titigkeit gesetzt und dabei sein Strom-
verbrauch festgestellt werden. Der Stromverbraucly
wihrend des Starfens ist natiirlich abhingig von der
PS-Stirke des FElektro-AnlaBmotors. Stellt man nun

einen erheblichen Mehrverbrauch gegeniiber dem Soli-

o8

Cals der Wattleistung der

verbrauch fest, so deutet dies auf Minge! am Anlasser,
evil. auch am Explosionsmotor selbst hin, die dann
beseitigt werden miissen.

Sollte die Wagenbatterie den erforderlichen Strom
nicht mehr hergeben, so muB natiirlich fiir die Unter-
suchungen zunichst eine einwandireie Batterie provi-
sorisch eingesetzt werden.

b) Priifung des Ladestromkreises.

Ist der Motor angesprungen, so gebe man soviel
Gas, als normalerweise fiir ein 25-km-Tempo des
Wagens benétigt wird, und driicke dann den Schailt-
hebel am Instrument in die
Stellung ‘hiniiber, welche
dem kleineren Mefbereich
entspricht. Der sich dann

ergebende Ausschlag
nennt die Ladestromstirke
der Dynamo. Sie soll etwa
soviel Ampere betragen,

Dynamo unter Beriicksich-
tigung der Spannung ent-
spricht. Fine 100-Watt-
Maschine fiir 6 Volt Span-
nung muB also rund 15 4
bis 16 Ampere Strom lie- 4
fern. Von diesem Werl g
ist bei Motoren mit Bat-
teriezitndung der Strom- -
verbrauch fiir die Ziind- Abb. 63
spule abzurechnen. Eine
Ladestromstirke von 12—13 Ampere wiirde also. aus-
reichend sein. Wird diese Stromstirke nicht erreicht,
so liBt man den Motor schneller laufen und be-
obachtet weiter, welchen Verlauf die Ladestromstirke
nimmt, Zeigt jedoch das MeBinstrument einen wesent-
lich geringeren oder auch gar keinen Ladestrom an,
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so miissen Ladedynamo und Reglereinrichtungen eine

. eingehende Untersuchung zwecks Beseitigung der
Fehler erfahren. Es ist dabei auch zu beachten, daB
bei vollgeladener (neu eingesetzter) Batterie auto-
matisch die Ladestromstirke infolge der Auswirkungen
des Reglersystems geringer sein mubB.

¢) Priifung der Entladestromkreise.

Nun stelle man den Motor ab und kontrollierg
den Stromverbrauch; priife aber zuvor, ob etwa in
Frage kommende Sichemungen intakt sind.

Auch diese Messung
mufi mit auf den 30er
MeBbereich umgeschaltetem
Amperemeter erfolgen. Man
stelle zundchst fest, ob bei
stehendem Motor und aus-
geschalteter Ziindung rich-
figerweise kein Stromver-
brauch stattfindet. Zeigt in
dieser Schaltung das Instru-
ment doch einen Stromver-
brauch an, so arbeitet der
Riickstromschalter nicht
einwandfrei oder irgendeine
Leitung hat Nebenschluf,
der aufgesucht und besei-
tigt werden muf.

War bei ausgeschalteter Ziindung ein -
b;‘auc_h nicht festzustellen, so schalte m%n nacﬁggamnvggr
die qmzelnen Verbraucherstromkreise, wie Ziindstrom
Scheinwerfer, Winker, Signalhorn, Innenbe-leuchtuné
usw,, ein, Hierbei ist zu beachten, dafi beim Ein-
schalfcen der einzelnen Verbraucherkreise der Strom-
yerbl:a_ruch nur' in dem MaBe einsetzen dari, wie der
jeweilige normale Wattverbrauch  der betreffenden
Stelle ist. Wenn also bei einer 6-Volt-Anlage zwei
Scheinwerfer mit je 25 Watt und eine SchluBlampe
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miit 4 Watt Stromverbrauch verwendet werden, so
ergibt sich ein Verbrauch von (2x2544=) 54 Watt.
Durch das FEinschalten dieses Stromkreises darf also
der Stromverbrauch sich nur um 9 Ampere steigern.

Ist man nicht in der Lage, den aufgefundenen
Fehler selbst sachgemiB zu beseitigen, soO rate man
dem Kunden - dringend, eine Spezialwerkstatt (Bosch-
Dienst usw.) aufzusuchen und mache sich iiber das
Ergebnis der Durchpriifung des Wagens Notizen (evtl.
auf der Ladekarte der betr. Batterie), um bei spateren
Reklamationen dem Kunden gegeniiber gewappnet
ZU sein.

Weaver-Wagen-Waschmaschine.

Die Weaver Mecthode des Waschens von Auto-
mobilen bietet eine der hervorragendsten Gelegen-
heiten zur Erzielung hoher und standiger Gewinne
beim Dicnst am Auto. Abgesehen von dem Ab-
waschen von Automobilen, bildet die Reinigung von
Motoren fiir die mit einem Abwaschapparat ausge:
riistete QGarage eine der denkbar ergiebigsten Profit-
quellen. Es empfiehlt sich zu diesem Zwecke die groBe
Maschine, deren grofiere Leistungsfahigkeit und Kraft-
lieferung es ermoglicht, eine Arbeit, die sonst minde-
stens eine halbe Stunde Zeit erfordern wiirde, in 5
bis 10 Minuten zu bewerkstelligen, zu verwenden. In
den meisten Fillen entfernt schon der starke, scharfe
Strahl den Schmutz und das Fett, obwohl im Not-

“falle auch Petroleum benutzt werden kann. Falls man

einen Kompressor benutzt, ist eine Zeitersparnis da-
durch mdglich, daf die Druckluit nach dem Abwasch-
gestell geleitet und dort zum Trocknen des Motors
und Ziindsystems benutzt wird.
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In einer fortschrittlich eingestellten Garage, wo
man sich bewuBt ist, daB der Mechaniker bei Repa-
raturarbeiten viel schneller und besser zum Ziele
kommt, wenn die einzelnen Teile vorher gereinigt
werden, wird sich eine solche automatische Wasch-
anlage sehr bald bezahlt machen.

Der Weaver Abwaschapparat 148t sich sehr vor-
teilhaft zur Reinigung der Bremsen an der unteren
Seite des Wagens vor Ausfithrung von Nachstellungen
und Regulierarbeiten verwenden, und zwar in der Zeit
von wenigen Minuten, falls zugleich ein moderner
Automobilheber benutzt wird. Die Weaver Abwasch-
apparate’ werden in folgenden GréBen hergestellt:

Der von einem Motor von 1% PS betriebene Ab-
waschapparat Nr. 1 mit einer theoretischen Leistung
von 27 Liter und einer Lieferung von ungefihr 23 Liter
beliifteten Wassers unter einem Druck von 21—28
koyqem; dieser Apparat wird zur Benutzung mit nur
einer Spritze empfohlen. Der von einem Motor von

" 3 PS betriebene Abwaschapparat Nr. 2 mit einer
. theoretischen Leistung von 53 Liter und einer Liefe-

rung von ungefihr 23 Liter beliifteten Wassers pro
Spritze, falls zwei Spritzen benutzt werden; bzw. von
30—46 Liter, wenn nur eine Spritze zur Anwendung
gelangt, je nach der GroBe der Diisendffnung, unter
einem Druck von 2128 kg/qom. Um betreffs der
fiir den jeweiligen Bedarf am besten geeigneten
Maschine die richtige Entscheidung zu treffen, empfiehlt
es sich, die grundlegenden Tatsachen fiir Abwasch-
arbeiten in Betracht zn ziehen. Der Hauptgrund fiir
die Erwerbung eines Abwaschapparates ist die mit
letzterem gegeniiber der alten Handmethode erzielte
Zeitersparnis und die gritndlichere Reinigungsméglich-
keit. Denn der Zeitfaktor ist bei weitem die groBte
Geldausgabe, die bei einem Automobilabwaschbetriebe
ins Gewicht fillt. Die zum griindlichen Abwaschen
eines Wagens nétige Zeit hingt jedoch in erster
Linie von der Wassermenge ab, die der befreffende
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Apparat zu liefern imstande ist, da der wirksamste ’
Druck, 21—28 kg/qem mehr oder weniger feststeht.
Fiir allgemeine Abwascharbeiten empfiehlt sich selbst
fiir kleinere Garagen und Bedienungsstationen nur die

wagen .
Jhr\.fgschgn wi T
mit aer MATRA

WASCHMASCHINE

Mananaler S8/
Badosrervenitl

] 13
h . . el | HI
groBere der beiden erwdhnten Maschinen, und zwar  $fl E 3
weil dieselbe zwei- bis dreimal soviel Wasser wie - t § § ¢
‘ ] b E
. “
i

Kossel 2yl Rollent fahroar

Abb. 67 Farhspritzanlage

Abb. 66: Matra-Wagenwaschmaschine ;

die meisten mit einer Spritze arbeitenden Abwasch- A
apparate liefert und entsprechend Zeit spart. Es trifft
dies zu, selbst wenn nur ein Mann firr die Abwasch-
arbeiten angestellt ist, da durch Benutzung einer groBen
Oeffnung in der Diise das volle Wasserquantum auch
mit nur einer Spritze verwertet werden kann. Die
groBe Maschine verbraucht wenig mehr Wasser als
die kleine, da sie pro Wagen nur kiirzere Zeit im
Betriebe ist und zwar kosten Wasser und Elektrizitit
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im ganzen nur durchschnittlich 10—14 Pfg. pro Ab-
waschung, was nur einen geringen Bruchteil des
Arbeitslohnes darstellt, Der eine Kleinigkeit héhere An-
schaffungspreis der gréBeren Maschine wird daher von
der damit erzielten Zeitersparnis mehr als wettgemacht,

Nach langen Experimenten ist man zu der Ueber-
zeugung gelangt, daB eine Luft- und Wassermischung
— im richtigen Verhiltnis und unter Druck mit Wasser
vermischte Luft — weit wirksamer ist als Wasser
ailein, wenn es sich um eine Reinigung von fein
polierten Karosserien handelt. Die Luft mul} im Wasser
in so feinen Teilchen gegenwiirtig sein, daB sie die
bearbeitenden Stellen auch wirklich erreicht und als
eine Art Polster fiir das Wasser bei Berithrung der
Karosserie wirkt, sowie den Schmutz, Seife usw. aus
Ritzen und Ecken ohne Beschidigung anch der feinsten
Politur zu entfernen bestrebt ist. Die Weaver Anto-
mobilabwaschapparate sind, wenn wir nicht irren, die
ersten ihrer Art, die von diesem neuen Prinzip Gebrauch
machten. Um eine volistindige Zerstiubung zu er-
zielen, wird ein vorher bestimmtes Quantum von Luft
mittels einer kleinen am Kurbelgehiuse befindlichen
Pumpe in das EinlaBventil eingefithrt und unter hohem
Druck griindlich mit dem Wasser vermischt, wobei
Anstauungen von Luft oder Wasser vermieden werden,
unbeschadet davon, ob das Wasser direkt von der
Wasserleitung oder einem besonderen Behilter stammt,
Dieser Behilter von Luft und Wasser ist gleich gut
fiir Karosserie- sowie fiir Chassisarbeiten, indem sie
fir erstere einen feinen Sprithregen wnd fiir letztere
einen starken, scharfen Strahl zur Entfernung von
Fett und Schmutz sowie einen dicken Spiilstrom zwecks
Abwaschens von Secifenspuren an dem Chassis vor-
sehen. Je weiter die Spritze gedfinet wird, desto
groBer ist das von dem Liiffer in das Wasser ge-
pumpte Luftquantum, wodurch mehr Luft fiir den
Sprithregen .und weniger Luft fiir den Schneidstrahl
geliefert wird, :
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Féhrbare
Hochdruck-Abschmieranlagen.

Die Graco-Revolver-Abschmierkdpfe werden durch

i 6 i jtestem MaBe.
uftdruck betitigt. Sie kdnnen in weite
ldc;lwoll;l zum . Abschmieren von .AutomobLleu benutzt
werden, als auch zum Abschmieren von Maschinen

in der Industrie, : :
3\ﬁerden, wo Luftdruck vorhanden ist. Diese Anlage

Sie konnen ifiberall dort benutzt

Abb. 68 Beim Reifenfiillen

i ‘ rs konstrujert zum Gebrauch in Benzin-
1sstjla’ril())llzse?lr,ldf}.'11'a~gen, Service-Stationen, _ubera}zl d;}l,t :J;r;)
eine Einzelpistole geniigt und Fahrbarkeit erwiinsc .
- Wo mehr als eine Pistole in Gebrauch 'gen]c;mr?en
werden soll, wird eine Anlage mit festeingebau _er;x1
Tank und Zuleitungen enépfol}lenét St(_);;lzi A‘E‘laa%claghilg d
dig bei groBeren Service-Stati , rere
%5;\;21? glgeichze%tig iiber mehreren Gruben odgr W;g(;e:n
liebern abgeschmiert werden sollen und wo durc
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Gebrauch von mehreren Pistolen eine besonders
schnelle Abfertigung erzielt werden soll

Der Pistolen-Abschinierkopf ist die erste pneu-
matische Maschine, welche ihre Krafteinheit am FEnde

Abb. 70 Beim Abblasen des Fahrgestells mit Petroleum
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des Fett zufiihrenden Schlauches hat. Hier fiihrt der
Niederdruck des Kompressors das Fett aus dem Be-
hilter bis zur Pistole. Dadurch werden die hiufigen
Schlauchdefekte vermieden. Dieses Konstrukiions-
prinzip des Hoch-
drucks mit Einzel-
hub vereinfacht die
mechanische Kon-
struktion der Pistole
aufs dulerste. Die
Pistole hat nur einen
beweglichen Teil,
und swar den stark-
gebauten Kolben,
welcher den Druck
der Luft auf den
Druck des zuflieGen-
den Fettes im Ver-
héltnis von 1;50
itbersetzt. Arbeitet
man also mit einem
normalen Luftdruck
von 10 Atmosphi-
ien, so’ erhalt man
500 Atmosphiren
Arbeitsdruck, Wenn
man héheren Luft-
druck verwenden .
will, erhilt man einen entsprechend hdheren Fett-
druck. Der Behilter ist mit der Pistole durch einen
5 m langen Doppelschlauch verbunden, durch welchen
Luftdruck und Fett gesondert der Pistole zugefiihrt
werden. Der Schlauch ist lang genug, um von dem
Tank aus mit der Pistole simtliche Nippel eines
Wagens erreichen zu kdnnen.

Abb. 71 Beiu Abschmigren
Abb, 68—T71 Universal-Station
(Boge, Bielefeld)
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Me-B-Ft'JII—’Pistole.

Die Graco-MeB-Fiill-Pistole ist gebaut wor&en Zum
Fiillen von Getriebe- und Ditferentialgehiuse, dort,

wo hoher Druck nicht erforderlich ist, wo aber die

Notwendigkeit besteht, das Schmiermittel genau ab-
zumessen, Die Maschine bestelit aus einem Behilter,

welcher 33 kg Schmiermittel fafit, einem genau messen-
den Schmiermittelmesser, 2% m Zuftihrungsschlauch -

und einer verschlieBbaren
Fiill-Pistole mit extra lan-
gem Mundstiick. Die Druck-
luft aus der Leitung bringt
das Schmiermittel aus dem
Behilter durch die MeBuhr
und den Zuftihrungsschlauch
an das Mundstiick. Fine
Graco - Schlauchkupplung,
welche augenblickliches Ein-
und  Auvskuppeln an  dije
Luftleitung erlaubt, befindet
sich am EinlaBventil des
Behilters. Man kaun den
Behilter aus der Leitung
mit Druck fiillen und den
Apparat zu dem Fahrzeug
filhren, welches bedient
werden soll. Nach Ver-
brauch der Luft muf man
natiirlich wieder neu Fiil-
Abb. 72 len. Bei ununterbrochenem
Graco-Hochdruck-Abschmier- © Dienst 148t man den Appa-
anlage, fahrbar rat stindig mit der Luft-
leitung  verbunden. Die MeBuhr miBt das durch-
gehende Fett in Kilogramm, resp. in zehnten Teilen
eines Kilogramms. An der MeBuhr befindet sich ein
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| Zihlwerk, an welchem man die gesamten verbrauchten
Fettmengen ablesen kann. Das Zidhlwerk 4Bt sich

Abb, 73 y
Luft- u. Petrolenm-Abblaspistole mit Siiuminbehélter (Boge, Biclefeld)

nicht zuriickstellen, ohne vollkommene Demontage des
Messers. Der Zufilhrungsschlauch ist 25 mm stark
und aus oSlwiderstandsiihigem Gummi gefertigt, mit

" nahtlos gewebtemm Ueberzug versehen, welcher den

Schlauch gegen Beschidigungen schiitzen soll.

‘Graco-Spriih-Pistole,

Die Graco-Sprith-Pistole ist ein unenﬂ_:gel:lrliches
Ausriistungsstiick iiberall da, wo handelsmiBig Ab-
schimierung betrieben wird. Die Apschaffu_ngskosten
dieses Apparates sind niedrig, die Betriebskosten
kaum merkbar und die Ausgaben’ fiir Schmiermittel
sehr klein im Vergleich zum Gewinn, welcher aus
diesen Dijenst gezogen werden kanm.

Der Behilter der Sprith-Pistole faBt etwa 20 Liter
und kann mit irgendeinem guten Graphnt—Sghmlgrol
(penetrating oil) gefiillf werden. Der Behilter ist leicht
beweglich und ausgeriistet mit etwa 6 m Zufiihrungs-
schlauch und einer Spriih-Pistole mit extra langem
Mundstiick. Das Schmiermittel befindet sich im Be-
hilter und wird durch Luftdruck der Pistole zugefithrt.
Der Strahl ist so stark, daB das Schmiermittel an die
unzuginglichsten Plitze gebracht werden kann und
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daf ami?‘h solche Stellen geschmiert werden, welche
sonst nicht erreicht werden kdnnen, Zum Federélen
Auftragen von Antiguietschmitteln ist diese Pistole
also besonders geeignet.

Es ist wichtig, auf die Schmiermittel hin-
zuweisen, welche in den pneumatischen Graco-Ab.-

schmiergeriten gebraucht werden sollen. Der Behélter, . §

in welchem sich das Schmiermittel befindet, gleich-
gilltig ob derselbe beweglich ist
oder in Verbindung mit einer
festen Installation, soll mit

werden, welches leicht aus dem
Behilter durch die Zuleitung zu
dem Abschmierkopf bewegt wer-
den kann. Jede Art von leichtem
Hochdruck-Schmiermittel, wie es
die Oelgesellschaften heute in
den Handel bringen, kann ge-
braucht werden. Es mul betont
werden, dafl die pneumatischen
Graco-Abschmiergerdte nicht fiir
ein schweres Staufferfett kon-
struiert sind, (Ein Fett, welches
Abb. 7 sich leicht unter Luftdruck be-
EUC]‘drﬁXﬁetﬁlﬁg‘mkﬁ' wegéan )]éigt, tslc{)}ﬂ adngewendet

pparat (Aifred StrauB, werden.) Es ist klar, daB irgend-

Berlin-Charlotienburg)  ejne Abschmiermascl’iine, sieg mag
n.och,so vollkommen sein, wertlos ist, wenn sie nicht
einen ununterbrochenen Zufluf wvon Fett aus dem
Behélter dem zu schmierenden Teil zufithrt. Die Héhe
des L_uftdruckes, um das Fett aus dem Behilter dem
Schmierkopf zuzufiihren, ist natiirlich verschieden und
hingt ab von den Temperaturbedingungen und der
’Art dfes Fettes, welches benutzt wird. Manchmal wird,
wo ein halbflitssiges Schmiermittel benutzt wird, und
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solchem Fett oder Oel gefiillt S |

die Temperaturbedingungen normal sind, zur Zufith-
rung des Schmiermiltels ein Luftdruck wunter einer
Atmosphire geniigen. In anderen Fillen, wo ein

schweres Fett benutzt wird und besonders bei nied-

rigen Temperaturen wird man 10—12 Atmosphiren
nitig haben.

Die Graco-Abschmierpistolen arbeiten nach dem
Einhubprinzip. Die Konstruktion wird dadurch sehr
vereinfacht, nur ein beweglicher Teil ist vorhanden,
Fiir einen Hub des Kolbens
ist die einmalige Betitigung
des Knopfes des Luftventils
notwendig. Die Arbeit wird
dadurch nicht verlangsamt,
da die volle vorgedriickte Fett-
menge mit groBer Kraft in g
den zu schmierenden Teil ge- |
driickt wird. Es kann kein Fett
verschwendet werden. Man §
betitigt das Luftventil nicht §
zu schnell, etwa fiinfzigmal in §
der Minute, und 146t es nach ¥
dem  Herabdriicken  eineng
Augenblick heruntergedriickt, Antomats ﬁbb'hﬁt le Fett
damit das Schmiermittel ge- %gﬁ?esisoge,mgﬂlﬂ&emg
niigend Zeit hat, vorgedriickt
zu werden und nicht zuriickgefedert wird. Einige
Minuten Praxis geniigen zur Einarbeit. Die Nieder-
druckseite des Kolbens hat eine fiinfzigmal gréBere
Oberfliche als die Hochdruckseite, d. h. an der
Hochdruckseite wird fiinfzigmal melr Druck ent:
wickelt, als durch die Luitleitung von dem Kom-
pressor hineingedriickt wird. Die GroBe der Luft-
pumpe ist gleichgiiltig, solange man fiir geniigende
Aufspeicherung der Luit in einem Kessel sorgt, damit
die zum Betrieb nétige Luftmenge vorhanden ist. Eine
Kleine elektrische Retfenluftpumpe kann sogar verwen-

det werden, falls sie den notwendigen Druck ent- -
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wickelt und man die Luft in einem Tank zum Gebrauch
aufspeichert, da sonst die Luitlieferung der kleinen
Pumpe nicht geniigen wiirde.

Die elektrische Black & Decker-
Poliermethode.

Es gab bisher schon Methoden zum Aufpolieren,
das einfache Polierverfahren, bei welchem man unter
Zuhilfenahme eines Poliermittels die blind geworde-
nen lackierten Flichen fiir kurze Zeit wieder glinzend

Abb, 76
Fahrbare Lufistation
(Kofag, Disseldorf)

machte. — Hierbei aber geniigte schon Regen, um
den Glanz sofort verschwirden zu lassen, so daB man
also nur von einem Aufpolieren sprechen konnte. Bei
der neuen Black & Decker-Poliermethode handelt es
sich um ein Verfahren, mit dem es méglich ist, unter
Verwendung der elektrischen Handpoliermaschine das
Reinigen, Polieren und Wachsen in einem einzigen
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Abb, 77
Black & Decker
elektrische Poliermaschine




Arbei'tsgange vorzunehmen und eine Qualititsarbeit zu

erzielen, wie sie unméglich von Hand hergestellt
werden kann. Man verwendet hierbei ein Polier-
mittel, das in seiner chemischen Zusammensetzung
sorgfiltig auf die Towrenzahl der Poliermaschine ab-
gestimmt ist, auBerdem wird aber mit dem dazu-
gehorigen Waschmittel Nr. 2 ein ca. drei Monate lang
haftender Wachsiiberzug gegen alle Witterungseinfliisse
geschaffen, so daBl beispielsweise ein damit behandeltes
Wagenverdeck tatsichlich vollkommen regendicht
wird.

Bei neu fabrizierten Gegenstiinden, die nachher
mit der Spritzpistole bearbeitet werden und zwar haupt-
sichlich, wie es heute iiblich ist, mit schnell trocknen-
den Nitrolacken, entsteht beim Spritzen eine Apfel-
sinenhaut, die vor dem Polieren immer noch durch
Schleifen geglittet werden muBte. Sowohl bei solchen
neuen Gegenstinden als auch bei nachtriglich not-
wendig werdenden Reparaturen an derart lackierten
Flichen ist das Entfernen dieser Apfelsinenhaut eben-
falls mit der Black & Decker-Poliermethode ermdglicht
worden wunter Verwendung eines weiteren Spezial-
mittels, was bis heute auf maschinellem Wege noch
nicht der Fall war. Die verschiedenen fliissigen Mittel
fiir die elektrische Poliermaschine stellen sich im Preise

wesentlich billiger, wie jene Mittel, welche fiir die

Handbearbeitung bestimmt waren..

Die neue Black & Decker-Poliermaschine besteht
in jhren Hauptteilen aus dem Gehiuse mit zwei Halte-

griffen, sowie einem kleinen Anker nebst Stiitzplatte, .

auf welche die zum Arbeiten benétigte Polierscheibe
aufgesetzt wird. Die ganze Maschine wiegt betriebs-
fertig nur ca. 4 kg. Die Scheibe rotiert mit ca. 1200
Touren p. Min., so daB der betreffende Arbeiter die
Maschine nur hin- und herzufiihren braucht, oline be-
sonders aufdriicken zu miissen. Das Schaffell wird auf
der Poliermaschine befestigt, mit dem die folgenden
Mittel bearbeitet werden.
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Mittel Nr. 1
zum gleichzeitigen Reinigen, Polieren und Wachsen.

Mit einem Stab grimndlich durchriiliren und durch-
schiitteln, 'so daB die Flilssigkeit vollstindig durch-

_gearbeitet ist. Man gieBe ca. den Inhalt einer Tee-

tasse in eine Schale. Ein kleiner, reiner Schwamm, der
vorher befeuchtet und gut ausgepreBt wurde, wird in

Abb. 78
Tragbarer Eleltrosander zum Schleifen, Schmirgeln usw. {Black & Decker)

dies Mittel getaucht und so weit aus‘gedrﬁ-ckt, dal3
noch etwas Material im Schwamm zuruckb‘l.elbf.' Das
Mittel wird sodann mit dem Schwamm auf die zu
polierende Fliche gleichmiBig diinn aufgetragen.
Dabei ist mit dem Schwamm ein ziemlicher l_f)ruck
auszuiiben, um auch die Risse und Poren zu erreichen.

Bei warmer Motorhaube oder in der heifien
Jahreszeit sind nur jeweils Flichen von ca. 50x50 cm
zu bearbeiten. Bei kalten Flichen kann das_ Ausmqﬂ
der Fliche einer Motorhaubenseite auf einmal in
Angriff genommen werden. Dabei ist besonders darauf
ru achten, daB das Mittel feucht ist und nicht ein-
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trocknet, bevor man es mit der M chi i
) D aschine bearb
So.d‘zinn mit der Maschine ohne Druck in ];an%teeif.
parallelen Streifen iiber die feuchte Fliche hinw‘eg:

© gleiten, bis der absolut trockene Hochglanz erzielt ist.

Das Mittel trocknet sehr raseh i

) ! und zerfiilt dann i
Staub, we!dher mit dem Pinsel cder Watte leiclllllt1 21111
entfernen ist. Man arbeite von der Windschutzscheibe

gegen den Kiihler, sodann an d -
an den Kotfliigeln, en Seiten und zuletzt

Mittel Nr. 2 zum Wachsen.

Dasselbe ist gut durchzuriihre i
] ) ) n und dann auf
ein vorher in Wasser angefeuchtetes und hierauf gﬁt

Abb. 79 Cekab-Abzieh-Verrichtung

ausgepreBtes Stiick Tuch aufzutragen. Di

d‘lfl.‘SES Mittels mit der Maschineg ge«h‘:3 geffﬁaggl-t;%%
sich, wie Mittel Nr. 1. Das Mittel soll etwa 3 cm
von den Réndern entfernt aufgetragen werden, wo-
durch das iiberméBige Ansetzen des trockenen W:'chhses
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an den Ecken und Kanten verhindert wird. Unnotig
starker Druck ist itberfliissig, da ‘hierdurch starke
Hitze erzeugt wird. ~Nach beendeter Arbeit ist der
Wagen mit einem weichen, trockenen Tuch abzu-
wischen, um Flocken zu entfernen.

: Mittel Nr. 3
zum Bearbeiten des Verdeckes sowie aller Lederteile.

Es wird mittels eines weichen, trockenen Lappens
auf das Ledertuch resp. auf die vorher gewaschnen
Lederteile aufgetragen, gut in die Risse und Poren ein-
gerieben und sodann 15 Minuten trocknen gelassen.
Erst dann wird es mit der Maschine bearbeitet. Auf
gleiche Weise koénnen auch simtliche Gummiteile, wie

“auch das Trittbrett und die Reifen poliert werden.

Mittel Nr, 10 zum Schleifen der Apfelsinenhaut.

Auf der Poliermaschine ist die Filzscheibe 77 zu
befestigen. Bevor man zu arbeiten beginnt, muB das
Mittel griindlich durchgeriithrt werden. Es isf zu
empfehlen, das ganze Mittel in einen sauberen Eimer
zu schiitten, die auf dem Boden liegenden festen
Substanzen des ausgeschiliteten Mittels beizuftigen
und kriftig durchzurithren, damit ein Brei entsteht.
Dann gielt man das Mittel wieder in den Behilter
zuriick und beginnt zu arbeiten. Das Mittel mufl eben-

falls in feuchtem Zustand verarbeitet werden; zum

Aufiragen bediene man sich eines Tuches wie bei
Mittel Nr. 2. Man erzielt die schnellste Arbeit durch
Jangsames Hin- und Herbewegen der Maschine, wobei
am besten die Kante der Scheibe benutzt wird. Nach
beendigter Arbeit nehme man die Filzscheibe ab und
befestige das Schaffell. Mit diesem wird dann der
behandelte Wagen nochmals nachgearbeitef.

Um eine noch vollkommenere Qualitit zu erzielen,
kann man bei einer nun anschliefenden Prozedur das
Mittel Nr. 2 verwenden, wobei ein wahrhaft iber-
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raschendes Ergebnis erzielt wird, das unmdoglich dur

Handpolieren erzielt werden kann. Die %’ilzscﬂilig]:z
verschmutzt manchmal durch Hautpartikelchen und
auch durch das Mittel. Zur Siuberung dieser Scheibe
nehme man eine harte Wurzelbiirste, setze die Maschine
in Umdrehungen und halte die Biirste gegen die rotie-
rende Scheibe, dann werden die Riickstinde des

Abb, 80  Cekab-Abzieh-Vorrichtung

Mittels von der Biirste auf i

itte ; ~aufgenommen. Die Schaffell-
sche1bel wird zwecks Reinigung einfach mit Benzin aus-
ge'tvasclgen und dann getrocknet, indem man sie auf
der Poliermaschine befestigt und dieselbe einschaltet

wodurch das in dem Fell P, 1
verdunstet. ell befindliche Benzin schnell

Pneumatischer Reifenspreizer.

_ Wenn ein Kunde einen zu reparierend ‘

reifen bringt,' kann der Arbeiter i-hg auf de(;n n];:llitn
Weaver Spreizapparat auflegen, die schadhafte Stelle
schnell und sicher feststellen und dem Kunden zugleich
zeigen, wie das Innere seines Reifens beschaffen ist
Dadurch, daB der Kunde mit eigenen Augen sicht,
in welchem Zustande sich der Reifen befindet, wirci
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- lassen.

oft ein gewinnbringender Vulkanisierauftrag erlangt
bzw. ein neuer Reifen verkauit, statt daB nur ein
Flicken aufgesetzt wird. Die
geschiftsmaBigen Methoden
des Reparateurs und seine
Fahigkeit, in wirklich zu-
friedenstellender Weise zu
bedienen, werden dem Kun-
den sofort imponieren und
ihn zu Bestellungen verai-

Der Weaver Spreizappa-
rat ist jedoch keineswegs
eine blofe Besichtigungs-
maschine, er ist im Gegen-
teil bei der Reparatur des
Reifens selbst von duBerster bl
Niitzlichkeit, da der Reifen  Abb. 8! Weaver-Reifenspreizer
damit permanent auf der
Pufferplatte ausgebreitet und in diesem Zustande zum
Schwabbeln und Abstreifen mnach der Arbeitsbank
geschafft werden kann.

Um eine Laufdecke zu besichtigen, wird der
Reifen auf den Spreizapparat gelegt, so daB er auf
der Pufferplatte und iiber der Laufrolle zu liegen
kommt. Die Laufrofle trigt den Reifen und befihigt
den Arbeiter, ihn miihelos von Zeit zu Zeit weiter-
zudrehen, um einen Teil nach dem andern zu be-
sichtigen. Der Arm, auf welchem die Laufrolle be-
festigt ist, wird von einer Spannfeder festgehalten,
welche es erméglicht, den Arm nach unten zu driicken,
wenn der Reifen gespreizt wird. ‘

Um den Reifen zu spreizen, werden die an den
Spreizarmen befindlichen Haken iiber die Wilste des
Reifens gelegt und das rechte Pedal nach umten
gedritckt. Hierdurch wird ein Ventil gedfinet, welches
der Druckluft gestattet, den Zylinder zu fiillen und
den Kolben, an dem die Arme befestigt sind, nach
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unten zu ziehen, so daB der Reifen in ganz natiir-
licher Weise und ohne ungebiihrliche Beanspruchung
iiber die abgerundete Pufferplatte gespreizt wird. Ein
Druck, auf das linke Pedal bewiikt ein Entweichen
der Drucklft, worauf die an beiden Seiten befind-
lichen Zmgfedern den Kolben und die Arme nach
oben ziehen, so daB der Reifen wieder seine wur-
spriingliche Form annehmen kann.

Nachdem die Haken iiber die Wiilste des Reifens
gelegt worden sind, brauchen sie beim Herumdrehen
des Reifens zwecks Besichtigung einer neuen Stelle
nicht wieder abgenommen zu werden. Die Haken sind
abgerundet und konnen den Reifen nicht beschidigen.
Nachdem die schadhafte Stelle gefunden worden ist,
werden die Reifenhaken #iber die Wiilste gelegt, um
den Reifen in gespreiztem Zustande zu erhalten, und
der Reifen kann zum Schwabbein und Abstreifen nach
der Arbeitsbank gebracht werden. Zusitzliche Puffer-
platten konnen fiir wenig Geld erstanden werden, um
ein Reparieren mehrerer Reifen auf einmal zu ermdég-
lichen. Sie sind auf sdmilichen Weaver Reifenspreiz-
apparaten verwendbar.

Der Weaver - Druckluft - Spreizapparat kann die
groBten und schwersten Reifen tragen, ohne aus dem
Gleichgewicht zu kommen. Er braucht nicht an dem
Fufboden angebolzt und kann ganz nach Wunsch
irgendwohin geschafft werden. Raumbedarf: 38x66 cm.
Ein durchschnittlicher Luftkompressor liefert reichlich
Druck. Der Spreizapparat ist auf einen Druck von
6,3 bis 10,5 Atm. berechnet, sc dall ein Durch-
schnittskompressor vollkommen ausreicht.
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_unteren Teile einer

Pneumatischer Reifenmontier-
Apparat.

Der Betrieb des Weaver Reifen-Auswechslungs-
apparates ist AuBerst einfach und leicht. Bevor die
Reifen und die Felge auf den Apparat gelegt werden,
mub man die beiden hierfiir vorgesehenen Backen
nach der GroBe der Felge einstellen. Es geschieht
dies, indem der Zeiger an dem Apparat mittels einer
Kurbél an die der Felgengrifie entsprechende Zahl
herangebrachit wird, was nur einen Augenblick er-
fordert. Die Zifferplatte ist fiir Felgen von 18—24 Zoll
(46—061 cm Durchmesser) eingerichtet. -

Hierauf wer-
den der Reifen
und die Felge auf
den Apparat ge-
legt, wobei die
Felge in der im

jeden Backe an-
gebrachten Vertie-
fung ruben muB,

. und der in der’

Felge befindliche
Spalt ein paar
Zoll' (etwa 5 cm)
seitlich von der
mechanisch betrie- ‘
‘benen Backe liegt. ' —
Eine zweite Kurbel - - Abb. 82 Weaver-Reifen-Montiefapparat
‘betitigt ein Zwei- ' . .

wegventi, welches seinerseits die mech-an_lsch be-
tricbene Backe reguliert. Diese Kurbel wird nach

rechts gedreht, um es dem Luftdruck zu ermf'jglichen,
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die Backe nach innen zu treiben und die Felge zu-
sammenzuziehen. Wenn die Felge die richtige Lage
erreicht hat, wird das freie Ende des Reifens empor-
gehoben und der Reifen mit spiralformigef Bewe-
gung von der Felge abgenommen., Die Anwendung
der drei Backen gewihrleistet die Ausiibung gleich-
formigen Drucks auf die Felge und vermeidet die
Gefahr einer etwaigen Verziehung. je nach Gutdiinken
des Mechanikers kann der am oberen Teil der mecha-
nisch betriebenen Backe befindliche Haken Verwen-
dung finden oder unbenutzt bleiben.

Dadurch, daBl die Felge bei zwei der Backen
unten erfaBt wird, ist derselben die Mogliclkeit ge-
boten, sich in natiirlicher Weise zu biegen, ohne dafB
die Gefahr einer Beeintrichtigung ihrer Federkraft
besteht, wenn der Reifen abgenommen wird. Wenn
schon der Apparat reichlich genug .Kraft besitzt, um
die Felge so weit zusammenzuziehen, daB der Reifen
ohne Emporheben des freien Endes abgenommen
werden kann, wird diese Methode keineswegs
empfohlen., Der Lauf der mechanisch betriebenen
Backe ist beschrinkt, um eine Ueberausdehnung bzw.
Ueberzusammenziehen der Felge und ein folgiiches
Verziehen derselben zu verhindern, immer unter der
Voraussetzung, dafl die beiden anderen Backen auf
die betreffende Felgengrdfie richtig eingestellt sind.

Wenn der Reifen wiederum auf die Felge aufgelegt
wird, muB der Ventilbetatigungshebel nach Iinks

Abb. 83 Cekab-Federnticher (fiir Hinterfedern)

gedreht werden, wodurch es dem Luftdruck erméglicht
wird, die mechanisch betrichene Backe nach aufien
zu driicken und die Felge auseinanderzuspreizen, bis
der Reifen die richtige Lage erlangt hat. Nichtfedernde
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Felgen lassen sich leicht dadurch verschlieBen, daB
der Druck der mechanisch betriebenen Backe auf den
VerschluB gerichiet und das Ende der Felge in die
sum Finhaken des Verschlusses erforderliche Lage
gebracht wird. |

Das die mechanisch betriebene Backe betéi_"figenfie
Zweiwegventil ist von der Weaver Manufacturing Co.
speziell fiir diesen Zweck eingerichtet und vor Undicht-
werden geschittzt. Es sieht eine Kontrolle der Kraft-
backe vor, welche die feinsten Einstellungen bei der
Ausdehnung~ und Zusammenziehung der Felge er-
midglicht.

Riesen-Luftreifen-Abstreifer.

Der neue Weaver Handapparat zum Abnehmen
von Reifen ist dazu bestimmt, Luftbereifungen jeder
GréBe einschlieflich der schwersten Lastwagen- und
Omnibusreifen von 18—24zlligen (437—610 mm)
Scheibenridern und nichtgeteilten Felgen zu entfernen;
er verrichtet mithelos in wenigen Minuten dieselbe
Arbeit, die unter Anwendung der fiblichen Methoden
manchmal stundenlange Anstrengung der schwersten

Abb., 84 Cekab-Federnheber (fiir Vorderfedern)

Art in Anspruch nimmt. Der Apparat arbeitet schnell
und sicher und liefert reichlich Krait, um sg:lbst dep
hartnickigsten Reifen zu bewdiltigen. Die Eu}fachhmt
in der Bauweise gewihrleistet Zuverlissigkeit — es
%ann nichts auBer Ordnung geraten, es gibt keine
Installationsunkosten, der Apparat kann an beliebiger
Stelle ohne Ritcksicht auf etwaige Druckluft oder elek-
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trische Einrichtungen aufgestellt werden. Bei-der in
stetigem Zunehmen begriffenen Anzahl von Geschifts-
automobilen macht sich der Bedarf eines Apparates
dieser Art fiberall bei den Reifenwerkstédtten immer
mehr fithlbar, und soweit bekannt, ist dies die einzige
im Handel befindliché Maschine, welche Arbeiten der
erwihnten Art in zufriedenstellender Weise bewerk-
stelligt.

Wenn es sich um das Abnehmen der Reifen von
Scheibenrddern handelt, wird das Rad auf drei Fufter-
backen aufgesetzt. Die Futterbacken werden zwecks
Festhaltens der Felge durch Drehen des am Ende
des Futters befindlichen Vorsprunges stark auseinander-
gespreizt, zu welchem Zwecke man sich einer Keil-
stange bedient, die in eine der entsprechenden Nuten
an dem Fuitervorsprunge gesteckt wird. Die Backen
des Futters werden sodann verriegelt und die StoB-
platte auf den Vorsprung des Futters gegen das Rad
geschoben und durch Einsetzen des Keils in die ent-
sprechende Nute des Futter-
vorsprunges festgemacht. Da
der Futtervorsprung meh-
rere Nuten enthilt, und
sich auch in der Oberiliche
der StoBplatte, gegen welche
der Keil eingesetzt wird,
mehrere Stufen befinden, so
ist die Maoglichkeit, Réder
verschiedener Breiten zu

" handhaben, aufs beste vor-
geschen.

Wenn es sich, um un-
geteifte Felgen handelt, so
wird die Felge wie in dem
oben beschriebenen Falle
der Scheibenrdder auf die drei Futterbacken gelegt
und die Backen gegen die Felge gedriickt. Der Druck,
welcher beim Abnehmen des Reifens durch das Nach-

Abb, 85 Lenkrad-Abzicher
(Alig 8& Bawmngiirtel)
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- gleichzeitig anf die e

" haben, verteilen sie

innenzie‘heﬁ der Felge erfolgt, wird von den Lippen
der Futterbacken, welche den Wulst der Felge er-
fassen, aufgenommen.

Die sechs Finger, welche den Reifen abdriicken,
wenn das Rad bzw. die Felge nach innen gezogen
wird, werden sodann mittels -Hebels nebst Schraube

betreffende  Felge
eingestellt.  Diese
Finger bewegen
sich  konzentrisch
nach innen und
auBen, um sich Rei-
fen und Felgen ver-
schiedener GroBe
anzupassen. Da sie
denselben Abstand

untereinander

C

den Druck gleich-
miBig auf den
Mantel jund schalten
so jede Moglichkeit
einer Reifenbeschi-
digung ohne wei-
teres aus, Die ge- ™ Abb. 86
bogenen Enden der

Finger sind drehbarangeordnet, wodurch es ihnen
erméglicht wird, an der Reifenwand herunter in die
richtige Stellung zu gleiten, in der sie gegen den
Wulst driticken und beim Abnehmen des Reifens in
fortwihrender Berithrung mit der Felge bleiben kénnen.

Sind die Finger richtig eingestellt, so wird der
Reifen durch Drehen eines Handrades, welches die
Schraube, auf der das Futter montiert ist, betitigt,
miithelos entfernt. Der Reifen wird dabei auf dem

Futter gegen die feststehenden Finger gedriickt, welche

ihn von der Felge abzwingen.
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Die 2y, Zoll (57 mm) im Durchmesser messende
Schraube von spezieller Konstruktion sowie das groBe
Kugelspurlagerhandrad (von dhnlichem System wie bei
der Weaver Presse von 60 Tonnen) bilden einen
duBerst leichten Mechanismus, welcher es ohne grofe
Miihe ermdglicht, einen Druck von 9000 kg zu erzielen,
In Verbindung mit dem langen Wege, den das Futter
zuriicklegt, geniigt dies reichlich, um auch dije
schwersten und
groBten Reifen von
den breitesten Fel-
gen zu entfernen,
selbst  wenn der
Reifen direkt an die
Felge  angerostef
ist. Es besteht nicht
die geringste Ge-
fahr, daB die Reifen-
wilstbzw. die Felge
beschidigt werden
kénnte. Die Schrau-
be ist in einem mit

Fett versehenen
Rohr eingeschlos-
sen, so daB eine

fortwihrende

Schmierung stattfin-
det. Ein bloBes Zu-
riickschnellen  des
Handrades geniigt,
um das Futter wie-
der in seine wur-
Abb. 87 spriingliche  Lage

zu bringen und ein

neues Rad in Angriff zu nehmen. Der Weaver Hand-
apparat zum Abnehmen von Reifen ist von robuster und
einfacher Banuart urd wohl imstande, die starke Be-
anspruchung, fiir die er bestimmt ist, mit Leichtigkeit
auszuhalten. Die beweglichen Teile sind durch Ver-
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kapselung vor Schmutz und Feuchtigkeit gesichert. Der
Raumbedarf betrdgt 914x1702 mm, die Hdhe 1295 mm.

Minimetergerédt zum Priifen der ‘
Kompressionshohe sowie der Lage der
Kolbenbolzenbohrung zur Kolbenachse.

Das Gerdt hat vier Arme, die an einer senk-
rechten Sdule verstellbar angeordnet sind. Der oberste
Arm trdgt ein Hirth-Minimeter zum Messen der Kom.
pressionshtthe, das mit, einem federnden Tastbolzen
und einer Abhebevorrichtung versehen ist; eine be-

. sondere Feineinstellschraube erleichtert das Einstellen.

Der eigentliche Minimeterhalter ist waagerecht ver-
schiebbar, damit das Minimeter, falls der Kolbenboden

' Abb, 88 .
Abb. 86—88 Universal-Abziehvorrichtung von Hahn & Kolb, Stuttgart

gewdlbt isf, auf dessen hochsten Punkt eingestellt
werden kann. Der zweite Arm trigt das waagerecht
liegende Hirth-Minimeter zum Pritffen der Lage der
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Kolbenbolzenbohrung zur Kolbenachse. .Die Bewe-
gung des am Werkstiick anliegenden Tastbolzens wird
durch entsprechend ausgebildete Hebel auf das Hirth-

"Minimeter iibertragen.. Der dritte Arm trigt einen

auswechselbaren Bolzen, auf den der Kolben Dbeim
Messen aufgesteckt wird. Dieser Bolzen muB genau
in die Kolbenbolzenbohrung passen. AuBerdem ist
an diesem dritten Arm ein Anschlag (runde Platte)
angebracht, um den Kolben in senkrechter Lage zu
halten. Der Anschlag ist fiir die verschiedenen Kolben-
durchmesser horizontal verstellbar. Der vierte, unterste
Arm ftrigt eine einstellbare Anschlagschraube. Das

‘Einstellen des Gerdtes geht folgendermaBen vor sich:

Ein genau gepriifter Musterkolben wird auf einen pas-

senden Bolzen des dritten Armes aufgesteckt. Der seit-

liche Anschiag (runde Platte) wird so lange gegen
den Kolben geschoben, bis dieser seine senkrechte
Lage nicht mehr dndern kann. Der Kolben wird nun
nach hinten gedriickt und dabei die einstellbare An-
schlagschraube des vierten, untersten Armes so lange
verstellt, bis der obere Rand des Kolbens mit dem
Tastbolzen des zweiten Armes in Berithrung kommt
und den Minimeterzeiger zum Anschlag bringt. Die
Endstellung des Zeigers auf der Skala kann beliebig
gewdhlt werden. Das senkrecht stehende Minimeter
des obersten Armes wird so lange verstellt, bis sein
Zeiger ebenfalls auf einen bestimmten Strich der Skala
zeigt (am besten wird der Zeiger bei beiden Mini-
metern auf Mitte der Skala eingestellt). Wenn nun
der Priifling nach Arheben des federnden Tastbolzens
auf den Bolzen gesteckt und nach hinten gegen den
unteren, festen Anschlag gedriickt wird, so zeigt nach
Loslassen der Abhebevorrichtung das senkrecht
stehende Minimeter etwaige Abweichungen in der
Kompressionshdhe und das waagerecht liegende Mini-
meter Abweichungen der Kolbenbolzenbohrung, d. h.
es zeigt, ob die Kolbenbolzenbohrung genau 'senkrecht
zur Kolbenachse verliuft oder nicht.
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_eine Feder gedriickt

- nicht gegen den

HandmefBgerat

. zum Prifen der Teilung von Stirnradern.

Das Gerit dient zum Priifen der Teilung, Zahn-
stirke wund Zahnliickenbreite an Stirnradern, Zahn-
stangen und dergleichen. Es arbeitet mit einem festen
und einem schwingenden Taster, deren kugelig aus-
gebildete Enden
anndhernd  im

Teilkreis an die @ @ -
Zahnflanken an- @ @ — S

gelegt werden.
Der schwin- .
gende Tastbolzen ist
ein gleicharmiger
Hebel, dessen als
Kimme ausgebildeter
Drehpunkt durch
eine Feder gegen
eine Schneide gehal-
ten wird, wihrend
der itn Innern des
Geriits liegende
Hebelarm auf das
Minimeter wirkt und
gegen dieses durch

estabeg bt

wird. Durch ein-
fachen Handgriff
wird dieser Druck
ausgelost, wenn der
schwingende Hebel

festen Taster, somn-

dern in von ihm ab- .y g9 Buchsen-Montier- und
gewandter Richtung  Abziehklemme (Alig & Baumgirtel)
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anliegen, _also nicht die Stirke des  Zahnes,
sondern die Teilung oder die Breite der Zahnlitcke
messen sofl. Der feste Tastbolzen ist in einer

Schwalbenschwanzfithrung verschiebbar und festklemm- -

bar. Seine Grobverstellung erfolgt nach Lésen des
Vierkantkopfes einer unter der Minimeterskala in einem
Klemmauge sitzenden Schraube durch Verschieben der
von diesem Auge gefaBten Biichse. In dieser Biichse
lauft eine Schraube mit Vierkantkopf, deren Bedie-
nung die Feineinstellung des Tasters und damit des
Minimeters bewirkt. Die Festklemmung erfolgt an

R

Abb. 90 Hero-Gummi-IHammer

dem daruntersitzenden gleichgerichteten Vierkantkopf.
Fiir Entfernungen iiber 55 mm muf der feste Taster
aus der Schwalbenschwanzfihrung herausgenommen
und die Fithrungsschraube sowie die Klemmschraube in
die Gegenseite eingesteckt und der so um 180 Grad
verdrehte Taster wieder in den Schwalbenschwanz ein-

gebracht werden. Zwei senkrecht zur Geritachse

stehende Anschlagbolzen sitzen fest in vier Schienen,
die an der Sejtenwand des Gerites verstellt und fest-
geklemmt werden konnen. Das Gerdt wird mit diesen
Anschlagbolzen auf zwei Zahnstirnen so aufgelegt, daB
die "belden Taster etwa im Teilkreis die Zahnflanken
berithren. Die beiden Anschlagbolzen milssen in ge-
elgqgte_Stell:ung zut den Tastern gebracht werden. Das
Gerét ist mit FiiBchen versehen und kann auf eine
ebene Platte flach aufgelegt werden; die Messung des
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" abniitzt und einen grdferen

cbenfalls horizontal auf der Platte liegenden Zahnrades
ist dadurch in vielen Fillen wesentlich erleichtert. Ein-
gestellt wird das Gerét nach einem Originalstiick oder,
wenn das Zahnrad nur auf gleichmiBige Bearbeitung
untersucht werden soll, nach éiner beliebigen Stelle
am Priifling selbst.

MeBgerat fiir Kolbenbolzen und dergl.

Das Bolzenmefgerit dient zum Priifen des AuBen- -

durchmessers zvlindrischer Teile, sowie "zum Pritfen

der Rundheit und Zylindrizitit. Das Gerat hat eine:

V-formige Auflage, deren glasharte Flichen in einem
Winke! von 60 Grad zu-
cinander stehen. Bei
diesem Winkel zeigt das
Minimeter die Abwei-
chung vom Halbmesser
in Bruchteilen eines Millimeters
an, Der groBe Winkel hat den
Vorteil, daB sich die Auflage
nicht aufbiegt, sich weniger

MeBhereich ergibt. Besondere
Beniitzung findet das Gerit in
der Automobil- und Zubehdr-
teile-Industrie zum einwand-

freien Priiffen von Kolben- |“" 1| -
bolzen sowie natiidlich auch {7yl WL
von allen anderen zylindri- [ )

schen Woerkstiicken. Es ist AbD. 01 Stehbolzen-
Vorsorge getroffen, daf kein Ein-u. Auszichapparat(Cekab)
Wasser in das Geridt ein-

dringt, so daf-es sowohl im Pritfraum, wie auch in
der Werkstatt verwendet werden kann. Die Einstellung
geschieht nach einem genauen Musterstiick oder einem
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Kaliberbolzen; die Auflage ist durch di

a ; . a; ie waagerecht
‘Ran-qelsch.ra-ube _fem verstellbar. Das 'Bolzenmgeﬁgeré?
ist eingerichtet fiir Durchmesser von 10—40 mm,

lnnenmeﬁgeré‘ut fiir Zylinderbohrungen.

Das MeBgerit zur Priifung von Zylinder
auf Rundheit und axiale Aﬁsrichtuzg be];ic’ilz]{unegiﬁg
empfindliche MeBuhr. Die MeBuhr zeigt Abweichungen
bis zu 0,01 mm genau an und wird zur Messung vor,
: wahrend und nach
der Bearbeitung
(Bohren und Schlei-
, fen) benuizt. Hierbei
werden die Abmes-
sungen aller in einem
Block angeordneten
Zylinder untereinan-
der und mit einem
NormalmalBi ver-
glichen.

lassen sich Priifun-
gen und Messungen
ohne Mithilfe ande-
rer Instrumente aus-
fithren. Die Lehre
ist AuBerst stabil
konstruiert, so daB
Abb. 92 Buchsen-Auszieher (Cekab) g:hifrl;gi‘nffl\llils’f%?eggg
. ) oder Auff
durch das Figengewicht der Lehre v-odﬂlf'gxflrlg];ﬁ
ausgeschlossen sind. Die Anwendung der Lehre ist
aruBers't“ einfach: Sie wird in den Zylinder ein- oder
ausgefithrt und in ihm bewegt, und an der Bewegung
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Mit der Lehie.

des Zeigers kann an jedem Punk

t der Bohrung das

Abmah Testgestellt werden. Wenn die Bohrung voll-
kommen gleichmifig ausgeschliffen ist, bzw. wenn
auch in axialer Richtung keine Abweichungen vor-
handen sind, d. h. also, wenn eine wirkliche Zylinder-
fliche entstanden ist, wird der Zeiger standig auf Null
stehen bleiben. Ist dagegen in irgendeinem Durch-

messer eine Unrundheit oder eine
Abweichung vom NennmaB ent-
standen, bzw. sind die Bohrun-
gen nicht zylindrisch, sondern
Teicht keglig geschliffen, so wird
die hochempfindliche Uhr sofort
eine Anzeige der Bruchteile des
Millimeters ergeben, um welche
an der betreffenden fehlerhaften
Stelle der Nenndurchmesser tiber-
oder unterschritten wird. Ein be-
sonderes Merkmal der Zylinder-

bohrungslehre ist der schwenk- -

bare Handgriff, der es ermbdg-
licht, daB die Tauchlehre undl
die Uhr in jeder MeBlage in der
richtigen Stellung im Zylinder
sich befindet, und daB sie nicht
durch Druck des Handgriffes aus

dieser Lage gebracht werden

kann.

Die Zylinderbohrungslehre wird in zwei

fiithrungen angefertigt:

1. mit einstellbarem Handgriff zum Aufschrauben

auf die Tauchlehre,
die Tauchlehre.

Der unter 1 erwihnte -einstellbare Handgriff
besteht aus einer Reihe von kleinen Einsiitzen.
dieser Finsitze stellt ein Endmafi dar, d. h. die- Ent-
fernungen zwischen dem oberen und dem unteren
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Aus-

o mit kleinem Handgriff zum Aufschrauben auf

Jeder
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Deckkreisring sind genau einjustiert. Die Entfernung
der MeBzapfen kann auf diese Weise verindert werden.
Die kleinste Entfernung betrigt 55 mm. Es kann von

55 mm aufwirts das Mal von Millimeter zu Millimeter.

_vergriflert werden durch entsprechende Kombination
der einzelnen' Stahlringe. Die MeBzapfen sind ver-
schiebbar und konnen somit auf jede beliebige Enr-

fernung zwischen 55 und 145 mm eingestellt werden. -

Nach erfolgter Einstellung des Griffes wird die MeB-
uhr mit der Tauchlehre unter Verwendung der. dazu
vorgesehenen FEinkerbung am Rahmen gegen den
Sechskant des Griffes mit der Spitze nach wunten
gestellt. Durch Verwendung der dem Instrument bei-
gegebenen Verlingerungsstifte kann die Uhr auf das
erforderliche NennmaB eingestellt werden und durch
Bewegung des Zifferblattes unter Einhaltung dieses
NennmaBes die Uhr auf Null gestellt werden. Nach
Vornahme dieser Einstellung wird der .Griff auf die

Lehre aufgeschraubt und die Lehre ist nun me8bereit. .

Schnellverstell-Handreibahle.

Diese Reibahlenkonstruktion nimmt auf dem
Gebiete der modernen Lochbearbeitungswerkzeuge
eine Sonderstellung ein, Sie ist unabhingig von den
bisherigen Typen, lediglich nur auf der Basis der

Abb. 94

theoretischen wnd praktischen Erkenntnis aufgebaut,
wodurch sie in jeder Beziehung recht beachtliche Vor-
teile bietet. Die besondere Ausbildung des Ausschnittes
der Messer dieser Ahle reduziert den an den iiblichen
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i stretenden groBen Schnittdruck auf ein
?Aﬁﬁﬁiﬂ;ﬂ sa(:ld.a[i spielend leichter Gang der Ah(l}el_bgu?
Arbeiten,’ge"ingSte Beanspruchung simtlicher C;e ee:
aber groBte Leistung, lingste Lebensdauer wund g
ringste Instandhaltungskosten erreicht wurden.

' rteil st Raum

i esondérer Vorteil ist der groBe L
zwisilci:n 1()ien Messern, denn die anfallen-@en "Spa}nf:
finden in demselben reichlich Platz und beeintrachtigen

e e T e e g T T T R

Abb. 05 .
Abb. 04 u, Abb. 95 Schnellversteil-Handreibahle {Hommel-SchieB A-G)

i i i { icht durch schnelles
die Arbeitsweise des Werkzeuges nich schu
\;(frstopfen und Klemmen. Man kan‘n also_ mit -chesgr
Ahle eine groBere Lochtiefe bearbeiten, ehe manhsua
swecks Entfernung der Spine aus der Bohrung her-
ausnehmen mub.

i ) i in die beiden

Neben diesen Fortschritten smd“ noch die
zylindrischen, nichtschneidenden Fuhr_ungstelle rtigr
Messer, zwischen denen die scharfg_e;chhffepe Schneide
liegt, als charakteristische Kennzeichen dieser Neue-

-
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rung hervorzuheben. Diese Fithrungen liegen an den
vorderen und hinteren Enden der Messer. — Die
vordere ist um ein bestitnmtes fiir die Erzielung einer
tadellosen Bohrung erforderliches MaB im Durchmesser
kleiner als der Bohrungsdurchmesser, auf den die
Ahle eingestellt ist. Dadurch ist einerseits eine Ueber-
lastung der Schneiden ausgeschlossen und andererseits
wird das Werkzeug vom Anfang der Bohrung an ein-
wandfrei gefithrt. — Der hinter der Schneide liegende

Fiihrungssteil gewihrleistet eine einwandfreie .

Fithrung der Ahle bis zum Ende der Bohrung.
Da die Fithrung nicht schneidet, kann, selbst
bei unvorsichtigem Arbeiten durch Verecken
der Ahle, keine Erweiterung oder Beschidi-
gung durch Nachschneiden eintreten, so daB
die erzeugten Bohrungen immer zylindrisch
sind. Die geriebene Oberfliche der Bohnung
ist an allen Stellen gleichmiBig glatt, weil eben
durch die Bemessung des vorderen Fiihrungs-
zapfens die Messer gegen zu groBe Span-
o stirken, die sonst An-
laB  zu unsauberen
Bohrungen geben, ge-
sichert sind.
Besonderer Beach-
tung bedarf der ver-
groferte  Verstellbar-
keitsbereich jeder ein-
) o zelnen Ahle. Dieser
Vorteil erméglicht es, sdmtliche Durchmesser zwischen
8,0 und 56,0 mm mit nur 13 Stitck Reibahlen einwandfrei
zu bearbeiten. Nach Einstellen mittels Einstellringen
lassen. sich diese Ablen fiir alle im Maschinenbau
ithlichen Passungen verwenden,

_ Zu diesen in der Konstruktion bezeichneten Vor-
ziigen kommt noch die Prizision der Herstellung. Die
Einzelteile sind austauschbar, so daB jedes Element
vom. Werk aus einbaufertig geliefert wird, Der beste

Abb. 96 Fahrbarer Wagenheher
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Beweis fiir die Giite der Ahle selbst ist die Tatsache,

. daB man mit dieser jeden beliebigen Durchmesser, der

innerhalb ihres Verstellbereiches liegt, einwandfrei be-
arbeiten kann, ohne die Messer nach der Verstellung
nachschleifen zu :
miissen. Mit einer
Ahle Nr. 21, Ver-
stellbarkeit 21 bis &
25 mm, wurdeil
beispielsweise
mehrmals Bohrun-
gen in S.-M.-Stahl
von 21 mm durch
‘wiederholtes
Nachstellen ohne
darauffolgenden
Nachschliff nach C
und nach bis auf Abl. 97 Abschiepp-Einrichiung
95 mm erweitert, wobei die Kontrolle nach jedem
Durchgang der Ahle einwandireie Beschaffenheit der
Oberfliche der Bohrung ergab.

Durch den Vorzug, daB die Ahle nach dem Ver-
stellen nicht nachgeschliffen werden muB, verursacht
diese nur die geringsten instandhaltungskosten und
ist jederzeit gebrauchsbereit. Infolge des nur selten
erforderlichen Nachschirfens besitzen die Messer, die

nur aus bestgeeigneten Spezialstihlen gefertigt werden, -

lange Lebensdauer. Jede Ahle wird in einem dauer-
haffen Holzkasten geliefert zum. Schutz vor Beschidi-
gungen beim Aufbewahren und auf dem Transport.
Vollstandige Reibahlen-Satze fiir 8—56 mm Durch-
messer sind in gemeinsamen Aufbewahrungskidsten
(vergl. Abb.) erhaltlich. Diese Kisten sind so aus-
gefithrt, daB ein Einsatz zur Aufnahme der Reserve-
messer fiir jede Ahle eingelegt werden kann. In jedem

Aufbewahrungskasten  fiir volistindige Ahlen-Sitze -

kénnen also Reservemesser-Sitze nachtriglich ein-
gefiigt werden.
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Gebrauchliche Wagenheber.

Kleemann. '

Die Kleemann-Hebebiihne wird
in zwei Ausfithrungen gebaut und
zwar entweder mit Trigem fiir
Achsenauflage oder mit Schienen
zum Auffahren. Am gebriuchlichsten
ist die Ausfithrung mit Trigern.
Der Wagen wird hierbei fiber die
Triger gefahren, die verschiebbare
Lagerbiicke besitzen, die so einge-
stellt werden, daB sie sich unter den
Achsen des zu hebenden Wagens
befinden wund hier anheben. Die
Réder hingen hierbei frei und kén-
nen ohne weiteres abgenommen
und untersucht werden. Bei der
anderen Ausfiihrung mit Schienen
wird der Wagen einfach aufge-
fahren und mit Bremskldtzen fest-
gestellt. Dieser Typ wird in be-
sonderen Fillen bevorzugt.

Eva-Wood.

Die Eva-Wood-Hebebiihne be-
sitzt nur einen zentralen Lings-
triger, wodurch gute Zuginglich-
keit zu allen Teilen des Fahrgestells
gewihrleistet wird. Da die vorge-
sehenen Radstiitzplatten abgeklappt
werden konnen, ermdglicht es, daB
das Fahrzeug wahlweise sowohi
auf den Achsen als auch auf
den Ridern stehend hochgehoben

werden kann. Beim Anheben wird die Bau-
grube automatisch durch ein mitlaufendes Abdeck-
blech nach oben verschlossen, so daB in ‘jeder
Stellung eine vollkommen glatte Arbeitsfliche unter
dem gehobenen Fahrzeug gegeben ist. Der Druck-
zylinder ist horizontal angeordnet, wodurch eine nied-
rige Baugrube erforderlich ist. Die Hubvorrichtung
ist auf einem eisernen Rahmen montiert. In ihm- sind
die Wiege und die Schleppstiitze gelagert, die ihrer-
seits durch einen aus Spezial-T-Eisen bestehenden
Langtriger verbunden sind. Die auf diesem verschieb-
bar gelagerten Quertriger konnen je nach Radstand

des zu hebenden Wagens verstellt werden. .Der

. Antrieb der
Hebebithne er-
folgt hydraulisch
von einer Steuer-
sdule aus, die an
beliebiger Stelle
angebracht wer-
den kann. Als
Antrieb fiir die
normale Ausfith-
Crung ist ein
. Elektromotor
vorgeselen; aul
Wunsch kann
der Antrieb auch
mittels Druckluft
erfolgen,  Aus-
reichende Siche-
rung gegen Zu-
riickschlagen in
jeder Arbeitsstellung- ist vorgesehen. Einmal steht die
Bithne auf der Oelsiule, deren Riickflufi durch Haltstel-
lung des Schalthebels gehemmt wird, als zweite Siche-
rung, die auch bei einem evil."Rohrbruch in Kraft tritt,
wirkt ein am Kreuzkopf befestigtes Sperrklinkenpaar,

Abb, 99 Lift-a-car-Wagenheber
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das sich gegen die Rasten unterhalb der Kolbenstange
abstiitzt. Die Hubdauer betrigt 60 Sekunden, das

Senken 20 Sekunden. Hubh&he 1,30 m bis Unterkante
Reifen.

Isa.

- Der Isa-Heber ist ein hydraulischer Heber mit
einer HubhShe von 1,7 m bei 1500 kg Tragkraft.
Eine zweite Type erreicht bei 7000 kg Tragkraft eine
HubhShe bis 1,2 m. Er hebt infolge seiner niedrigen

Abb. 100 Eva-Wood-IHebebiihne

Keilform Wagen jeder Bauwart vorn oder hinten, an
der Vorderachse oder am Differentialgehinse,” Eine
Sl_cht_ar'heitsfestsfel[vorrichtung entlastet die hydraulische
Einrichtung bei Erreichung der Endstellung.

Globe.

Bei dem Globe-Heber wird keine Plungerpumpe
sondern ein Druckkolben verwendet. Die bearbeitete
Fliche ist die Innenseite des Zylinders, Diese Fliche
.ist gebohrt, geschliffen und gelippt und setzt dem
Kolbenleder kaum Widerstand .entgegen, AuBerdem

/
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befindet sich der Zylinder unter der Erde, der be-
arbeitete Teil ist also duBeren Einflilssen nicht - aus-
gesetzt, Der Hub kann durch Verstellen eines Stopp-
ringes cingestellt werden. Das Kolbenrohr ist in regel-

‘mébigen Abstinden durchbohrt zum Durchlegen eines

Stahlbolzens, wodurch man den Heber leicht fest-
legen kann. Der Oeldruck greift nur unter dem Kelben
an. Das Heben und Senken geht vollstindig gleick-
miBig vor sich. Beim Heruntergehen kann die H6chst-

Abb. 101  Eva-Wood-Hebebiihne

geschwindigkeit von 20 Sekunden nicht unterschritten

werdent, Zum Betrieb geniigt ein kleiner Luft-
kompressor. Mit einer Atmosphire Luftdruck wund
70 Liter Luftverbrauch kénnen 530 kg Last gehoben
werden. Anstatt QOel kann auch Wasser als Betriebs-
mittel verwendet werden. Bei jedem Hub werden
dann ca. 70 Liter Wasser verbraucht.

Weaver.
Die Weaver-Hebebiithne hebt den Wagen an der
Vorderachse und am Differential hoch, so daB die
Rider frei bleiben. Infolge des hydraulischen Arbeits-
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prinzipes ist ein Motor von nur 1 PS erforderlich. Der
Wagen wird mittels vier fest verspreizter U-Stiitzen von
swei stihlernen I-Trigern in die Hohe beférdert. Das
den Wagen haltende Gestell wird hydraulisch siach -
oben bzw. unten bewegt und zwar durch einen unter
Oeldruck in einem starken Zylinder arbeitenden Kolben.
Fin mit dem FuB betitigtes Ventil hebt und senkt

Abb. 103 Wagen-Wendevarrichtung

die Hebebﬁhne oder stellt sie fest. Mittels einer '
neuen Kraftanlage kénnen eine, zwei oder drei Hebe-
bithnen betrieben werden. Maximalhshe 1,12 m.

Weaver-Auffahrisrampe.

Als FErsatz einer Hebebithne kann die Weaver-
Auffahrtsrampe dienem. Der Wagen wird auf der
einen Seite aufgefahren und auf der anderen, also in
derselben Fahrtrichtung, wieder heruntergefahren. Der
Raum zwischen den beiden Auffahrtsgleisen ist voll-
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kommen frei, so daB ein ungehindertes Arbeiten unter
dem Wagen moglich ist. . :

Wagen-Wendevorrichtung.

Wenn auch die eigentlichen Hebebiihnen stets zu
bevorzugen sind, so kann in besonderen Fillen auch
eine Wendevorrichtung gemidB Abb. 103 gute Dienste
leisten, Der Wagen wird in die Vorrichtung einge-
fahren, gut verankert und Xkann dann in jede ge-
wilnschte Schriglage gebracht werden. Da diese Vor-
richtung fahrbar ausgefiihrt ist, kann sie ohne weiteres
© an jeden gewitnschten Ort gebracht werden.

Verschiedene praktische Werkzeuge
und Hilfsmittel fiir den Kundendienst.

Einen vielseitig verwendbaren Steckschliissel-
satz zeigt .Abb. 104 (Original ,,Ray*, Bem-
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hardt-Werkzeuge G. m. b, H., Berlin NW 7). Er
besteht aus 19 Sechskantniissen und 9 Vierkantniissen, -
1 Knarre, 2 Winden;-1 T-Griff, 1 L-Griff, 1 kurzes
und ein langes Verlingerungsstiick und 1 Kugelgelenk,
hergestellt aus Chromnickelstahl.

Auch der Hinsdale Steckschliisselsatz
nach Abb. 105 (Firma Markt & Co.,, Hamburg 1)
zeichnet sich durch vielseitige Anwendungsméglich-

Abb. 105 Hinsdale-Steckschliisselsatz

keiten aus. Er ist insbesondere fiir das Ford-Modell A
bestimmt. In den Abbildungen 106 bis 109 sind ver-
schiedene Anwendungsbeispiele veranschaulicht.

Zum Arbeiten in Ecken und schwer zuginglichen
Stellen, wo andere Werkzeuge versagen, leistet der
Yankee-Knarren-Bohrhalter (Abb. 110, Markt
& Co., Hamburg 1) gute Dienste.
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Abb, 106
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Abb. 111 und 112 zeigt den hydraulischen
Radabzieher U-H-V (Fa. Alfred StrauB, Berlin-
Charlottenburg 5). In einem an seinem einen Ende

Abb, 110. Yankee-Knarren-Bohrhalter

k-o'.nisc.hen StahlguBgehduse 1 sitzt ein Satz gleicher- .

maBen konischer, an einer Seite mit einem Gewinde-

gang verschener Segmente 4, die durch Spiralfedern 6

untereinander verbunden sind. Schraubt man die
Schiebehiilse 2 in das Gehiuse 1 hinein, so driickt
diese Hiillse gegen die Unterseite der Backen 4 und
schiebt diese an ihrem Konus entlang nach vorn. Hier-
durch verindert sich die durch die Gewindeseite der
Backen gebildete kreisférmige Oeffnung und wird auf
den gewiinschten Nabendurchmesser verstellt, Der Ab-
zicher haftet um so fester an der Nabe, je mehr
Abziehdruck aufgewandt wind.
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Abb, 111

Hiantir @49

_ Abb, 112
Abb, 111 u. 112 U-F-V-Radabzicher
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Transportable elektrische Bohrmaschinen mit bieg- Elektro-Leimtopf von Interesse sein. Der Leim-

same W . o N

z?‘,ec]imﬁﬁlig.smivf;r d‘fag{af}]fahrzeugpﬂege besgnc_!ers behilter besteht aus GuBaluminium, das Heizelement

keiten zeigen die Abg‘]‘d‘ tsche Anwendungsméglich- : ist gegen Wasser abgedichtet, Ein Wairmeregulator
g ildungen 113 und 114. verhindert das Ueberhitzen des Leimes.

e e,

Abb. 115
Black & Decker Elektro-Leimtopf

Besonders hingewiesen sei noch auf die verschie-
denen fiir Service-Betriebe &uBerst wichtigen Vor-
drucke, z B. Arbeitskarten, Reparatur-Auftrige,
Karteikarten usw., die in zweckentsprechender Ausfiih-
rung von der Firma Urbanek & Hirschield G.m. b. H.,
Hamburg 23, Pappelallee 41—43, zu giinstigen Preisen
bezogen werden kdnnen. ‘

Abb, 114 | »

Fiir Service-Betriebe, die sich mi

; X mit Ausbesseruings-
ggl;?titeré an den Fah:rzeug—Kaross-erien beschéifti;g:

€ der in Abb. 115 gezeigte Black & Decker
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Die Beleuchtung der Service-Station.

Die Service-Station muB unzweifelhaft auch des
Abends gut als solche erkennbar sein. Erreicht wird -
dies durch Nutzbarmachung der modernen Licht-
reklame. An erster Stelle steht das sogen. Trans-

Abb, 116

parent, das auch in der allgemeinen Lichtreklame immer °

mehr an Bedeutung gewinnt. Es ist bei sachgemdifBer
Ausfithrung sehr gut erkennbar, ohne andererseits zu
blenden. Ein_ Beispiel fiir die Verwendung eines
solchen Transparentes gibt die Abbildung 116. Aller-
dings ist es hier nicht durchgehend angewendet, denn
die im Bilde links sichtbare Schildfliche ist nicht trans-
parent durchleuchtet, sondern wind durch drei aullen
angeordnete Reflektoren stark angeleuchtet.
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Abbildung 117 zeigt eine wirkungsvolle Licht-

reklame und gleichzeitige Beleuchtung an der Einfahrt

i i ' ‘ ice-Station. Be-
er Garage mit Tankstelle und Service-3 I
E::rilltrenswertg ist die senkrecht gestellte grofie Leucht-

Abb. 117

. . e s o 5Be
ft an der Hausfront. Sie ist infolge ihrer Grd
:tilhcfl Klarheit weithin sichtbar fiir alle vorbeifahrenden

Fahrzenge.

Ei ut beleuchtete Service-Station zeigt schlieB-
lich noltt:llf dg'i.e Abbildung 118. Hier sind unter der Decke
viele Glithlampen angeordnet. Sie ergeben unter Bei-
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hilfe der reflektierenden Wirkung der weifien Decke
eine so gut verteilte Beleuchtung, daB auch die Fiill-
apparate und MeBeinrichtungen der Tanksdulen gut
zu erkennen sind.

Abb. 118
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_ Nur fite Rcichsverban dsmitglieder!
S 1

4 sparenvie[ Ge[c]

wenn Sle alle Thre Versicherungen tiber dle Haupt-
geschéaftsstelle des Relchsverbandes des Mechaniker-
gewerbes (Abt.: Versicherung) Bremen, Birkenstr./11;
abschlliefen,

Der Relchsverband bletet lhnen zu glinstigen Be-
dingungen und billlgsten Pramiensétzen.

Han “IBHWBFSIE“EI’“H far Personenfahrzeuge auch for Vermiet-
I] u fahrten (Brems-PS angeben!), fir Motor-
rader (cem-Inhalt angeben!), Lieferrder und Lieferkarren (Eigen-
gewlcht amngebenl), Gaterfahrzeuge  (Tragfihigkelt angebenl),
Anhidngewagen,
Has!muarsmnerun (Vollkaskao, d. h, ohne Selbstbeteiligung —
u oder Teilkasko, d, h, Feuer-, Diebstahl- und
bedingungsgemiiBe Totalschéden) fir Personenfahrzeuge, auch far
Vermietfahrian, Lleferrider und -Kaeren, Giterfahrzeuge, Anhénge-
wagen.
Ha"n"mnwarslcnerung fir Fahrschulen, Inhaber, leltende
Angestellte bezw. Fahrlehrer. Elgene
ader fremde Lehrfahpzeuge. Perstinliche Haftpflicht der Fahrschiler,
Fahrten der Inhaber oder Angestellten der Fahrschule ftir deren
geschaftliche oder private Zwecke. Fdr kleinere Werkstitten oder
Handlungen ferner préamienfrel mitversichert: Probe-, Ver- und
Einfahren, Verlelhen oder Vermleten von Kraftfahrzeugen, soweit
nicht Gewerbe (Sonderdruck -anfardern ()
“a“m"cnmarsmneru" far Betrieh bezw. Werkstatt, Als Haus-
eigentmer, Mleter, Pidchter, Bauherr,
Privatperson, Familien- v. Haushaltungsvorstand, Diensthese, Rad-
fahrer, Waffenbesitzer, Sportliebhaber pramienfrel rmitversichert,
ferner Hilfskrafte bezw, Lehrlinge, Ehefrau, Kinder, Angestellte,
Disnsthotan usw. (Zahl der Hilfskrafte einschl. Lehrlinge angebenl
Sonderdrucke anfordernl!)
"malluﬂrsmnerun for aufsichtfihrende od. mitarbeitende Melster,
ﬂ fur Fahrlehrer, Autolenker und Motorrad-
benutzung, Unfille Innerhalb und auBerhalb des Berufs. Tod,
Iavaliditat, Tagegelder.

UNFAIIVBrSICRBIUNG (o rirssoosniomats eanres ehautisure) v
Feuer-, Einbruchsdlenstanl-, Glas-, Wasserieltungs-
snﬂHﬂE"'UErsmnemﬂﬂBﬂ {Alte Palice einsenden.)

Wenden Sle sich vertrauensvoll an uns und benutzen
Sle dle

wirtschaftlichen Vorteile!
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Reichsuerband des Mechanikeroewernes v:

Verlag: Remeg m. b. H.,, Bremen, Birkenstrasse 11

Der Motorrad-Mechaniker Band [. Dr. Ing. O. Stemitz, 230
Seiten, 107 Abbildungen. Aus dem Inhalt: Die Bedingungen des
Motorradbetriebes. Der Bau des Motorrades, Antrisbsteile. Zubehiir-
Apparate. Preis a) Fiir Mitglleder .....RM. 225

b) Fiir Nichtmitgtieder . . RM. 3—

Der Motorrad-Mechaniker' Band 1. Dr. Ing. O. Steinitz,
240 Selten, 175 Abbildungen, Aus dem Inhalt: Die Motorriider der
Gegenwart. Die Hehandlung der Motorrider. Reparaturen ven
Briichen. Reparaturen an Antrlehsieilen.

Prels a) Far Mitglieder .....RM. 225
b) Fiir Nichtmitglieder . . RM, 3—

Der Motorrad-Rennfahrer. Mann und Maschine
Zivil-lng. St. v. Szénisy, 185 Seiten, 150 Abbildungen. Aus dem Inhalt:
Der Fahrer. Ausrlistung. Die Maschine. Der Motor. Ausfiihr-
{iche Beschreibung. Sporireglements, Formein und Tabellen.
Preis a) Fir Mitglieder , .., .. RM. 2—
I . b Fiir Nichtmitglieder .. RM. 250
Der Automobil-Mechaniker .
Zivil-lng. St. v. Szénasy, 250 Seften, 175 Abbildungen. Aus dem Inhalt:
Der Motor. Bauteile des Motors, Genaue Beschreibung jedes ein-
zelnen Tells mit anschaulichen Ritdern. Die magliche Entwicklung
in der Zukuaft, Preis a) Fiir Mitglieder . . .... RM. 2—
b) Fiir Nichtmitglieder . . RM. 250

Der Nihmaschinen-Mechaniker
Verfasser: lngenieure Kraft und Nagel, Lehrer an der Deutschen
ikmaschinen-Mechaniker-Schule, Rielefeld, Das Nachschlagewerk
fiir Meister, Gesellen und Lehrlinge.  Format Grofioktav. Il:lmiang
215 Selten mit 232 Abbildunzen. In Ganzleinen gebunden.
Preis u) Fiir Mitglieder......RM. 6.—
b) Fiir Nichtmitglieder . . RM. 6.—

Die Kraftfahrzeug-Reparatur
und die zeitgemibe Werkstatt .

. Ziv~lng. 8t, v. Szénisy, 254 Seiten, 174 Abbildungen und eine Anzahl
Tanelten, Aus dem Inhalt: Materialkunde. Normung. Grundsétzliche
Arbeitsmethoden.  Arbeitsvorrichtungen und deren Verwendung,
Die Lagerhaltung. Der Reparateur als Geschiftsmann, Die Muster-
Reparaturwerkstatt. Rechtstragen d. Kraftfahrzeug-Reparatur w. a. m.

Preis a} Fiir Mitglieder . ....RM.
b) Fiir Nichtmitglieder . . RM. 2.50

Anlasger, Licht, Ziindung. Von Ing L. Westerkamp
) Preis &) Fiir Mitglieder ., ... . RM. 2
b) Fiir Nichtmitglieder . . RM. 250

Was sagt uns Amerika?
Siudienfahrt mach den Vereinigten Staaten von Nord-Amerika und
Canada Von Ingemeur Richard Tegtmeyer Preis.... Rm. 1.—

Das A B C des Mechaniker-Handwerks
mit 4% Fragen und Antworten fiir die Gesellen- und Meisterpriifung
iiber Kraftfahrzeuge, Ziindung Kerzen, Lichtanlage. Anlasser,
Akkumuiator, Winker, Horn, Stufoplicht, Fahrrider, Ndhma-
sclilnes, Bliromaschinen u a. m. [n Leinen gebunden. .
: Preis a) Flir Mitglieder ,.....RM. 2—
b) Fiir Nichtmitglieder RM. 250



