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dem deutschen Volke der Nachkriegszeit — di:_:scn “’u.-.g_ nur ﬂhrlu:n.
werden unter dem Geiste des Fuhrers die W i_t_‘k]]'i:hlu.'ﬂ des Neu-
werdens auf allen Gebieten, insbesondere ihrer volkischen Art, genau
s erleben wie die Welt das Wunder der deutschen ,-'*.-.lier::stu:hung.
Das grofie wirtschaftliche und volkische Geschehen wirkt EEE alle
Berutsgruppen im Reich und jenseits der Grenze, o wie die kuhnsten
Hoffnungen durch die von grundsitzlicher, wesenhalter Erkenntnis ge-
leiteten Repicrungsmalinahmen weit iibertroffen wurden, so wissen wir
heute schon um eine auch unserem Berufe bevorstehende gute Zukunft,
Wir werden uns wie alle anderen Berufsgruppen einzig und allein vom
Gedanken der Leistung bestimmen lassen, Englands Stiirke bestand
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weniger in der Leistung als in der Gerissenheit, Deutschland hingegen
gewinnt diesen Krieg und gewann seine Position nur durch Leistung,
Leistung aber hat die Aufgabe, Dienerin des "rr'il.ﬂkl.:ﬂ #u scin, nicht aber
Mittel einiger gewinnsiichtiger Spekulanten. Die Politiker und Volker
jenseits der Grenze haben nach dem Beispiel der Achsenmichte um-
zulernen, denn nur im friedlichen, ungehemmten Austausch der wirt-
schaftlichen und geistigen Guter liegt die {.'-'::\E'iihr fur eine qaucrndf,
wahre Volkergemeinschaft, Je nationaler und je sozialer sic ist, desto
bleibender wird sie sein. Diesen Grundsatz werden sich alle anderen
Vialker als Basis ihres neuen Aufbaues nchmen mussen. Er HrliEin
gliedert ein in den vom Fuhrer bestimmten Marschtritt der neuen Zeit,

lber den praktifdjen Wert des metrifchen Ileffens

Wohl selten hat ein Berul eine so groBe Zahl der verschicdensten
MaRsysteme hervorgebracht wie der unsere. Zum Messen der Zugledern
waren z. 1. dic Svstemc Montandon, Lepines P. K. und Robert weit-
verbreitet, Fs pab besondere MaBsysteme fiur Zvlinder, Zylinderrider,
Laufrider, Triche und Rundmaterial, fur Pendants, Kronen, Rucker-
seiper, Gliser usw. Diese MaBsysteme und die dazugehorenden MeB-
gerite sind einst mit Sorgfalt entwickelt worden. Es war aber kein
cinheitlicher Zug in dicsem Bestreben vorhanden, denn die damalige
Zeit stand einer Normung noch fremd gegenuber. Jeder Fabrikant schuk
und entwickelle ein eigenes MaBsvstem und wandte es fur sein
Fabrikat an. Der Zugfederfabrikant, der zunachst nur eine schr geringe
Anzahl Federgroflen herstellte, bezeichnete seine schmalste Feder mit
Breite Nr. 1, die nachstbreiteren Federn mit Nr. 2, 3 usw. Es kam aber
die Zeit, daB auch schmalere Federn als Nr. 1 gebraucht wurden. Es
hiieb dem Fabrikanten nichts weiter ubrig, als sein System auch nach
unten zu erweitern. Da entstanden die GroBenbezeichnungen 0, 270, 30
usw, Ddie Zugfederbreiten waren auch nicht genau gleichmalBlig ab-
vestuft, denn mabigebend tur die Abstutungen waren die tatsachlich vor-
kommenden Federbreiten, Solche Schwierigkeiten traten auch bei den
anderen Mapsystemen aut.  Im Handelsverkehr bereiteten die ver-
schiedenen Svsteme natiielich auBerordentliche Unstimmigkeiten, und
¢s wurde allgemein der Wunsch nach einem einheitlichen MaBsystem
laut. Dieses erschnte System besitzen wir nun seit geraumer AZeit im
metrischen MaBsystem, Die Industrie erkannte recht bald die grofien
Vorteile, die es bietet, und fuhrte es allgemein ein. Sic entwickelte ge-
cignete MeBgerate und richtete auch die hergestellten Produkte danach
aus, e tuhrenden Furniturenhandlungen waren dabei stets Vorkampter
ftir das mcetrische System

Was peschah nun in den Werkstatten? Es peschah cinstweilen
nichts. IHier wurden mitunter noch jahrzehntelang die alten Male
weiter benutzt. Das fuhrte naturlich zu hochst unerfreulichen Mald-
stinden, Der Verbraucher bestellte nach irgendeinem  alten Mali,
withrend der Hiandler nur metrische Ware liclern konnte, Erst unter
dem Einfluld der neuen Zeit ist das metrische Messen fast allgemein cin-
gefithrt worden., Einige Berufsgenossen benutzen aber immer noch die
alten Malie, obwohl diese keinerlei Vorteile bieten. Es sollen deshalb
cmmal die MNachteile der veralieten Systeme gezeigt werden.
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Richtige Fedarbreife —a-b—c—-0,10 mm

Messen Sie mit einem Mikrometler die
ganre Federhaushdhe (a), die Boden-

b dicke (b) und die Deckelstirke (c).
Lieshen S5ie wvon der Federhaushéhe dis
Bodendicke, die Deckelsidrke und 0,10 mm
fir die Federlult ab. Sie haben dann die
richlige Federbreife.

Differenzen treten bei der Umrechnung auf

~ Wir nehmen eine Vergleichstabelle der Federbreiten zur Hand, Fs
ist cine lubuﬂu. mit deren Hilfe man schr gut ein nach Robert ein-
gerichtetes Zugfederlager in cin metrisches umwandeln kann, ohne die

Federn einzeln zu messen. Ein Ausschnitt aus dieser Tabln:llu zeipt die
Unzulinglichkeit der Breitencinteilung nach Robert in einer anschau-
lichen Weise:
Millimeter 1,75 1,80 1,85 1,90 1,95
Kobert 17 18 - 19 20

VWahrend die Breite der metrischen Feder um jeweils 0,05 mm
steigt, ist die Abstufung bei dem Robert-MaB verschieden groB. Der
Abstand von Robert 17 zu Robert 18 ist = 0,05 mm, der Abstand von
Kobert 18 zu Robert 19 dagegen = 0,10 mm. Diese Unstimmigkeit zum
metrischen Svstem  wiederholt  sich
be'm Robert-MaBl achtmal. Wer seine
Zugfedern nach Robert cingerichtet
hat, besitzt demnach ein schr schlecht
abgestuftes Lager,

Ein MaB nutzt sich ab

Das Robert - MaBl ist ein fest
stehendes  Lehrenmafl, Wie alle

Der richtige Federdurchmesser l-chren, so ist es auch der Abnutzung

ausgesetzt. [Das Material des Malbes
Messen Sie den lnnendurchmesser  ist micht besonders hart, die Be
der Federhaustrommel mil einer anspruchung dagegen recht bedew
Schublehre. Vergessen 5ie aber tend, besonders dann, wenn  eine
nicht, die Ansalzsiarken des Feder klemmend in einen Einschnitt
MaBes, das sind 2,0 mm, zu dem  hineingeht. Hier wird ein  kleines
abgelesenen Wert zuzurechnen. Spanchen fortgenommen, dort wird

eineg Flache poliert, und so verandert
sich das Mal} bei jedem Gebrauch um eine geringe Strecke. Mit der
Zeit aber wird aus der Summe der Abweichungen ein recht beacht
licher Fehler, Man kann daher mit gutem Grund sagen, dall kaum
zweil Robert-Malle genau ubereinstimmen. Das fuhrt naturlich wieder
zu Irrtumern bei der Bestellung.

Die fehlende Plus-Toleranz erzeugt Fehler

Wie jedes andere Fabrikat, so besitzt auch die Zugfeder in der
Breite cine gewisse zulassipe Toleranz. Nehmen wir 2. B die Breite
LB mm an, dann wird die tatsachliche Breite nicht genau 1,80 mm
sein, sondern sie wird etwa 1,80 + 0,01 mm betragen, Das bedeutet, dab
dic Feder sowohl 1,79 mm als auch 1,81 mm breit sein dark. Beim Messen
mit eincm Mikrometer oder auch mit ecinem guten Zehntelmall wird
diese geringe Differens naturlich auf das volle MaBl auf- oder abgerundet.
Anders ist es dagegen beim Messen mit dem Robert-MaB, Nehmen wir
an, dal} der Einschnitt Robert 18 genau dem Sollmald von 1,80 mm ent:
spricht, so tritt der folgende Fehler ein:

Die Federbreiten 1,76 mm bis 1,80 mm passen in den Einschnitt
Robert 18 hinein und werden als gleichbreit empfunden. Ist dagegen
die Feder um 0,01 mm breiter, miflt sie also 1,81 mm, so geht sie nicht
mehr in den Einschnitt Robert 18 hinein, sondern pafit in Robert 19
Wihrend der tatsichliche Fehler nur die auBerordentlich geringe Grife
von 1+ 001 mm besitzt, ist durch die unzweckmillipe MeBmethode ein
Fehler von der Grofle — 0,09 i entstanden.  Besonders unangenchm
tritt dieser Fehler bei der Licferung neuer Zugfedern auf, Es kommt
dann vor, daB die ganze Packung mit dem Bemerken an die Liefer
firma zuruckgeschickt wird, die Federn seien sehr schlecht gemessen.

Wie ist es beim Zupassen der neuen Feder?

MNach Robert midt man die Breite der alten Feder und bestimmt
danach die neue Feder. Was wird nun aber, wenn die Federbreite nicht
mehr stimmt? Es kann doch sein, dafl die Feder schon einige Male
nach Kobert ersetzt worden ist.  Jedesmal worde die bestpassendste
Feder gewihlt, lieber etwas zu schmal als zu breit, damit sie ja nicht
Klemmt.  Jedesmal wird die Feder etwas schmaler und ist schlieflich
ottensichtlich zu schmul. Nun mull eine Feder mit der richtigen Breite
isusgesucht werden, Mit dem Robert-MaB ist das leider nicht zu machen,
weil eine entsprechende Vorrichtung dafiir nicht vorhanden ist. Man
konnte vielleicht mit Federstiickehen die richtige Kreite ausprobieren,
das wiire aber auch die einzige Maglichkeit. Ohne ein Mikrometer wird
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