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Destillieren und Rektifizieren alkoholischer und vergorener Fliissigkeiten, auch mit Zusatz von
Fliissigkeiten und Stoffen sowie Vergillung und Reinigung von Girungserzeugnissen
Destillieren alkoholischer und vergorener Fliissigkeiten in nichtstetigem Betriebe, Destillierblasen
(Destillieren allgemein 12 a)

Destillieren von vergorenen Fliissigkeiten u. dgl. in stetigem Betriebe

Rektifizieren von Alkohol u. dgl. in nichtstetigem Betriebe

Rektifizieren von Alkohol u. dgl. in stetigem Betriebe, Vorlauf- und Nachlaufabscheidung
Vereinigtes Destillieren und Rektifizieren

Gewinnung von wasserfreien Alkoholen durch azeotropische Destillation mit Zusatzfliissigkeiten,
wie Benzin oder Benzol, sowie durch Destillation unter Zusatz von Kalk, Gips oder anderen
wasseraufnehmenden Salzen (12 a, b; 120, 11, 12)

Dephlegmatoren und #hnliche Destillier-Zubehérteile

Alkoholgewinnung aus Backofenabgasen

Nebenapparate fiir die Destillation, Rektifikation und Reinigung von Girungserzeugnissen
Vergillen von Spiritus

Entfernen von Verunreinigungen aus Alkoholen und anderen Girungserzeugnissen, aufler durch
Destillation (6 b, 22—26 10)

6 ¢ Bereitung von Wein, Schaumwein und Likbren (Altern von Wein 6 d, 6)

Bereitung und Behandlung von Wein im allgemeinen (Weinkeller 58 a, 5; 58 b, 10)
Schaumweinherstellung sowie Imprignieren von Wein und anderen alkoholischen Getrinken

mit Kohlensdure (Imprignieren von Bier mit Kohlensiure 6 b, 20)

Enthefen von Wein

Bereitung und Behandlung anderer alkoholischer Getrinke als Bier und Wein, z. B. von Obst- und
Beerenweinen, Likéren

Gewinnung von Bouquetstoffen

6 d Haltbarmachen, Kliren, Altern

Pasteurisieren von Bier und Wein in Flaschen (Milch 53 e, 1)

Pasteurisieren von Bier in Fissern oder anderen grofien Behiltern (301i; 53 e, 1, 2)
Konservieren und Kliren von Bier, Wein u. dgl. (6 b, 14, 1b)

Altern von alkoholischen Fliissigkeiten, Reifen von Bier

6 e Essigbereitung (Holzessig 12 r, 2; Essigsdure 12 o, 12)
ohne Gruppen

6 f FaBreinigung, Pich- und Entpichvorrichtungen, FaBausbrenner, Spundvorrich-
tungen, Giarspunde, Kellereigeriite, Auskleidungsmassen fiir Géir-, Lager- und Trans-
portgetdBie (Brauerpech 22 h, 8)

Vorrichtungen zum Reinigen und T'rocknen von Fissern u. dgl.

Chemische Mittel und Verfahren zur Behandlung von Fissern, Kellereigeriten und Bierleitungs-
réhren (mechanische Reinigung von Bierleitungsrhren 64 b, 7; Beseitigung von Milchstein 53 e, 7)
Auskleidungsmassen fiir Gir-, Lager- und TransportgefiBe ]

FaBpich- und -entpichvorrichtungen nebst FaBausbrennern, Fafirollvorrichtungen

Girspunde (Spunde 64 ¢, 21—26)

Kellereigeriite

Klasse 7 Blech-, Metallrohr-, Drahterzeugung und -bearbeitung sowie Walzen
von Metall (Dublieren 49 I; andere Metalliiberziige 48 a; b; GieBen von Rohren
31 ¢; MaBnahmen zur Erzielung besonderer Eigenschaften des Walzgutes — Ver-
giirtung 18 ¢; 40 d)

7 a Walzen von Metall

Walzen von Metall im allgemeinen

Walzen von Stab-, Flach- und Rundeisen in Duo-, Reversier- und Triowalzwerken
Walzen von Schienen, Trigern, Winkeleisen in Duo-, Reversier- und Triowalzwerken
Querwalzen von Metall, auch mittels Platten

Kontinuierliche Walzwerke fiir Blech, Draht und Bandeisen
Einlaufbremsvorrichtungen fiir Blech- und Bandwalzwerke

6e
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Absatzweises Walzen von Metall (Pilgerschrittwalzwerke fiir Rohre 7 a, 16)
Walzen von Metall in Universal- und Vielfachwalzwerken auBler von Blech und Draht sowie
auBer dem Walzen von 7f

Walzen von Metall in besonderer Art, z. B. aus dem fliissigen Zustande
Walzen von Blech

Besondere Hilfsvorrichtungen fiir Blech-, Band- und Drahtwalzwerke
Vorrichtungen zum Doppeln und Trennen der Bleche

Walzen von Folien

Walzen von Draht, Fein- und Bandeisen; Auf- und Entrollvorrichtungen ohne Trommel (Auf-
und Abwickelvorrichtungen mit Trommel 7 b, 5%, 579
Umfithrungsvorrichtungen

Rohrwalzwerksanlagen

Lingswalzen von Rohren

Kontinuierliche Walzwerke fiir Rohre

Quer- und Schrigwalzen von Rohren

Absatzweises Walzen von Rohren, Pilgerschrittwalzwerke

Walzen von Rohren mit inneren Verdichtungen

Speisevorrichtungen fir Pilgerschrittwalzwerke

Vorrichtungen zum Drehen der Vorholspindel von Pilgerschrittwalzwerken
Dorne, Dornstangenhalter und -einstellvorrichtungen fiir Rohrwalzwerke
Besondere Hilfsvorrichtungen fiir Rohrwalzwerke

Walzwerke mit abgestiitzter Arbeitswalze, Lagerungen der Walzen

Bauart der Walzen

Walzwerkskupplungen

Einrichtungen zum Heizen und Kithlen der Walzen

Antrieb von Walzwerken

Antriebsvorrichtungen fiir Schleppwalzwerke

Sonstige Walzwerkseinzelheiten

Walzenanstell vorrichtungen

Rollginge fiir Walzwerke

Elektrischer Einzelantrieb fiir die Rollgangsrollen

Vorrichtungen zum Wenden, Kanten und Drehen des Walzgutes

Kiihlbetten

{UUberhebevorrichtungen vom Rollgang auf das Kithlbett
Abtragevorrichtungen fir Kiihlbetten

Sonstige Walzwerkszubehorteile

Einfithrungsvorrichtungen, Drallblichsen, auch AbstreifmeiBel fiir Walzwerke
Schleppvorrichtungen fiir das Walzgut

Hebetische, andere Uberhebevorrichtungen, insbesondere fiir Blechwalzwerke
Mechanische Behandlung des Walzgutes, z. B. Vorrichtungen zum Entzundern
Andere Behandlung des Walzgutes, z. B. durch Schmieren oder Fetten

7 b Herstellung von Blech, Draht und Metallstangen, Metallrohren, Fittings u. i.
durch Ziehen, Strangpressen u. dgl., Auf- und Abwickeln von Draht und Metall-
biindern (Walzen von Metall 7 a; Verarbeitung von Blech und Rohren 7 ¢; von Draht
7 d; Schleuder- und Strangguf usw. 31¢, 18 01, 19 01, 21; Lochen 49 h, 2; Biegen
49 h, 12—24; Glithofen 18 c; Herstellung von Isolierrohren 21 ¢, 18; Rohre nach Bau-
art und Stoit 47 {, 3)

Besondere Verfahren (Walzen aus fliissigem Zustand 7a, 8; GieBen 31 ¢, 18—21; galvanoplast.
Herst. 48 a, 8, 9; Bohreinrichtungen 49 a), z. B. Zerschneiden von Blécken zur Herstellung

von Blech

von Draht

von Metallrohren

Zichen, Ausstrecken von Draht mittels Ziehtrommeln, Drahtziehmaschinen

Regeln der Ziehtrommelgeschwindigkeit und selbsttitiges Abstellen der Drahtziehmaschinen
u. dgl. (Regeln der Aufwickeltrommelgeschw. 7 b, b 10; Ziehtrommelkupplungen 7 b, 3 %8; Steuern
der Flektromotoren von Drahtziehmaschinen 21 ¢, 62 50)

Ziehtrommeln fiir Drahtziehmaschinen einschlieBlich Greifvorrichtungen und Trommelkupp-
lungen (Ziehwagen 7b, 339
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Ziehen, Ausstrecken von Metallstangen und nahtlosen Metallrohren auf Stangen- und Rohr-
ziehbénken (Ziehbinke zum Runden von Blech 7 b, 8 % ; zum SchweiBlen 7 b, 7 91; zum Profilieren
von Blech 7c, 6)

Ziehwagen fiir Stangen- und Rohrziehbinke einschlieflich Greifvorrichtungen (Greifvorrich-
tungen fir Drahtziehtrommeln 7 b, 3 8)

Ziehen, Ausstrecken von nahtlosen Metallrohren nach dem Innenziehverfahren

Ziehen, Ausstrecken von nahtlosen Metallrohren auf RohrstoB3binken (Lochen der Blécke 48 h, 2;
Ziehpressen zum Ziehen von Behiltern u. dgl. aus Blech 7 ¢, 15, 16)

Verschiedene Einzelheiten von Ziehanlagen, z. B. Vorrichtungen zum Zihlen der Werkstiicke
Anspitzen von Ziehgut, Bilden von Ziehangeln (Anspitzen von Nigeln 7 d, 10)

Vorrichtungen zum Einfithren des angespitzten Ziehgutes in den Ziehring (Greifv. 7 b, 3 %8)
Ziehringe, Zieheisen, Ziehsteine (Verwenden von Legierungen fiir Ziehringe 18 d, 230; 40 b,
15—17; GieBen von Ziehsteinen 31 c, 23 93; Schleifen 67 a, 31 10; Bohren 80 d, 9; Strangpreﬁ-
matrizen 7 b, 10 80; Ziehringe zum Profilieren von Blech 7c, 6)

Z1ehr1ngha1ter und -fassungen (Fassen von Werkzeugdiamanten allgemein 491, 6)
Verstellbare Ziehkaliber (zur Herstellung konischer Werkstiicke 7 b, 18)
Aus umlaufenden Kugeln oder Walzen bestehende Ziehkaliber

Ziehdorne (SchweiBdorne 7b, 7, 720, PreBdorne 7b, 10 8, 11 80; Walzdorne 7 a; Lochdorne
49 h, 2; Verwenden von Leg1erungen fur Dorne 18d, 239; 40 b, 15——17)

Lésen gezogener Rohre vom Dorn (Lésen gewalzter Rohre 7 a)

Einzelheiten beim Schmieren und Kithlen des Ziehgutes, Gleitmittel aus Metall (Schmieren und
Kiihlen der Zieheisen 7 b, 4 10, 4 15; der Ziehtrommeln 7 b, 3 98; Gleitmittel aus Fett und Schmier-
mittel allgemein 23 ¢, 1; Metalliiberziige allgemein 48 a; b; fiir das Walzen 7 a, 29; Beizen 48 a,
16; 484, 2)

Aufwickeln von Draht und Metallbindern, z. B. Bandeisen, Haspel flir Walzwerke (Auf- und
Entrollvorrichtungen ohne Trommel fiir Bandwalzwerke 7a, 12; Aufwickelvorrichtungen an
Drahtverarbeitungsmaschinen 7 d; Haspelsfen 18 ¢, 6 79; Biindeln und Binden 81 a, 13; Wickeln
elektrischer Spulen 21 g, 1 %%; fahrbare Kabelhaspel 21 ¢, 19 98; Aufwickelvorrichtungen fiir Hebe-
zeuge 3D a—c; fiir das Uberziehen von Draht 48 b, 4; fiir Sprechmaschinen 42 g, 18; Aufwickeln
von Garn u. dgl. 8 f; 25 ¢; 293, 613; 76 d; 86 ¢, 19; von Bindfaden 34 1, 33; von Schlduchen 45 f,
24; 61 a, 15 9; von Papier b5 e, 7; 70 d, 11 %%; von Filmen 57 a, 48)

Regeln der Geschwindigkeit und selbsttiitiges Abstellen des Antriebes beim Aufwickeln von Draht
u. dgl. (Regeln der Ziehtrommelgeschwindigkeit 7 b, 39; Steuern der Elektromotoren 21c,
62 30, 62 60)*)

Abwerfen der Drahtbunde von der Aufwickeltrommel u. dgl.

Aufwickeltrommeln und -spulen fiir Draht und Metallbdnder (Kabeltrommeln 21 ¢, 19; Versand-
trommeln fiir Draht 81 ¢, 27; Einrichtungen zum Abwerfen des Bundes 7 b, 5 20)¥)
Verschiedene Einzelheiten beim Aufwickeln von Draht und Metallbdndern, z. B. Kiihlen beim
Aufwickeln

Abwickeln von Draht und Metallbindern*)

Hilfsverfahren fiir die Herstellung von Draht und Metallrohren, z. B. Richten bei der Herstellung
(Richten von Draht allgemein 7 d, 1; von Stangen und Rohren 49 h, 21, 22; Veredeln 18 ¢; 40 d)
Drahtwische u. dgl. (Beizen 48a, 16; 484, 2)

Herstellung von Blechrohren mit gerader, geschweiflter oder geléteter Lingsnaht

durch Ziehen, Himmern oder dgl. geschweiBt (SchweiBsfen 18 ¢, 10; Runden des Bleches auch
7b, 89, nahtloses Rohrziechen 7b, 3 39) .

autogen geschweiBt (RohrschweiBmaschinen) oder gelstet (SchweiBen und Léten allgemein 49 h,
25—36; elektrische RohrschweiBung 21 h, 32 10; Runden des Bleches auch 7 b, 8 1)

Runden von Blech zu Rohren mit gerader, offener Lingsnaht durch Biegen, Rollen, Ziehen oder
dgl. (Runden und SchweiBen 7 b, 7 91, 7 20; Biegen und Profilieren von Blech allgemein 7 ¢, 4—86;
nahtloses Rohrziehen 7 b, 8 20; Herstellung von Isolierrohren 21 ¢, 18)

Falzen von geraden Rohrlingsnihten (Falzen von Blechbiichsen 7 ¢, 7; von Isolierrohren 21 ¢, 18)

SchlieBen von geraden Rohrlingsnihten mittels Leisten und Nuten oder SchlieBstangen od. dgl.
(Nietvorrichtungen 49 g, 16)

Herstellung von Rohren aus Blech mit schraubenférmiger Naht

Herstellung von Metallschlduchen aus Blech mit schraubenférmiger Naht (mit Querwellen 7 b,
15 19; Bauart 47 f, 5; 81 e, 74; Herstellung von biegsamen Wellen aus Draht 7 d, 16)

%) S. auch Hinweise in 7b, 50,

b
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Strangpressen (von Ventilen u. dgl. 491, 16; Homogenisieren 40 d, 129)

von Blech

von Draht und Metallrohren allgemein (von Minteln 7 b, 11 0%)

von Draht und Metallrohren nach dem Hohlstempelverfahren, auch indirektes oder umgekehrtes
Verfahren genannt

von Draht und Metallrohren mittels Forderschnecken od. dgl. (Kabelmintel 7 b, 11 20; Schleuder-
und StrangguB3 31 ¢, 18—21)

von gebogenen Metallrohren, Geruchsverschliissen u. dgl. (Biegen 49 h, 17, 18, 24)

von Tuben (Herstellung aus Blech 7 ¢, 26; Bauart 81 ¢, 15)

Abschneiden des Prefirestes nach dem Strangpressen, Entfernen des PreBrestes u. dgl.
Einzelheiten von Metallstrangpressen, z. B. Aufnehmer, Matrizen, Dorne (fiir Bleikabelpressen
u. dgl. 7 b, 11 80; Ziehmatrizen 7 b, 4 10; Ziehdorne 7 b, 4 30; Lochdorne 49 h, 2; Verwenden von
Legierungen fiir PreBwerkzeuge 18 d, 230; 40 b, 15—17)

Strangpressen von Metallminteln fiir Kabel, Draht und Rohre (Kabeltrocken- und -trinkvor-
richtungen 21 ¢, 7 %8; besondere Vorrichtungen an Pressen flir die Herstellung elektrischer Lei-
tungen 21 ¢, 79; Ummanteln durch Ziehen u. dgl. 7b, 12)

auf absatzweise arbeitenden Pressen, insbesondere Bleikabelpressen

auf kontinuierlich arbeitenden Pressen, insbesondere Bleikabelpressen (Pressen mittels Forder-
schnecken auch 7 b, 10 30)

Strangpressen von Drihten oder Rohren mit Metallméinteln unter gleichzeitigern Auspressen von
verschiedenen Metallen, Strangpressen von mit erstarrender Masse ausgefiillten Metallrohren
u. dgl.

Einzelheiten von Bleikabelpressen u. dgl., z. B. Aufnehmer, Matrizen, Dorne (fiir Strangpressen,
allgemein 7b, 10 80)

Ummanteln von Drihten und Rohren mit Metall durch Zichen od. dgl., Einweiten von Metall-
futtern in Rohre u. 4. (Strangpressen von Minteln 7 b, 11 0%, 11 80; Herstellung von Lotdraht 7 b,
14 69, Bintauchen in geschmolzenes Uberzugsmetall, Metallaufstiubung u. dgl. 48 b; Dublieren,
Aufwalzen oder AufschweiBen einer Metallschicht 491, 5; doppelwandige Rohre nach Bauart
und Stoff 47 f, 8 °2; verschleiBifest 5 d, 14, 15; 81 e, 13, 74; siurefest 121, 3)

Herstellung von Metallrohren durch Offnen doppelwandig gewalzter Flachstibe

Herstellung von besonders gearteten Drihten, Metallrohren u. dgl.

Herstellung von Draht besonderer Form, Profildraht usw. (konisch 7b, 18; Strangpressen 7 b,
10 10)

Herstellung von Draht aus schwerschmelzenden Metallen, z. B. Wolfram (Herstellung von Gliih-
lampendraht 21 f, 32; Veredeln, Herstellung von Einkrystallen 40 d)

Herstellung von Lot- und SchweiBdraht (Bauart und Stoff 7d, 6; 49 h, 26)

Herstellung von Wellrohren fiir Flammrohrkessel u. dgl. (Bauart 13 a, 2—5; Wellen von Blech
allgemein 7c, 2, 3) ‘

Herstellung von Metallschliuchen u. dgl. mit Querwellen (mit schraubenformiger Naht 7 b,
920, Bauart 47f, 5; 8le, 74)

Herstellung von Metallrohren mit Lingsrillen bzw. -wellen, Kannelieren von Metallmasten
u. dgl. (Herstellung von Metallmasten auch 7 b, 18, 21; Bauart 37 b, 3 01y

Herstellung von gewellten Teilkammern fiir Wasserrohrkessel u. dgl. (Bauart 13 a, 6—21)
Herstellung von Rippenrohren (Bauart 17 £; 36 c; 46 c*; 47 £, 3 %)

mit Querrippen

mit schraubenférmig verlaufenden Rippen

mit Léngsrippen

Herstellung von Knierohren und Kritmmern aus Blech, z. B. Ofenknierohren (Bauart 36 a, 14 11;
47 f, 351y :

Herstellung von konischen Drihten und Metallrohren (Herstellung konischer Webspulen 7,
47; Herstellung von Masten auch 7 b, 21, 15 20; Maste nach Bauart 37 b, 3 01, Rohre fiir Golf-
schliger nach Bauart 77 a, 21 11)

Herstellung von Rohrstutzen, L-, T- und kreuzférmigen Rohrstiicken, Fittings (Bauart 47 f, 8 52,
3 52)

Herstellung von Umkehrstiicken, U-Stiicken fiir Uberhitzerrohre u. dgl. (Bauart 13d; 36 c; e)
Herstellung von verschiedenen, besonders gearteten Metallrohren, Rohren mit wechselndem
Querschnitt, Rohren mit Drahtbewickluhg usw. (Anstauchen der Rohrenden 49 h, 1; Aufwalzen
der Rohrenden u. dgl. 7 ¢, 21; stufenformig abgesetzte Maste nach Bauart 37 b, 3 01. Herstellung
von Masten auch 7b, 1520, 18)
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7 ¢ Blech- und Rohrbearbeitung und -verarbeitung, auch Einwalz- und Abschneide- Tie
vorrichtungen fiir Rohre (Herstellung von Wellrohren, Fittings u. dgl. 7 b, 15—21;
Blechscheren 49 c; Loten 49 h)

Richten, Biegen, Runden, Abkanten, Falzen und Falten von Blech, Bordeln von BlechgefdBteilen
und Rohren

Richten und Glitten von Blech, Blechricht- und -spannmaschinen

Wellen von Blech, Herstellung von Wellblech durch Pressen

Wellen von Blech, Herstellung von Wellblech auBler durch Pressen

Biegen von Blech auBBer mittels Walzen (von Rohren 49 h, 17)

Abkanten von Blech, Abkantmaschinen, kombinierte Abkant-, Rund- und Wulstmaschinen
Bérdeln von Blech und rohrférmigen Korpern, Bérdelmaschinen

Falzen und Falten von Blech, Falz- und Faltmaschinen (Herstellung von Rohren aus Blech 7b,
8, 9

Sicken und Rindeln von Blech und rohrférmigen Kérpern, Sicken- und Rindelmaschinen
Runden und Wulsten von Blech, Walzenbiege-, Rund- und Wulstmaschinen (zur Herstellung von
Rohren 7b, 89), Gesims- und Drahteinlegemaschinen

Profilieren von Blechstreifen mittels Zieheisen oder Ziehrollen (7 b, 8 o)

Falzen von Blechbiichsen

Falzen der Lingsnihte von Konservenbiichsen aus Blech, Herstellung der Biichsenmintel (Léten
der Lingsnihte 49 h, 32 01)

Falzen der Quernihte von Konservenbiichsen aus Blech mittels Rollen, Konservenbiichsenver-
schlieBmaschinen mit Falzrollen (7 ¢, 25; Konservenbiichsen und deren Verschliisse 64 a, 56—64;
Vorrichtungen zum VerschlieBen von Konservenbiichsen unter Einwirkung der Luftleere 64 b, 22;
Léten der Quernidhte 49 h, 32 02)

Falzen der Quernihte von Konservenbiichsen aus Blech mittels Stempels, Konservenbiichsen-
verschlieBmaschinen mit Falzstempel

" Ausstanzen, Driicken, Treiben von Blech und Rohren, Pressen, Ziehen und Aufziehen von Blech

Ausstanzen von Blech oder Rohren im allgemeinen (49 ¢, 17, 18)

Herstellung feingelochter Bleche oder Rohre durch Stanzen, Perforier- und Sieblochmaschinen
(Perforiervorrichtungen fiir Druckmaschinen 15 e, 2; Lochen von Papier, Pappe u. dgl. 54 d, 3)
Driicken und Treiben von Blech oder Rohren, Driickbinke (Herstellung von Wellrohren 7b,
15 01)

Pressen von Blech oder Rohren mittels starrer Stempel, Blechpressen (Pressen allgemein 58 a; b;
Pressen von Wasserkammern 7 b, 15 39)

Pressen von Blech oder Rohren mittels Wassers, Sandes, plastischer Massen usw., Prevorrich-
tungen nach Huber (Herstellung von Wellrohren 7 b, 15 01)

Ziehen von Hohlgegenstinden aus Blech oder Rohren, Ziehpressen aufler 7 ¢, 13, 16
Hydraulische Ziehpressen fiir Blech (hydraulische Pressen allgemein 58 a; zur Robrherstellung 7 b,
3 30) 3 70)

Schutzvorrichtungen, die ausschlieBlich an den Pressen der Gruppen 13 bis 14 verwendbar sind
(58 b, 16)

Einzelheiten von Blechpressen und -stanzen: Zufithrungs-, Halte- und Abstreifvorrichtungen,
Stempel und Matrizen, Kupplungen usw. (15 e, 5—11; 493 ¢, 30; 58 b, 17)

Besondere Rohrbearbeitung

Rohrschneider, Rohrabschneider fiir den Handgebrauch (Abstechdrehbanke auch bei Verwendung
von Abstechrollen, Metallsigen 49 ¢, 20, 21)

Werkzeuge zum Aufwalzen, Bérdeln und Einwalzen von Rohrenden (13 f, 1), Aufbringen von
Fithrungsringen auf Geschosse

Bearbeitung der Rohrenden zum Verbinden von Rohren (Rohrverbindungen 47 f; Stauchen der
Rohrenden 43 h, 1)

Verbinden von Blech auBer durch Falzen (7 ¢, 4 %5), SchweiBen (21 h, 29—32; 49 h, 25—35) und
Vernieten (49 g, 13—17)

Blechverarbeitungsverfahren beim Bekleiden und Aussteifen von Gegenstinden mit Blech

Besondere Blech- und Rohrbearbeitungsvorrichtungen und -verfahren fiir die:

Herstellung von Hohlkérpern aus Blech im allgemeinen, z. B. Blechbuchsen, Heizkdrpern, Wannen
und Trégen, Metallfissern, auch von Einzelteilen

‘e
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Herstellung von VerschluB- und Offnungseinrichtungen an Blechbiichsen (7 ¢, 8, 9: Konserven-
biichsen und deren Verschliisse 64 a, 56-—84; Verkapsel- und Verdrahtmaschinen fiir Flaschen
64 b, 23, 24)

Maschinen zum Auftragen von Dichtungsmasse und zum Aufpressen von Dichtungsringen auf
VerschluBldeckel aus Blech

Herstellung von Tuben, Hiilsen, Hohlnieten und Kapseln aus Blech auBer 7 ¢, 28 (Pressen von
Tuben 7 b, 10 59; Herstellung von Zinkbechern fiir galvanische Elemente 21 b; Tuben 81 ¢, 15)
Herstellung von Flaschenkapseln aus Blech

Herstellung von Patronenhiilsen (Bauart 72 d, 2, 3) und Patronenhaltern (Pressen von Patronen-
béden 4914, 16)

Herstellung von Knépfen (aus Draht 7d, 14) und Kndufen aus Blech

Herstellung von Blechgittern und Blechbelattungen, auch Gitterteilen, aus Blech (Gitter 37 d, 36)
Herstellung von Notenblittern aus Blech, Notenblattstanzmaschinen (51 e, 4, §)

Herstellung von Ringen, Scheiben und Reifen aus Blech auBer 7 ¢, 33, 38

Herstellung von Rédern, Rollen und Riemenscheiben aus Blech oder Rohren (Fahrzeugriader 63 d)
Herstellung von Radfelgen und Radkrinzen aus Blech und Rohren (Bauart 63 d)

Herstellung von Klammern, Klammerstreifen und Riemenverbindern aus Blech (kombinierte
Herstellungs- und Anschlagmaschinen fiir die Kartonagenindustrie 54 a, 8—11)

Herstellung von Beschligen und Kappen aus Blech

Herstellung von Scharnieren und Tiirbéndern, Fischbindern aus Blech

Herstellung von Schliisseln und SchloBteilen aus Blech (durch Schmieden 49 i; Bauart 68 a, 83)
Herstellung von Fingerringen aus Blech und Rohren

Herstellung von Schmuckgegenstinden aus Blech und Rohren

Herstellung von Schreib- und Zeichengeriiten, z. B. Schreibfedern, Ziehfedern, Zirkeln aus Blech
und Rohren

Herstellung von Messern, Gabeln, Léffeln, Schaufeln, Hacken, Harken und Spaten aus Blech
(Herstellung durch Walzen 7 f, 3; Hacken usw. Bodenbearbeitung 45 a; Harken und Gabeln fiir
die Landwirtschaft 45 c)

Herstellung von Sensen und Sicheln aus Blech (Walzen 7 f, 5; Bauart 45 ¢, 3 10)

Herstellung von Fahrrad- und Automobilteilen aus Blech und Rohren aufler Ridern, Radfelgen
und Radkrinzen (7c¢, 32 92; Bauart 63 ¢, 87, 38, 43, 47)

Herstellung von Fenster- und Tiirrahmen, Spiegelfassungén u. dgl. aus Blech (Bauart 37 d)
Herstellung von Schnallen, Schniirhaken, Schniirdsen und Schniirleibverschliissen aus Blech (Aus-
bildung der VerschluBteile 71 b) '

Herstellung von Rei3verschliissen (Ausbildung der ReiB3verschliisse und Anschlagvorrichtungen
3¢

Herstellung der Blechspitzen an Schniirriemen und Schniirsenkeln

Herstellung verschiedener Gegenstinde aus Blech

7 d Drahtbearbeitung und -verarbeitung

Bearbeitung von Draht im allgemeinen

Drahtbiegen (49 h, 12—24), Drahtrichten, Herstellung von gewelltem Draht und Drahtésen
Winden von Draht, Herstellung von Spiral- und Schraubendraht (49 h, 20), von Federn aus
Draht und Band (7 d, 7; Aufwickeln von Draht 7 b, 5 1)

Herstellung von Drahtverbindungen und Verbinden von Draht mit Blech

Herstellung von Stacheldraht

Stauchen, Strecken, Abschneiden, Spalten und Zufithren von Draht (7e, 10, 18), besondere
Drahtbearbeitungen und Bekleiden und Aussteifen von Gegenstinden mit Draht

Verarbeitung von Draht zu besonderen Gegenstinden

Herstellung von Drahtgittern, von Putztrigern aus Draht, von Ziergeflechten (deren Ausbildung
33 b, B); Zierketten, Léten von Ziergeflecht und Zierketten (Matratzen 34 g, 17; Gitter und
Ziune 37 d, 36; Drahtweberei 86 f)

Herstellung von Sprungfedern, Sprungfedergewinde- und -setzmaschinen (Sprungfedern fiir
Polstermébel 34 g, 18) '

Herstellung und Ausbesserung von Weblitzen aus Draht und von Ringeleisen (deren Ausbildung
86¢c, 7; 86 g, 2)

Herstellung von Kratzen aus Draht, Kratzensetzmaschinen (Kratzen 76 b, 15)

Herstellung von Drahtbiigeln und Bindefiden fiir Flaschenverschliisse



11
12
13
14

15

16

—
[==Ne Ble IR |

12
13

14

17

18

19

20

[ e I A

— 99 —

Herstellung von Fahrradspeichen aus Draht

Herstellung von Schirmgestellen aus Draht

Herstellung der Drahtspitzen an Schniirriemen und Schniirsenkeln

Herstellung von Schnallen, Schniirhaken, Schniirleibverschliissen, Haken, Karabinerhaken, Osen,
Knépfen aus Draht, Federn fiir Druckknopfe, Federeinlegevorrichtungen (Lochstanz- und Osen-
setzmaschinen und -werkzeuge fir allgemeine Verwendung 71 c, 60; Kleiderhaken und -&sen
3¢, 1; Schniirleibverschliisse 8 ¢, 6; Herstellung von Blechknépfen 7 ¢, 29; von Horn-, Cellu-
loid- u. dgl. -knépfen 89 a; Knépfe allgemein 44 a, 1—14)

Herstellung von Metallbindern und Schniirleibstangen aus Draht (deren Ausbildung 3 a, 16;
3¢, 6)

Herstellung verschiedener Gegenstinde aus Draht

7 ¢ Herstellung von Nadeln und Négeln, auch durch Pressen, Walzen und Ausschnei- Te
den (Busen-, Haar-, Hut-, Steck-, Sicherheitsnadeln 44 a, 21—26; Nidhnadeln und

Nadeln fiir Ndhmaschinen 52 a, 40; Nadeln fiir Wirk- und Strickmaschinen 25 a, 19;

Négel als Maschinenelemente 47 a, 4)

Herstellung von Nadeln

Herstellung von Stecknadeln und Sicherheitsnadeln auBer 7 e, 5, 6

Herstellung von Nih-, Stopf-, Packnadeln und Ahlen, Nadelstampf- und -lochmaschinen aufler
7e 5,6

Herstellung von Maschinennadeln, Nadeln fiir Nih- und Strickmaschinen auBler 7 e, 5, 6
Herstellung von besonderen Nadeln, Strick-, Hikel-, Haar-, Hutnadeln u. dgl. auler 7e, 5,6
Scheuern, Abgraten, Polieren, Schleifen und Sortieren von Nadeln (Schleifmaschinen fiir Nadeln
67 a, 22)

Verschiedene besondere Nadelbearbeitungen, z. B. Richten

Herstellung von gewthnlichen Négeln

Herstellung von Drahtnigeln, -stiften und -zwecken aufler 7e, 8, 9, 10

Paarweise oder mehrfache Herstellung von Drahtnigeln

Herstellung fadenférmig zusammenhingender Nigel

Einzelheiten von Drahtnigelmaschinen, z. B. Zufithrungs-, Abschneide-, PreB- und Anspitzvor-
richtungen '

Herstellung von Schnittniigeln und geschnittenen Nagelwerkstiicken, auch Einzelheiten auBer
Te, 14

Walzen von Nigeln aufler 7e, 17

Pressen von Nigeln auBler 7 e, 15

Herstellung von besonderen Nigeln, Hufndgeln u. dgl.

Herstellung von Hufnigelwerkstiicken durch Schneiden

Herstellung von Hufnédgeln durch Pressen

Herstellung von Hufnéigeln durch Schmieden, Hammer- und Schlagrollenmaschinen
Herstellung von Hufnigeln durch Walzen

Einzelheiten von Hufnigelmaschinen, z. B. Zufiihrungs-, Wende-, Abschneide-, Pre- und An-
spitzvorrichtungen

Herstellung von Haken, Krampen, Bank- und Fenstereisen und Schienennidgeln (Haken fur Gar-
dinenstangen 34 e, 3; Haken fiir Lastketten u. dgl. 47 d, 16; Krampen 68 b, 29)

Herstellung von besonderen Nigeln aus Blech und Draht, Nigeln mit Kappen, Heftzwecken,
Polsterniigeln u. dgl., Schlitznieten (49 i, 6)

7t Herstellung besonderer Erzeugnisse durch Walzen, z. B. Schrauben, Réder, Ringe, 7f
Scheiben, Tonnen, Kugeln

‘Walzen von Ridern, Ringen, Reifen, Scheiben, Rider- und Radreifenwalzwerke

‘Walzen von tonnenférmig gewdlbten Ringen

Walzen von Schaufeln, Spaten, Hacken, Pflugscharen

‘Walzen von Gabeln und Harken

Walzen von Messern, Sicheln und Sensen (Herstellung aus Blech 7 ¢, 41, 42; besondere Formen
45 ¢, 3)

Walzen von Kugeln

T d=f
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Walzen von Hufeisen und Hufeisenwerkstiicken (Herstellung durch Schmieden und Pressen
491, 1)

Walzen schneckenférmiger und schraubenférmiger Metallstreifen, z. B. von Schnecken, von
Spiralbohrern aus Flachschienen (Herstellung von Bohrern durch Schmieden und Pressen
4914, 10)

Walzen von Schraubengewinden

Walzen von verschiedenen Gegenstinden, z. B. Roststiben (deren Ausbildung 24 f), Unterlags-
patten, Laschen, Schienenstiihlen und Schwellen fiir Eisenbahnoberbau

Klasse 8 Bleicherei, Wischerei, Firberei, Zeug- und Tapetendruck und Appretur

8 a Bleichen, Firben, Mercerisiereﬁ, Imprignieren, Waschen von Gespinstiasern,
Garnen, Geweben, Wirkwaren usw., Walken von Geweben u. dgl. mechanischer Teil
(chemischer Teil 8 i—ao)

Autftragen von Bleich-, Wasch- oder Firbefliissigkeiten auf Fasergut

Auftragen von Bleich-, Wasch- oder Firbeflissigkeiten auf Fasergut durch Zerstiuben oder
Aufspritzen, mit und ohne Schablonen (fiir Schablonendruck 8 ¢, 8; 8 n, 7; in der Malerei 75 c,
3, 22019203 930193 02) .

Waizen und Biirsten zum Auftragen von Bleich-, Wasch- oder Firbeflussigkeiten auf Fasergut
(fir Weillwischerei 8 d, 3)

Schablonen

Firben von Leder

Einfithren von Fasergut in Bleich-, Wasch- oder Firbefliissigkeit

Bleichen, Waschen und Firben von Fasergut durch Einfithren in die Fliissigkeit, auch Strang-
ablegevorrichtungen, Riissel

Ortliches Firben, z. B. Streifenfirben, Chinieren, mechanischer Teil, soweit nicht mittels Spritz-
einrichtungen von Walzen aufgetragen wird (chemischer Teil 8 n; Schablonierverfahren in der
Malerei 75 ¢, 7 02)

Chemische Wischerei, sogenannte Trockenwischerei, Reinigen von Textilgut und Gebrauchs-
gegenstinden aus Textilfasern mittels flichtiger Lésungsmittel, auch durch Schleudern, mech.
Teil (chemischer Teil 81, b; Waschen von WeiBwische 8 d; Wollwischerei 76 a, 1—4; Wieder-
gewinnung von Fetten und Olen, soweit nicht Putzlappen gereinigt werden 23 a, 2, 4; 23 ¢)
Fleckenentferner jeder Art

Hindurchfiihren von Fasergut durch Bleich-, Wasch- oder Férbefliissigkeiten (NaBbehandeln
von Kunstseide bei der Herstellung 29 a, 60s)

Hindurchfithren von Kettengarnen in ausgebreitetem Zustande und in Strangform durch Bleich-,
Wasch- oder Firbefliissigkeiten

Hindurchfithren von Gespinstfasern, Vorgespinst usw. durch Bleich-, Wasch-~ oder Firbefliissig-
keiten

Hindurchfithren von Garnstrahnen durch Bleich-, Wasch- oder Farbefliissigkeiten
Schaumbehandlung

Hindurchfithren von Geweben in ausgebreitetem Zustande durch Bleich-, Wasch- oder Firbe-
fliissigkeit

Reinigen von Schliuchen

Beschweren von Seide

Breitfirbemaschinen mit Geweberiicklauf, Jigger

NaBbehandeln im Wanderstapel, breit

Allgemeines

Hindurchfithren von Geweben in Strangform durch Bleich-, Wasch- und Firbefliissigkeit
NafBbehandeln im Wanderstapel, im Strang

Hindurchfiihren von Bleich-, Wasch- oder Férbefliissigkeit durch Fasergut

Hindurchfithren von Bleich-, Wasch- oder Firbeflissigkeit durch Textilfasern und Faserbinder
in Spulenform

Hindurchfithren von Bleich-, Wasch- und Firbefliissigkeit durch laufende Faserbdnder
Hindurchfiihren von Bleich-, Wasch- oder Firbefliissigkeit durch Garne in Spulen- und Kotzer-
— Cop — ~form
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KLASSE 7-IPC:B21

Mechanisches Metallbearbeiten ohne wesentliches Abtragen
des Werkstoffs ; Stanzen von Metall

(Scheren 49c¢; Loten, SchweiBien, Brennschneiden 49h; sonstige Metallbearbeitung 491;
GieBen, Pulvermetallurgie 31b 3; Verfahren zum Andern der physikalischen Eigenschaften

7a

1 %0

- 02
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- 08

- 10
- 12

-~ 14
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-~ 18

- 20
-22

von Metallen 18¢, 40d; Galvanoplastik 48a, 7 00)

Zustandigkeitsbereich:

(1) Kombination von Bearbeitungsvorgingen, deren Teilvorginge durch verschiedene Unterklassen von 7
oder durch eine Unterklasse von 7 und durch andere Klassen, z. B. das Abtragen von Werkstoff
betreffend, gedeckt werden, sind im allgemeinen in 49 1 einzuordnen. Wenn es sich jedoch bei den
durch andere Klassen als 7 gedeckten Teilvorgingen nur um Erginzungsvorginge in einer einzigen
Unterklasse von 7 angefithrten Hauptbearbeitungsvorgingen handelt, ist die Kombination in dieser
Unterklasse von 7 einzuordnen.

(2) In diese Klasse kénnen auch Bearbeitungsverfahren fiir nichtmetallische Werkstoffe eingeordnet
werden, wenn sie durch 7 gedeckt sind, auch auf Metall anwendbar sind und nicht vollstindig durch
eine andere Klasse gedeckt werden.

- IPC: B21b - Walzen von Metall (ergdnzende Arbeitsvorgange zu Metallbearbeitungs-
vorgingen gemiB Klasse 7 sind in 7b vorgesehen; Biegen durch Walzen 7c¢; Herstellen
besonderer Gegenstinde durch Walzen, z. B. Schrauben, Rider, Ringe, Trommeln,
Biichsen, Kugeln 71; Plattieren 491, 3 0s)

Zustindigkeitsbereich:

In dieser Unterklasse bezieht sich der Ausdruck »Walzen« auf Vorginge, bei denen plastische Verfor-
mungen cintreten.

Metallwalzverfahren oder -werke zum Herstellen von Halbfertigerzeugnissen vollen oder profilierten
Querschnitts (17 00 bis 23 9 haben Vorrang; im Hinblick auf die Zusammensetzung des Walz-Werkstoffes
3 00; von endlosem Walzgut 5 90; Walzgeriiste als Baueinheiten 13 00); Arbeitsfolgen in WalzstrafBlen;
Anlage von Walzwerken, z. B. Anordnung der Geriiste; Stichfolgen oder abwechselnde Aufeinanderfolge
von Profilkalibern
. fur das Walzen von schwerem Walzgut mit belangloser Querschnittsform, z. B. von Blécken, Brammen,
Kniippeln
. in einem teil- oder vollkontinuierlichen Arbeitsgang, d. h. in einer WalzstraBe, bei der das Walz-
gut in ein folgendes Walzenpaar (Anstich) eintritt, bevor es das vorhergehende Walzenpaar ver-
lassen hat
. in einem nicht kontinuierlichen Arbeitsgang
. fir das Walzen von Walzgut besonderen Querschnitts, z. B. Schienen, I-Triagern, U-Eisen, Winkelstahl
{Walzen von Metall unbestimmter Linge mit Abschnitten sich wiederholender Form, die fiir die
Herstellung bestimmter Gegenstinde besonders ausgebildet sind 7, 8 00)
. . in Duo- oder Universal-Walzwerken
. in einem teil- oder vollkontinuierlichen Arbeitsgang, d. h. in einer WalzstraBle, bei der das Walzgut
in ein folgendes Walzenpaar (Anstich) eintritt, bevor es das vorhergehende Waizenpaar verlassen hat
. . in einem nicht kontinuierlichen Arbeitsgang
. fiir das Walzen von Draht oder Walzgut dhnlich geringen Querschnitts
. in einem teil- oder vollkontinuierlichen Arbeitsgang, d. h. in einer WalzstraBe, bei der das
Walzgut in ein folgendes Walzenpaar (Anstich) eintritt, bevor es das vorhergehende Walzenpaar
verlassen hat
. . In einem nicht kontinuierlichen Arbeitsgang
. fir das Walzen von Bindern oder Blechen (Schmal- oder Breitband) unbestimmter Linge (1 42 hat
Vorrang)

Ergé&nzungslieferung 1. 2. 1968
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. in einem teil- oder vollkontinuierlichen Arbeitsgang, d. h. in einer WalzstraGe, bei der das Walzgut
in ein folgendes Walzenpaar (Anstich) eintritt, bevor es das vorhergehende Walzenpaar verlassen hat
. durch Warmwalzen
. durch Kaltwalzen
. in einem nicht kontinuierlichen Arbeitsgang
. in Umkehrwalzwerken, z. B. mit zwischengeschalteten Speicher-Haspeln zur Aufnahme des Walz-
gutes
. durch Warmwalzen
. durch Kaltwalzen
. fiir das Walzen von Blechen begrenzter Linge, z. B. von gefalteten Blechen, gedoppelten Blechen
. fiir das Walzen von Folien, bei denen besondere Probleme auftreten, z. B. wegen geringer Dicke
. tiir das absatzweise Walzen oder Planetenwalzen (unter Einbeziehung von Sondermaschinen 13 18;
Herstellen von Rohren durch Pilgerschrittwalzen 21 00)
. fiir das Walzen von Metall unmittelbar aus dem SchmelzfluB (unter Einbeziehung von Sondermaschinen
13 22; Schmelztechnik 31b 2, z. B. StranggieBen 31b 2, 11 00)

Walzen von Werkstoffen besonderer Legierungen, deren Zusammensetzung besondere Walzverfahren
oder Arbeitsfolgen erfordert oder gestattet (Andern der besonderen metallurgischen Eigenschaften von
Legierungen, auBer gefiigeverdichtenden oder sich dadurch ergebenden mechanischen Eigenschaften 18¢;
40d)

. Walzen besonderer Eisenlegierungen

Strecken in sich geschlossener Metallbinder durch gleichzeitiges Walzen an mehreren Stellen (Herstellen
von Kreisformen, z. B. Radreifen, 7f, 1 06)

MaBnahmen zum Durchfiihren von Walzvorgingen unter besonderen Bedingungen, z. B. im Vakuum
oder in inerter Atmosphire, um Oxydation des Walzgutes zu verhiiten; besondere MaBnahmen zum
Dunstabzug aus Walzwerken

Unterstiitzen des Walzvorganges durch Einleiten von Schwingungen in Walzen oder Walzgut

Metallwalzgeriiste, d. h. eine aus einem Walzgeriistrahmen, Walzen und Zubehér gebildete Baugruppe
(17 90 bis 23 00 haben Vorrang; Einzelheiten, Bestandteile, Zubehor, Hilfsmittel, Arbeitsvorginge in
Verbindung mit dem Metallwalzen, in den entsprechenden Gruppen) :
mit waagrecht angeordneten Walzenachsen
. Dreiwalzengeriiste
. mit senkrecht angeordneten Walzenachsen
. mit verschieden ausgerichteten Walzenachsen, z. B. fir den sogenannten »Universale-Walzvorgang
. bei denen alle Walzenachsen in einer Ebene liegen
. bei denen die Walzenachsen in verschiedenen Ebenen liegen
. mit Gegendruckeinrichtungen fiir die Walzen zum Vermeiden des Durchbiegens bei Belastung (Gegen-
druckeinrichtungen 29 00)
. mit abwechselnd arbeitenden Walzen
. fiir absatzweises Walzen oder Planetenwalzen (Verfahren 1 42; Herstellen von Rohren durch Pilger-
schrittwalzen 21 00)
. . fiir Planetenwalzen
. fiir das Walzen von Metall unmittelbar aus dem SchmelzfluB

FEinrichtungen zum Ausfithren zusitzlicher Metallbearbeitungsvorginge fiir oder vereinigt mit Metall-

walzwerken oder in diese eingefiigt

. in denen dem Walzgut ein bleibender Eigendrall gegeben wird, z. B. beim Herstellen verwundener
Betonbewehrungsstibe

Besondere Walzverfahren oder Walzwerke fiir das Herstellen oder Weiterbearbeiten von
Rohren

Walzen von Rohren durch Walzen, deren Achsen hauptsichlich senkrecht zur Walzgutachse liegen,
z. B. Lingswalzen von Rohren
. mit Dornstange
. in einem kontinuierlichen Arbeitsgang
. in einem nichtkontinuierlichen Arbeitsgang
. mit Dornstopfen
. in einem kontinuierlichen Arbeitsgang
. in einem nichtkontinuierlichen Arbeitsgang
. ohne Dorn
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Walzen von Rohren durch Walzen, deren Achsen nicht senkrecht zur Walzgutachse und auBerhalb des
Walzgutes liegen (Geraderichten durch Walzen 7c)
. mit hauptsichlich schrig zur Walzgutachse liegenden Walzenachsen, z. B. Schrigwalzen von Rohren
. . Walzen aus vollen, d. h. ungelochten Rohwerkstiicken; Lochwalzen
. . Walzen aus gelochten Rohwerkstiicken (19 94 hat Vorrang; Losen des Walzgutes vom Dorn 7b,
45 00)
. Aufweiten des Robrdurchmessers
. . Fertigwalzen, z. B. Glitten, Formberichtigen
. mit hauptsiichlich parallel zur Walzgutachse liegenden Walzenachsen
. . Walzen von Rohren mittels zusitzlicher, innerhalb der Rohre angeordneter Walzen
. Walzen von Rohren ohne zusitzliche, innerhalb der Rohre angeordnete Walzen

Pilgerschrittrohrwalzen

. Walzen fiir Pilgerschrittwalzwerke

. Zufiihreinrichtungen fiir das Pilgerschrittwalzen (21 06 hat Vorrang)

. Einrichtungen zum Drehen des Walzgutes um seine Achse zwischen den Schritten

Walzverfahren fiir Rohre, soweit sie nicht auf eine der Gruppen 17 00, 19 00, 21 00 beschrinkt sind,
z. B. kombinierte Walzverfahren (25 00 hat Vorrang)

Dorne fiir Metallrohrwalzwerke, z. B. Dornstangen, Dornstopfen; Zubehor oder Hilfsmittel dafiir

. Fithrungen, Halter oder Widerlager fiir Dorne, z. B. Dornschlitten; Einstelleinrichtungen fiir Dorne
. Kiihlen von Dornen wihrend des Walzvorganges

. Auswechseln von Dornen, mit oder ohne Kiihlung

Form oder Bauart von Walzenkérpern (durch besondere Walzvorginge bedingte Form der Arbeits-
flichen 1 00); Erhalten der Walzen in einsatzfihigem Zustand
. Form oder Bauart von Walzenkérpern (zum Walzen von Metallteilen unbestimmter Linge mit Ab-
schnitten sich wiederholender Form zur Herstellung bestimmter Gegenstinde 71, 8 02)
. Einrichtungen zum Wiederinstandsetzen von Walzen
. Schmieren, Kiihlen oder Heizen von Walzen
. von innen
. von auflen

Gegendruckeinrichtungen fiir Walzen zum Vermeiden des Durchbiegens bei Belastung, z. B. Stiitzwalzen

Aufbau von Walzgeriisten; Einbauen, Einstellen oder Auswechseln der Walzen, Walzenhalterungen oder
Geriistrahmen
. Walzgeriistrahmen; Walzenhalterungen
. mit Zugankern, z. B. auch vorgespannten Zugankern
Befestigen der Walzgertiste oder Geriistrahmen am Fundament, z. B. an der Sohlplatte (im allgemeinen
47a 2)
. Auswechseln von Walzen, Walzenhalterungen oder Geriistrahmen (in Walzgeriisten mit abwechselnd
arbeitenden Walzen 13 16)
. durch waagrechtes Ausbauen
. . durch senkrechtes Ausbauen
. durch Ausschwenken um einen Zapfen
. Einstellen der Walzen (Steuereinrichtungen 37 00)
. durch Axialverschieben der Walzen
. .durch Verschieben der Walzen senkrecht zu den Walzenachsen
. . mechanisch
. « . durch Anstellschrauben
. Einstellen exzentrisch gehalterter Walzenlager
. durch Kniehebelgestinge
. durch Keile od. dgl.
. durch Fliissigkeitsdruck
. Walzspaltanzeiger

Sicherheitseinrichtungen gegen Walzenbriiche (Sicherheitseinrichtungen im allgemeinen 47a 4); Brech-
tople; Einrichtungen zum Losen festgefahrener Walzen

Antriebe fiir Metallwalzwerke
. fiir kontinuierlich arbeitende Walzwerke (35 10, 35 12 haben Vorrang)
. mit Einzelantrieb jedes Walzgeriistes durch einen oder mehrere Motoren
. fiir nichtkontinuierlich arbeitende Walzwerke oder einzelne Walzgeriiste (35 10, 35 12 haben Vorrang)
. . fir Umkehrwalzwerke

Ergénzungslieferung 1. 2, 1968
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. Antriebseinrichtungen fiir Walzen mit nur kleiner Leistung, z. B. fiir Schleppwalzen; Antriebseinrich-
tungen fiir Walzen, deren Antricbsleistung von der Welle einer anderen Walze abgeleitet wird

. Zahnradgetriebe, die ausschlieBlich fiir Metallwalzwerke sind; Gehiuse oder Halterungen dafiir

. Kupplungen, Antriebswellen oder Wellentriger, die fir Metallwalzwerke besonders ausgebildet oder
in diesen besonders angeordnet sind (Kupplungen oder Wellen im allgemeinen 47)

Besonders ausgebildete Steuer- oder Regeleinrichtungen fiir Metallwalzwerke

. abhingig von der Walzgutdicke

. abhingig von dem Durchhang oder der Durchbiegung des Walzgutes (Steuereinrichtungen fiir Vor-
richtungen zum Fiihren oder Speichern leicht schmiegsamen Walzgutes in Schieifen oder Bogen 41 00)

. abhéngig von der Walzgutspannung (37 %4 hat Vorrang)

. abhingig vom Walzdruck oder Walzenspalt

. abhangig von der Temperatur, z. B. des Walzgutes »

. zum selbsttitigen Einhalten gleichbleibender Walzgutdicke, soweit nicht vollstindig in einer der Unter-
gruppen 37 02 bis 37 10 enthalten

. zum selbsttitigen Andern der Walzgutdicke nach einem vorgegebenen Programm

Einrichtungen zum Bewegen, Halten oder Ausrichten von Walzgut oder zum Steuern seiner Bewegungen
fiir oder vereinigt mit Metallwalzwerken oder in diesen angeordnet (Fithren, Férdern oder Speichern
leicht schmiegsamen Walzgutes in Schleifen oder Bogen 41 00; verbunden mit Kiihlbetten 43 00; Fordern
oder Transport im allgemeinen 81¢€)
. Zufithren oder Abstiitzen von Walzgut; Brems- oder Spanneinrichtungen
. Heben oder Senken von Walzgut fiir Forderzwecke, z. B. unmittelbar vor oder hinter dem Walzspalt
liegende Wipptische (Wende- oder dhnliche Hantiereinrichtungen 39 20)
. . EinstoBen oder Hineinzwingen des Walzgutes in den Walzenspalt
. Brems- oder Spanneinrichtungen
. Anordnung oder Einbau von Férderrollen in Walzgeriisten
. . Anordnung oder Einbau von Rolltischen in bezug auf ein Walzgeriist
. Fiihren, Halten oder Ausrichten des Walzgutes (43 12 hat Vorrang; Fithrungen, in denen dem Walzgut
ein bleibender Eigendrall gegeben wird 15 92)
. . unmittelbar vor Eintritt in den oder nach Austritt aus dem Walzenspalt
. Weichen zum Leiten von Walzgut in Walzwerken oder WalzstraBen
. Kanten, Wenden oder shnliche Hantierungen des Walzgutes (Fiihrungen, in denen dem Walzgut
ein bleibender Eigendrall gegeben wird 15 02)
. durch Kippen, z. B. durch Anheben einer Seite mittels Hebeln oder Keilen (39 26, 39 28 haben
Vorrang)
. mittels Zangen oder Greifern
. mittels Vorrichtungen, z. B. genuteter, die gegeniiberliegende Seiten des Walzgutes erfassen und
zum Schwenken des Walzgutes gegeneinander bewegt werden
. . mittels zum Kanten des Walzgutes wihrend seines Durchlaufens ausgebildeten Fithrungen
. durch Aufnahme des Walzgutes in einem Drehkranz- oder Drehsegmentkanter
. . Besonders ausgebildete Vorrichtungen fiir das Wenden von Blechen
. Besonders ausgebildete Anordnungen oder Baukombinationen zum Ausfithren von Vorgingen, die
nicht auf eine einzelne der Gruppen 39 02, 39 14, 39 20 beschrinkt sind

Fithren, Fordern oder Speichern leicht schmiegsamen Walzgutes, z. B. Draht, Blechstreifen in Schleifen
oder Bogen; Schlingenwerfer :
. Walzgutumkehrung zum Wiederholen eines Stiches oder einer Stichfolge
. . ober- oder unterhalb des Walzengeriistes oder der Walzen
. mit Umkehren der Laufrichtung des Walzgutes um etwa 180°
. ohne Anderung der Hauptlaufrichtung des Walzgutes
. Schlingenb'rl’dner
. Besondere Anordnungen in bezug auf Anzeige- oder Steuervorginge

Kiihlbetten, feststehend oder beweglich; mit Kiihlbetten verbundene Vorrichtungen zum Abbremsen

des Walzgutes oder zu seinem Uberfithren auf das oder Abfithren von dem Kiihlbett (Férdermittel

aligemein 81e)

. Kiihlbetten mit Rechen (43 10 hat Vorrang)

. Kiihibetten mit Rollen oder Schnecken

. Kiihlbetten mit Schlitten (43 08 hat Vorrang)

. Kiihlbetten mit schwenkbaren Trommeln oder Umlaufketten

. Kiihlbetten mit durch das Bett hindurchragenden Férdergliedern fiir das Walzgut

. Vorrichtungen zum Ausrichten aller Walzgutstiicke in einer Flucht auf Kiihlbetten oder deren Quer-
forderern

\
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Vorrichtungen zum Behandeln der Oberfliche von Walzgut, fiirr oder vereinigt mit Metallwalzwerken
oder in diesen angeordnet (15 00 hat Vorrang; technische Besonderheiten an Entzunderungsvorrichtungen
7b, 43 00)
. zum Schmieren, Kithlen oder Reinigen
. zum Entzundern
. . fiir Bandmaterial (45 98 hat Vorrang)

. hydraulisch

Hilfsanordnungen, -vorrichtungen oder -verfahren in Verbindung mit dem Walzen von mehrlagigen
Blechen

. fiir das Falzen der Bleche vor dem Walzen

. fiir das Trennen der Blechlagen nach dem Walzen

_IPC: B 21 ¢ — Herstellen von Blech, Metalldraht, -stangen, -rohren und -profilen auf
andere Weise als durch Walzen; Hilfsmafnahmen in Verbindung mit der Metallbear-
beitung ohne wesentliches Abtragen des Werkstoffs

Ziehen von Metall (StranggieSen 31b2, 11 00; Plattieren von Metall 491, 3 00)

Herstellung von Blechen, Metalldraht, -stangen, -rohren durch Ziehen
. Ziehen von Metalldraht oder &hnlich biegsamem metallischem Stranggut mittels Ziechmaschinen oder

-vorrichtungen unter Verwendung von Trommeln :

. mit mehreren nacheinander arbeitenden Ziehmatrizen
. bei denen das Gut auf den Trommeln gleitet
. bei denen das Gut auf den Trommeln nicht gleitet

. mit Speichern des Gutes zwischen aufeinanderfolgend angeordneten Zichmatrizen
. . Regeln oder Steuern der Geschwindigkeit der Ziehtrommeln, z. B. zum Beeinflussen der Spannung;
Antriebe; Einrichtungen zum Anhalten oder Unterbrechen (Kupplungen fiir Trommeln 1 14;
Anlage oder Ausbildung der elektrischen Ausriistung in den entsprechenden Klassen)

. Trommeln, z. B. Winden; Anbringung der Greifer an diesen; besonders ausgebildete Greifer fir
Ziehmaschinen oder -vorrichtungen der Trommelbauart; besonders ausgebildete Kupplungen fiir
diese Trommeln

. Ziehen von Metall mittels Maschinen oder Vorrichtungen auf andere Weise als durch Trommeln,

2. B. durch lingsbewegte Schlitten (Ziehwagen) zum Ziehen oder Schieben des Werkstiickes oder des

Ziehgutes fiir die Blech-, Stangen- oder Rohrherstellung

. aus Ziehgut von begrenzter Linge (1 22 hat Vorrang)

. . aus Ziehgut von im wesentlichen unbegrenzter Lange (1 22 hat Vorrang)
. fiir die Herstellung rohrformiger Gegenstinde (Biegen von Blech in Rohrform durch Ziechen 7c¢,
5 10)
. mittels Dorne (Dorne 3 16)
. . . . Zichen durch StoBen
. . Schlitten (Zichwagen); Antriebe
. Schlitten; Greiferanordnung an diesen; Greifer (fiir Zichmaschinen der Trommel-Bauart 1 14)
. . . Antriebe, z. B. Schlittenvorschubantricbe; Antriebselemente, z. B. Zichketten; Steuern des Antriebs
. . Zufithren oder Abfithren des Ziehgutes oder der Dorne
.- Fithren oder Abstiitzen des Ziehgutes oder der Dorne

Profilgebende Ziehwerkzeuge; Vereinigungen von Ziehmatrizen und Dornen
. Zichmatrizen; Auswahl der Werkstoffe dafiir; Reinigen der Ziehmatrizen
. mit nichtverstellbarer Zichofinung (3 08 hat Vorrang)
. . mit verstellbarer Zichéfinung (3 08 hat Vorrang)
. mit durch Walzen, Kugeln od. dgl. begrenzter Ziehdfinung
. . mit unmittelbarer hydraulischer Krafteinwirkung auf das Werkstiick
. Matrizenhalter; umlaufende Matrizen
. Matrizenhalter in Verbindung mit Fithrungsvorrichtungen fiir das Ziehgut oder mit Kiihl-, Heiz-
oder Schmiervorrichtungen
. Ziehdorne (Trennen der Dorne vom Werkstiick 45 00); Einsetzen und Ausrichten derselben
. Herstellen von Ziehwerkzeugen durch Arbeitsverfahren, die nicht in einer cinzigen anderen Unter-
Kklasse aufgefiithrt sind; Instandsetzen von Ziehwerkzeugen

Anspitzen; EinstoBen des Ziehgutes

6. Erginzungslieferung 1. 4. 1969
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900 Kiihlen, Heizen oder Schmieren des Ziehgutes (3 14 hat Vorrang) ST
~02 . Auswahl der Mischungen dafiir Yo

—————————— /

1900  Einrichtungen zum Geraderichten von Draht oder dhnlichem Gut an oder vereinigt mit Zieh- oder

Wickelmaschinen oder -geriiten
Strangpressen von Metall (StranggieSen 31b 2, 11 00)

23 00.  Strangpressen von Metall; SchlagflieBpressen

~-01 . von gut bestimmter Form oder Gestalt ausgehend, z. B. mechanisch vorbehandeltem (23 22 hat Vor-
rang; Wirmebehandlung oder deren Verbindung mit mechanischen Behandlungen in den entsprechen-
den Klassen)

-02 _ Herstellen von Erzeugnissen ohne Uberzug

- 03 . durch Direkt- und Riickwirts-Strangpressen

~ 04 . durch Direkt-Strangpressen

- 06 .. Herstellen von Blech

- 08 . Herstellen von Draht, Stangen, Rohren

—10 . Herstellen von Rippenrohren

~12 . Strangpressen von gebogenen Rohren oder Stangen

- 14 . Herstellen anderer Erzeugnisse

~16 . Herstellen von Turbinenschaufeln oder Propellern

- 18 . durch SchilagflieBpressen

-20 . . durch Riickwirts-Strangpressen

~21 , Pressen in Sonderbauart fiir das Strangpressen von Metall (Strangpressen allgemein 58a)

-22 . Herstellen mit Metall iiberzogener Erzeugnisse; Herstellen von Erzeugnissen aus zwei oder mehreren
Metallen

-2 . Uberziehen von metallischen oder nichtmetallischen Werkstiicken unbegrenzter Langc mit einer

Metallauflage

-2 . Aufbringen von Metallminteln auf Kabeln, z. B. auf isolierte elektrische Kabel

-28 . . . auf absatzweise arbeitenden Strangpressen

-30 . . . . auf kontinuierlich arbeitenden Strangpressen

~32 ., Schmieren von Metall beim Strangpressen oder der Matrizen usw., z. B. Form des Schmiermittels,
Einbringen des Schmiermittels (chemische ZusammensetZung siehe die entsprechenden Klassen)

25 oo Proﬁlgebende StrangpreBwerkzeuge
- 02 Matrizen
-04 . Dorne
-06 . PreBkopfe, Matrizen oder Dorne zum Uberziehen von Werkstiicken
~08 . Matrizen oder Dorne mit wihrend des StrangpreBvorgangs verinderlichem Querschnitt, z. B. zum

Herstellen konischer Werkstiicke; Steuern der Querschnittsverinderung :
-10 | Herstellen von StrangpreBwerkzeugen durch Bearbeitungsvorginge, soweit diese nicht in einer einzigen
anderen Unterklasse aufgefiihrt sind

27 00 Aufnahmebehilter fiir das zum Strangpressen bestimmte Metall (29 92 hat Vorrang)

—02 | zum Herstellen iiberzogener Werkstiicke
—-04 | Entliiften der das Metall aufnehmenden Kammer

2900  Kiihlen oder Beheizen von Werkstiicken oder von Teilen der Strangpresse
~-02 . von Aufnahmebehiltern fiir das zum Strangpressen bestimmte Metall
—-04 | von PreBkdpfen, Matrizen oder Dornen

3100  Steuervorrichtungen, z. B. zum Regeln der Prefigeschwindigkeit oder der Tempcratur des Metalls

(25 08 hat Vorrang); MeBeinrichtungen fiir oder vereinigt mit Strangpressen, z. B. fiir die Temperatur
des Metalls '

3300  Beschicken von Strangpressen mit Metall
~02 | mit fliissigem Metall

3500  Abnehmen von Erzeugnissen oder Entfernen von PreBresten aus Strangpressen; Abzichen des strang-

gepreBten Gutes (von gebogenen Rohren oder Stangen 23 12); Reinigen von Matrizen, Kanilen oder
Dornen

-02 | Abnehmen oder Abziehen des stranggepreBten Gutes

- 03 . Geraderichten des Gutes

-~04 | Abtrennen oder Entfernen der PreBreste

-06 . Reinigen der Matrizen, Kanile oder Dorne



7b

3700 Herstéllung von Blechen, Metallstangen, -draht, -rohren oder dhnlichem Halbzeug, soweit nicht an
anderer Stelle vorgesehen (durch Zichen oder Strangpressen in den entsprechenden Gruppen; durch
Walzen 72a; durch Bearbeiten oder Verarbeiten von fertigem Blech, Profilen, Rohren oder Draht 7b, c;
durch GieBen 31b 2; durch spanabhebende Werkzeugmaschinen 49; durch Schleifen oder Polieren 67;
Plattieren 491, 3 00; durch Galvanoplastik 48a, 7 00) ; Herstellung von Rohren besonderer Gestalt

- 02
- 04
- 06

— 08
— 083
- 087

—089 c¢ |

- 10
- 12
- 14
- 15
- 16
~ 18
- 20

-22

- 24
- 26
-~ 28
- 29
=30

. von Blechen
. von Stangen oder Draht
. von Rohren oder Metallschliuchen; kombinierte Verfahren zum Herstellen von Rohren (Biegen von

Blech zum Herstellen von Rohren 7¢, 5 00; Falznihte 7c, 39 02)

. Herstellen von Rohren mit SchweiB- oder Lotnihten (L6t- oder SchweiBiverfahren 49h)
. Zufithren von Bandmaterial oder damit verbundene Arbeitsvorginge

. . unter Verwendung von Lotstiben oder -streifen

aus iiberzogenem Bandmaterial

. Herstellen von Rohren mit Nietnihten

. . Herstellen von Rohren oder Metallschliuchen mit schraubenférmigen Nahten
. Herstellen von Rohren aus plattierten Blechen (durch Aufblihen 7¢c, 26 00)
. . Herstellen von Rohren besonderer Form; Herstellen von Rohrzwischenstiicken

. . Herstellen von Rohren mit in Lingsrichtung sich dnderndem Durchmesser
. von konischen Rohren
. Herstellen schraubenférmiger oder dhnlicher Fiihrungsrillen in oder auf Rohren ohne Abtragen
des Werkstoffes, z. B. durch Ziehen iiber Dorne, durch Stofien durch Matrizen
. Herstellen gerippter Rohre durch Anbringen von Band- oder dhnlichem Gut an Rohren (Her-
stellen von Wirmeaustauschern 7¢, 53 02)
. von ringférmig gerippten Rohren
. . von schraubenférmig gerippten Rohren
. . Herstellen von Rohrzwischenstiicken zum Verbinden von Rohren, z. B. U-Stiicke

. . . . von Abzweigstiicken, z. B. T-Stiicke
. . Endbearbeiten von Rohren, z. B. Kalibrieren, Glitten (Fertigbearbeitungsmafnahmen in den ent-

sprechenden Klassen)

4300 Einrichtungen zum Reinigen metallischer Erzeugnisse fiir die oder vereinigt mit den in dieser Klasse
aufgefithrten Maschinen oder Vorrichtungen

- 04

. fiir oder vereinigt mit Zieh- oder Wickelmaschinen oder -geriten

. Entzunderungs-Einrichtungen fiir Draht oder dhnlich biegsames Stranggut

Hilfsmafnahmen in Verbindung mit der Metallverarbeitung ohne wesentliches Abtragen
des Werkstoffs

4500 ‘Trennen der Dorne von gezogenen Werkstiicken oder umgekehrt

4700  Aufwickeln, Aufspulen oder Abwickeln von Metalldraht, -band oder anderem biegsamen metallischen
Stranggut nach Merkmalen, die sich ausschlieflich auf die Metallbearbeitung beziehen (Wickeln von
Draht in besondere Formen 7d, 3 90; Wickeln oder Abwickeln im allgemeinen, Steuern oder Regeln der
Wickelgeschwindigkeit, Regeln der Spannung des Wickelgutes, Antriebe 47k; Warmhaspeln in Verbin-
dung mit Geriiten zur Wirmebehandlung 18¢, 9 68)

- 02
- 04
- 06
- 08

- 10
- 12
- 14
- 16
- 18
- 20

- 22
-~ 24

- 26
— 28
-~ 30
- 32
- 34

.

. Aufwickeln oder Aufspulen
. . auf oder in Haspeln oder Trommeln ohne Verlegefithrung (Haspeln oder Trommeln 47 28)

. mit Andriickwalzen, -bolzen od. dgl. zum Halten des Gutes auf der Haspel oder der Trommel
. ohne Verwendung eines Haspels oder einer Trommel, unter Bilden der ersten Wickellage durch eine
feststehende Fithrung '
. mittels einer Verlegefithrung
. die sich parallel zur Spulenachse bewegt (47 14 hat Vorrang)
. die umliuft, z. B. Herumlegen des Gutes um einen feststehenden Haspel oder eine Trommel

. Abwickeln oder Abspulen

. von Haspeln oder Trommeln

. . wobei das abgehaspelte Gut quer zur Trommeltangente bewegt wird, z. B. in axialer oder radialer
Richtung

. Abwickeln von Bunden ohne Haspein oder Trommeln

. . Uberfithren der Bunde zu oder Abfithren von Wickelgeriten oder in eine oder aus einer arbeitenden

Stellung darin; Verhindern des Aufgehens der Bunde wihrend des Uberfithrens

. Besondere Anordnungen im Hinblick auf eine gleichzeitige oder nachfolgende Behandlung des Gutes
. Trommeln oder andere Einrichtungen zum Aufnehmen von Bunden (Festhalteeinrichtungen 47 32)

. spreizbar oder zusammenziehbar

. Zangen oder Festhalteeinrichtungen fiir Aufspulvorrichtungen

Zufithrungs- oder Fithrungseinrichtungen, nicht auf eine bestimmte Geritebauart beschrankt

Ergéinzungslieferung 1. 2. 1968
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Einrichtungen zur zeitweiligen Gutansammlung (im allgemeinen 47k)

MeB-, Uberwachungs-, Anzeige-, Zihl- oder Markiereinrichtungen, die zur Verwendung beim Herstell-
vorgang oder zum damit verbundenen Handhaben des Gutes gemiB den Unterklassen 7a~d besonders
ausgebildet sind

— IPC: B 21d — Bearbeiten und Verarbeiten von Blechen und Metallrohren, -stangen

und -profilen ohne wesentliches Abtragen des Werkstoffs; Stanzen (in Verbindung mit
dem Herstellen solcher Erzeugnisse 72, b; Be- und Verarbeiten von Draht 7d; Schneid-
oder Abtrennvorrichtungen oder -maschinen allgemein 49)

Richten ; Biegen; Wellen ; Birdeln

Richten, Wiederherstellen der Form oder Beseitigen értlicher Verformungen von Blechen oder bestimmten
Blechgegenstinden (3 90 hat Vorrang); Strecken von Blech (Strecken iiber ein Gesenk 11 92; durch ort-
liches Himmern 31 06)
. mittels Rollen (1 04, 1 06 haben Vorrang)
. Strecken
. . mit Rollen vereinigt
. Beseitigen értlicher Verformungen
. . von aus Blech gefertigten Hohlkérpern (von wesentlich offenen Kérpern 1 10)
. . von bestimmten, aus Blech gefertigten Gegenstinden, z. B. Kotfliigeln
. Richten von Fahrzeugaufbauten oder deren Teilen (1 14 hat Vorrang)
Richten von Blechrahmen

Richten oder Wiederherstellen der Form von Metallstangen, Metallrohren, Metallprofilen oder bestimm-
ten daraus hergestellten Gegenstinden, unabhingig davon, ob diese in Verbindung mit Blechteilen stehen
oder nicht (Richten von Tiefbohr-Futterrohren am Ort 5a)
. mittels Rollen
. auf feststehenden zur Werkstiickdurchlaufrichtung geneigten Achsen angeordnet
. auf einem umlaufenden fliegenden Roll-Rahmen geneigt angeordnet
. die sich auf einer Kreisbahn bewegen, ohne das Werkstiick zu umkreisen
. zwischen Stempel und Gesenk oder Gegenlagern
. durch Strecken mit oder ohne Verwinden (durch Verwinden allein 11 14)
. Wiederherstellen der Form . '
. von bestimmten, aus Metallstangen, Rohren oder Profilen hergestellten Gegenstinden, z. B. Kurbel-
wellen, durch besonders angepaBte Verfahren oder Vorrichtungen

Biegen von Blechen, z. B. zum Bilden einfacher Kriimmungen (als Kantenbearbeitung 19 00)
. zwischen Stempel und Gesenk oder Gegenlagern
. auf Biegepressen ohne Verwendung von Einspannvorrichtungen
. auf Biegemaschinen unter Anwendung von Einspannvorrichtungen auf einer Seite des Werkstiickes
. unter Anwendung von Formgesenken oder Formwalzen, z. B. zum Herstellen von Profilen
. unter Anwendung von Formwalzen
. . zum Herstellen von Rohren
. . . unter Anwendung von Formwalzen
. im Durchlauf zwischen Walzen, z. B. Rundwalzen (5 9 hat Vorrang)
. Falten; Falzen

Biegen von Stangen, Profilen oder Rohren (11 02 bis 11 18 haben Vorrang; unter Anwendung von Dornen
od. dgl. 9 00)
. iiber ein feststehendes Formstiick; Biegen unter Verwendung eines schwenkbaren Formstiickes oder An-
legers
. . iiber ein feststehendes Formstiick
. . durch ein schwenkbares Formstiick
. . und Zichen oder Schieben der Enden des Werkstiicks
. . und gleichzeitiges Andern des Profils, z. B. Formen von StoBstangen
. . mit Vorrichtungen zum Erhalten der Profilform
. iiber ein beweglich angeordnetes Formstiick (7 02 hat Vorrang)
. in Biegepressen, zwischen Stempel und Gesenk oder Gegenlagern; Zangen mit Formgesenken
. im Durchlauf zwischen Walzen oder durch ein gekriimmtes Gesenk
. durch Widerlager und biegsame Mittel zum Biegen, z. B. mit Ketten, Seilen
. mit Programmsteuerung
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. verbunden mit Einrichtungen zum Messen des Biegewinkels oder der Zwischenlinge
. Hilfseinrichtungen, z. B. zum Erwirmen oder Kiihlen der Bogen .

Biegen von Rohren, z. B. unter Verwendung von Dornen od. dgl. (7 00 und 11 02 bis 11 18 haben Vorrang)
. mit formbarem Fiillstoff, z. B, Sand )
. mit starrem Dorn )
. mit biegsamem, sich iiber die ganze Rohrlinge erstreckendem Dorn
. aus losen Teilen zusammengesetzt, z. B. aus hintereinander liegenden Kugeln
. mit Formstiicken zusammenwirkend
. . mit einem oder mehreren schwingenden, nur auf die Robrenden einwirkenden Formstiicken
. in Biegepressen zwischen Stempel und Gesenk oder Gegenlagern; Zangen mit Formgesenken
. im Durchlauf zwischen Walzen
. durch Schieben iiber einen gekriimmten Dorn; durch Schieben durch ein gekriitmmtes Gesenk
. Biegen mit Faltenbildung, d. h. Biegen durch Wellen
. Hilfseinrichtungen, z. B. Maschinen zum Fiillen von Rohren mit Sand
. zum Erwirmen oder Kiihlen der Bégen

Biegen von nicht in einer der Gruppen 5 00 bis 9 00 genanntem Halbzeug; Biegen, soweit in den Gruppen

5 00 bis 9 90 nicht vorgesehen (Wellen oder Biegen in Wellenform 13 00, 15 00; Bérdeln 19 00)

. Strecken oder Ziehen iiber ein Gesenk (Tiefzichen 22 20)

. . Einspannvorrichtungen

. Biegen in Schrauben- oder Spiral-Form; Formen einer Folge von Umkehrbogen, z. B. in Schlangen-
form (Herstellen von Rohren mit schraubenférmigen Nihten 7b, 37 12)

. . Herstellen von schlangenférmigen Gegenstinden durch Biegen in einer Ebene

. Biegen durch Verindern der Stirke eines Teilquerschnittes des Werkstiickes (11 96 hat Vorrang)

. Biegen zum Herstellen bestimmter Gegenstinde, z. B. Blattfedern

. . von Bewehrungen fiir Beton

. Verwinden

. . von Bewehrungsstangen fiir Beton
. von Kurbelwellen

. Kropfen

. Anderweitig nicht vorgesehenes Biegen von Blechen

. Hiliseinrichtungen, z. B. Ausrichtvorrichtungen

Wellen von Blech, Stangen oder Profilen; Biegen von Blech, Stangen oder Profilen in Wellenform (Wellen
von Rohren 15 00)

. durch Pressen

. durch Walzen

. durch Ziehen

. durch kombinierte Verfahren

. in eine besondere Profilform

Wellen von Rohren {Biegen mit Faltenbildung 9 14); Biegen von Rohren in Wellenform
. in Langsrichtung
. durch Druckmitteldruck
. in Querrichtung, z. B. schraubenformig
. . ringférmig
. . durch Druckmitteldruck
. Biegen von Rohren in Wellenform

Formen einzelner Rillen (Sicken) in Blech, rohrférmige oder hohle Gegenstinde
. durch Pressen (Nuten oder Rillen von Bolzen, Zapfen od. dgl. 7{)

. durch Walzen

. von schraubenférmigen Sicken durch Pressen oder Walzen)

Bordeln oder andere Kantenbearbeitung, z. B. von Rohren (Aufweiten von Rohrenden 41 02; Verbinden
durch Falzen 39 02)
. durch lings der Kante fortlaufend wirkende Werkzeuge (Einrollen der Kante 19 12)

. durch Walzen

. einwirts wirkend

. durch einmalig oder schrittweise wirkende PreBwerkzeuge, z. B. Spannbacken
. . einwirts wirkend
. Einrollen der Kanten

. Verstirken der Kanten, z. B. Anbringen von Einlagen
. Umstiilpen von Rohrenden

Kombinierte Bearbeitungsvorgiinge, entsprechend den Gruppen 1 00 bis 19 00

Ergdnzungslieferung 1. 2. 1968
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22 00

—02
- 04
— 06
- 08
~10
-12
- 14
~16
~18
—20
22
—24
®
~28
[—29
.30

, 24 00
. —02
-~ 04

- 06

- 08

- 10

—12
- 14
- 16

26 o0
—-02
—~04
—06
- 08
—-10
—12
~14

’ 28 00

- 02

- 04
~ 06
®
: 4 w10
- 12
- 14
-~ 16
— 18
—-20
- 22
— 24
- 26
- 28
-~ 30
- 32
- 34
-~ 36

Formstanzen; Driicken; Tiefziehén; Stanzschneiden

Formen ohne Schneiden, durch Stanzen, Driicken oder Tiefziehen unter Verwendung starrer Vorrich-
tungen, Werkzeuge oder nachgiebiger bzw. elastischer Kissen (durch unmittelbar wirkenden Druck oder
magnetische Krifte 26 00)
. Formstanzen mittels starrer Vorrichtungen oder Werkzeuge
. zum Erzeugen von Ausbuchtungen (kombiniert mit Lochen 28 24)
. mit zueinander verstellbaren Gesenkteilen
. mit auf rotierenden Trigern angebrachten Gesenkteilen
. Formstanzen unter Anwendung von nachgiebigen oder elastischen Kissen
. mit durch biegsame Mittel geschlossenen Kammern
. Driicken
. iiber Formdorne oder Formstiicke
. mit der herzustellenden Form entsprechend gefithrten Werkzeugen
. Tiefzichen (besondere Tiefzicheinrichtungen in oder verbunden mit Pressen 24 00)
. mit Vorrichtungen zum Festhalten des Randes der Zuschnitte (22 24 bis 22 30 haben Vorrang)
. in zwei in bezug auf den Zuschnitt einander entgegenwirkenden Zichvorgingen (Stiilpziehen)
. . zum Herstellen besonders, z. B. unregelmiBig, geformter Gegenstinde
. . von zylindrischen Gegenstinden unter Verwendung aufeinanderfolgender Gesenke
. Streckzichen
. . Nacharbeiten von durch Tiefziehen geformten Gegenstinden

Besondere Tiefzieheinrichtungen in oder verbunden mit Pressen

. Gesenkpolster

. Zuschnitthalter; Halterungen dafiir

.- . Mechanisch federbelastete Zuschnitthalter

. . Pneumatisch oder hydraulisch belastete Zuschnitthalter

. Vorrichtungen zum Steuern oder Betdtigen der Zuschnitthalter, unabhingig von oder in Verbindung
mit Gesenken
. mechanisch
. pneumatisch oder hydraulisch

. Zusitzliche Ausriistung in Verbindung mit den Werkzeugen, z. B. zum Abscheren, zum Beschneiden

Formen im wesentlichen ohne Schneiden durch unmittelbar wirkenden Druck oder magnetische Krifte
. unter Anwendung von unmittelbar wirkendem Druck
. von Niederdruck, z. B. Druckmitteldruck
. von StoBwellen
. durch Sprengstoffziindung
. durch Verdampfen, z. B. von Draht, Flissigkeiten
. . durch Funkenentladung
. unter Anwendung magnetischer Krifte

Stanzschneiden; Lochen .
. Stanzschneiden von Zuschnitten oder Gegenstinden, mit oder ohne Abfall (Ausschneiden von Nigeln
oder Stiften aus Band oder Blech 7e, 3 26); Nutenstanzen
. . Zentrieren des Werkstiicks; Einrichten der Werkzeuge
. . Herstellen von mehr als einem Teil aus dem gleichen Zuschnitt; abfalloses Abschneiden
. . . Stanzschneiden in Zickzack-Folge
. Unvollstindiges Stanzschneiden, so daB die Teile noch mit dem Werkstiick zusammenhéngen
. . Stanzschneiden unter Verwendung von umlaufenden Trigern
. . Gesenke (Auswerf- oder Abstreifvorrichtungen an Stanzmaschinen oder -werkzeugen 45 00)
. . Verhiiten von Rand- oder Gratbildung
. . Nachgiebige Stanzkissen, z. B. aus Gummi
. . Anwendungen von Antrieben
. . Nutenstanzen am Umfang von Kreiszuschnitten, z. B. von Dynamoblechen
. Lochen, d. h. Stanzschneiden von Léchern
. von Blechen oder flachen Teilen
. von Rohren oder anderen Hohlkdrpern
. . von ringformigen Teilen, z. B. Felgen
. von anderen Gegenstinden besonderer Gestalt
. . Lochwerkzeuge; Werkzeughalterungen
. unter Verwendung sich drehender Werkstiick- oder Werkzeughalter
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3100 Andere Verfahren zum Bearbeiten von Blechen, Metallrohren, Metallprofilen (wendelférmiges Verformen
einer Rohroberfliche durch Walzen 71, 3 90; Stauchen 7g, 5 98; spanabhebende Metallbearbeitung 49;
Pragen 75a, 2; 75b, 19)

=02 | Vorstechen oder Durchstechen, z. B. zum Herstellen von Slebcn (Lochen durch Stanzen 28 24; Herstel-
len von Ausbuchtungen 22 04)

=0 . . Aushalsen von Lochern

-0 . Aufweiten in anderer Weise als in den Gruppen 1 90 bis 28 00 vorgesehen, z. B. zum Herstellen von véllig
offenem Lochgitterwerk (Aufweiten von Rohrenden 41 02; Herstellen statischer Konstruktionen 47 00)

-0 . Verformen von Blechen, Metallrohren oder -profilen durch aufeinanderfolgendes Schlagen, z. B. Ham-
mern, Treiben (Schmiedehidmmer 7g, 7 00)

3300 Besondere MaBnahmen in bezug auf das Bearbeiten von Metallfolien, z. B. Goldfolien

3500 Kombinierte Arbeitsvorginge entsprechend den Gruppen 1 00 bis 31 00 (2] 00 hat Vorrang)

37 00 . Werkzeuge fiir maschinelle Arbeitsvorginge, die in dieser Unterklasse aufgefithrt sind (Form oder Ausbil-
dung von Werkzeugen fiir bestimmte Arbeitsvorginge sind in den entsprechenden Gruppen fiir diese
Arbeitsvorginge)

- 02 . Gesenkbauarten mit in verschiedener Weise zusammenbaubaren Teilen (37 06 hat Vorrang)

—04 . Bewegliche oder auswechselbare Werkzeughalterungen

- 06 . Schwenkbar angeordnete Werkzeuge, z. B. ausriickbar (Gesenksitze mit zueinander schwenkbaren
Gesenkteilen 37 12)

-~ 08 . Gesenke mit verschiedenen Teilen fiir mehrere Schritte innerhalb eines Arbeitsganges

- 10 | Gesenksiitze; Siulenfiihrungen

-~12 . Besonderes Fithrungszubehér, z. B. Zangen; Anordnungen zum Verbinden oder fiir das Zusammen-
wirken von Gesenken

—14 . Einrichtungen fiir das Handhaben und das Festhalten vollstindiger Gesenke

(=15 . fiir Stangen, Profile oder Rohre)

—16 ., Heizen oder Kiihlen

-18 ., Schmieren

—20 ., Herstellen von Werkzeugen durch Bearbeitungsvorginge, die nicht in einer anderen Unterklasse auf-

gefithrt sind

3900  Verbinden von Gegenstinden oder Teilen, z. B. Uberziehen mit Blech auf andere Weise als durch Plattie-
ren (Verbinden von Einzelteilen zu einer Einheit durch Schmieden oder Pressen 7h, 25 00; Nieten 7g;
SchweiBlen 49h; Zusammenfiigen durch Pre- oder Klemmsitz oder Schrumpfen im allgemeinen 49],
11 00, 19 00; durch Kleben 47al, 11 00)

-02 . von Blechen durch Falzen, z. B. Verbinden der Kanten eines Bleches zum Bilden eines Zylinders
~03 . von Blechen in anderer Weise als durch Falzen ™)
- 04 . von Rohren mit Rohren; von Rohren mit Stangen
~06 . Anbringen von Rohren in Offinungen, z. B. Einwalzen
- 08 . Rohraufweiter
- 10 . mit Walzen zum Aufweiten
-12 . . ., mit Walzen zum Aufweiten und Bordeln
~14 . . . mit Kugeln
—16 . mit Einrichtungen zum Begrenzen des Drehmoments
~18 . Walzen von besonderer Form
(-2 . mit Dorn oder Spreizdorn )
41 00 Verindern des Durchmessers von Rohrenden (39 00 hat Vorrang)
-02 ., Aufweiten
- 04 | Einziehen; VerschlieSen

43 00 Vorrichtungen zum Zufithren, Ausrichten oder Lagern, fiir oder verbunden mit Be- und Verarbeitungs-
vorrichtungen fiir Bleche, Metallrohre, Metallprofile oder Metallzuschnitte oder in diesen angeordnet;
Verbindungen solcher Vorrichtungen mit Schneideinrichtungen (mit dem Werkzeug verbundene Schneid-
cinrichtungen in der Gruppe fiir das Werkzeug)

—02 | Vorschieben des Werkstiicks entsprechend dem Arbeitstakt des Gesenkes oder Werkzeugs

—04 . durch an dem Werkstiick angreifende Vorrichtungen

~05 ., fiir mehrstufige Pressen

— 06 . durch an Vorspriingen angreifende oder in Ausnehmungen eingreifende Teile, die mit entsprechen-
den Teilen des zu bearbeitenden Bleches oder Werkstiickes zusammenwirken, z. B. Mitnahmebol-
zen oder Vertiefungen in den Mitnehmern

— 08 . durch Walzen

—~10 . durch Greifer

Ergénzungslieferung 1. 2, 1968
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4312 ., . . durch Ketten oder Binder S
~14 . . . durch Drehvorrichtungen, z. B. Drehtische K
~16. . . durch Schwerkraft, z. B. Rutschen v
—~18 . . durch pneumatisch oder magnetisch auf das Werkstiick wirkende Vorrichtungen
~20 . Lageranordnungen; Stapeln oder Entstapeln (im allgemeinen 81e)
-22 ., Vorrichtungen zum Stapeln von Blechen
~24 . Vorrichtungen zum Abnehmen von Blechen von einem Stapel
-26 . Anschlige
—~28 . in Verbindung mit Schneidvorrichtungen

€..30 ., fiir Stangen, Profile oder Rohré)
4500  Ausweri- oder Abstreifvorrichtungen in Maschinen oder Werkzeugen, die in dieser Unterklasse aufgefiihrt
sind

Verarbeiten von Blechen, Metallrohren oder Metallprofilen zu fertigen oder halbfertigen
Gegenstinden gemiifl einer der vorhergehenden Gruppen

4700  Herstellen statischer Konstruktionen, z. B. von Wabenstrukturen
—02 . Herstellen von Trigern oder Siulen durch Aufweiten (durch Aufblihen 7c, 26 00)

- 04 , Herstellen zusammengesetzter Blechprofile
/=06 . Herstellen offener Blechgitter, z. B. von Streckmetall)
708 . ., durch Parallelschlitzen und Aufziehen

'—10 . . durch Schrigschlitzen und Aufziehen’

4900 Umkleiden oder Versteifen von Gegenstinden (durch Umwickeln mit Draht oder Band 25¢, 1011 105
zum Herstellen elektrischer Leiter oder Kabel 21¢c, 7)

5100 Herstellen hohler Gegenstinde (aus dickwandigen oder ungleichmiBigen Rohren 7h, 21 00; Herstellen
rohrformiger Halbzeuge in den entsprechenden Unterklassen)

—02 . fiir einen unbestimmten Verwendungszweck (Biichsen oder Dosen 51 26)
~04 . . Zusammengesetzte Gegenstinde, z. B. Gegenstinde mit starr befestigtem Boden oder Deckel
-06 . . Gefalzte Gegenstinde
~08 , . Kugelfsrmige Gegenstinde
-1 . . Kegelig oder zylindrisch geformte Gegenstinde
-12 , . Gegenstinde mit gewellten Winden
—14 . . Zusammenlegen hohler Gegenstinde zum Transport oder Lagern; Riickformen derselben (Herstellen
von Rohren aus gedoppeltem Flachmaterial 7b, 37 14)
~16 . von bestimmter Bauart oder fiir bestimmte Verwendungszwecke
—~18 . . Behilter, z. B. Wannen, Troge, Tanks, Becken od. dgl.
~20 . Fisser
—~22 . . Topfe, z. B. Kochtdpie
—24 . Druckbehilter, z. B. Kessel, Flaschen
—26 . . Biichsen oder Dosen; dauerhaftes VerschlieBen derselben (Verschlielen von AuslaBsffnungen 51 38)
) -28 . . Falzen der Lingsnihte
’ ~30 . . . Falzen der Quernihte
-32 . . . . durch Walzen )
-3 . . . durch Pressen :
-3 . . Zusammendriickbare oder shnliche dilnnwandige Tuben, z. B. fir Zahnpaste
-38 . . Herstellen von Einfiill- oder AuslaBeinrichtungen an Biichsen, Dosen, Wannen, Flaschen oder anderen
. Behiltern
‘ % =40 . . . Herstellen von AuslaBsffnungen, z. B. Spundlécher
—a1=> _ . . . Herstellen oder Anbringen von AusguBschnauzen
—44 . . . Herstellen von Verschliissen, z. B. Flaschenkapseln (aus Metallfolie gefaltet nach Art der Herstel-
lung aus Papier 54f, 1; Herstellen von Verschliissen in Verbindung mit deren Anbringung 64a; 81 a)
—46 . . . . Einsetzen von Dichtungen oder von Dichtungsmitteln
-4 . . . . Herstellen von Kronenkapseln '
-50 . . . . Herstellen von Schraubkapseln
~52 . . Schachteln, Zigarettenbehilter od. dgl.
_s4 . . Kartuschhiilsen, z. B. fir Munition, fiir Briefbehilter in Rohrpostanlagen

5300 Herstellen anderer besonders gestalteter Gegenstinde (Herstellen von Ketten oder Kettenteilen 71)

-02 - . Wiairmeaustauscher, z. B. Heizkorper, Kondensatoren (Herstellen gerippter Rohre durch Anbringen
von Bandmaterial od. dgl. an Rohren 7b, 37 22; durch Aufblihen von értlich begrenzt miteinander ver-
bundenen Blechen oder Bandern, z. B. entlang von Kanalbegrenzungen 7¢, 26 00)

-04 . aus Blech

-0 . . aus Metallrohren

L™
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5308 . . aus Metallrohren und Blech (Anbringen von Rohren in Offnungen 39 06)
—10 | Lagerteile; Laufbuchsen; Ventilsitze od. dgl.
-12 | . Lagerkifige
—14 ., Gurte, z. B. Patronengurte fiir Maschinengewehre
—-16 -, Ringe, z. B. FaBreifen
~18 . mit hohlem oder C-férmigem Querschnitt, z. B. fiir Vorhinge, fiir Osen
- 20 . Unterlegscheiben, z. B. zum Dichten
-22 -, . . mit Sicherung gegen Drehen
—24 | Muttern oder dhnliche Gewindeteile
~26 . Rider od. dgl.
~28 ., . Zahnrider
~30 . . Radfelgen
-3 . Radkappen
-3 ., . Bremstrommeln
-36 ., Klammern, Klemmen oder dhnliche Befestigungs- oder Haltevorrichtungen, z. B. fiir die Elektroinstal-
lation
- 38 . Schlossereierzeugnisse, z. B. Handgriffe
~40 . | Schamiere, z. B. Tiirscharnierplatten
—~42 . . Schiissel
—-44 ., Modegegenstinde, z. B. Schmuckstiicke (Herstellen von Drahtgewebe 7d)
—46 . Kurzwaren, z. B. Schnallen, Kimme; mit Spitzen od. dgl. verschene Befestigungsvorrichtungen, z. B.
Blechhaken
- 48 . Metallkndpfe, z. B. Druckknopfe, Schnappverschliisse
- 50 . ReiBverschluBteile aus Metall
- 52 . ReiBverschluBglieder; Befestigen der Glieder in Verbindung mit ihrer Herstellung
- 54 . . ReiBverschluBischieber
-6 . . . ReiBverschluB-Endglieder
—~58 . Endteile fiir Schniirbinder oder Seile
- 60 . Bestecke; Gartenwerkzeuge od. dgl.
-62 . ., Lafiel; Tischgabeln
— 64 . Messer; Scheren; Klingen (53 72 hat Vorrang; Griffteile 53 70)
- 66 . . Spaten; Schaufeln (Handgriffteile 53 79)
—68 . . Rechen, Gartengabeln od. dgl. (Handgriffteile 53 70)
-7 . Handgriffteile (53 72 hat Vorrang)
~172 ., . Sicheln; Sensen
- 74 . Rahmen fiir Offnungen, z. B. fiir Fenster, Tiiren, Handtaschen
-16 . Schreib- oder Zeichengerite, z. B. Schreibfedern, Radiermesser
~178 . Propellerfligel; Turbinenschaufeln
-~ 80 . Staubschutzdeckel; Sicherheitsdeckel
—82 ., Gelochte Notenblitter; Musterblitter, z. B. fiir Steuerzwecke, Schablonen
-84, Sonstige Teile fiir Arbeits- und Kraftmaschinen, z. B. Kuppelstangen
-8 . Sonstige Teile fiir Fahrrider oder Motorrader
-8 . Sonstige Teile fiir Fahrzeuge, z. B. Hauben, Kotfliigel
-9 . . Achsgehiuse
~92 . Sonstige Teile fiir Luftfahrzeuge
5500  Sicherheitseinrichtungen zum Schutz der in dieser Unterklasse aufgefithrten Maschinen oder Vorrich-
tungen sowie ihrer Bedienungspersonen (Sicherheitsemrichtungen im allgemeinen 47a 4; an Pressen im
allgemeinen 58a)
7d - IPC: B 21— Drahtbearbeitung und —vemrbeitung (Verringern des Durchmessers durch
Walzen 7a; durch Ziehen, HilfsmaBnahmen in Verbindung mit der Metallverarbeitung
ohne wesentliches Abtragen des Werkstoffs 7b)
Bearbeiten von Draht
100 Biegen von Draht auBier durch Wickeln; Geraderichten von Draht
-02 ., Geraderichten
~04 , Wellen
. Biegen von Drahtésen

- 06
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14

300
- 02
- 027
- 04
- 06
-~ 08
- 10
- 12

500
7 00

9 00

~02
I1 00
13 o0
15 00

- 02
- 04
- 06
-~ 08
- 10

17 00

19 00

21 00
23 00

25 00
27 00

- 02

- 04
- 06
- 08
- 10
D12

- 14
- 16
- 18
-20
-22

29 00
-02

3100

33 00
- 02
- 04

3500

Wickeln von Draht in besondere Formen

. schraubenférmig
. mit herausgefiihrten, in bestimmter Weise geformten Enden, z. B. fiir Wischeklammern
. iiber einen Dorn od. dgl.

. . in einer Hohlform

. zu flachen Spiralen

. zu anderen als flachen Spiralen, z. B. zu konischen

. zu miteinander verbundenen Schraubenfedern

Stauchen von Draht (bei der Herstellung von Nigeln oder Stiften 7e, 3 12)
Verdrillen von Draht; Zusammendrehen von Drihten (Drahtverbindungen begrenzter Linge 15 04)

Strecken von Draht (Vorspannen von Betonbewehrungen 37e, 21 125 Verbindungen oder Befestigungen
fiir das Drahtstrecken 47d, 11 00)
. durch auch zum Herstellen von Verbindungen geeignete Werkzeuge

Abschneiden von Draht (Handschneidwerkzeuge im allgemeinen 69)
Spalten von Draht

Verbinden von Draht mit Draht oder anderen Metallteilen; Verbinden von Teilen mittels Draht (Um-
hiillen oder Bewehren 17 00; Werkzeuge zum Strecken und Verbinden 9 00; Herstellung von Draht-
gitter 27 00; Herstellen von Bindern aus Draht 43 00)
. Verbinden von Draht mit Draht

. ohne zusitzliche Verbindungselemente oder -stoffe, z. B. durch Verdrillen

. mit zusitzlichen Verbindungselementen oder -stoffen

. . durch Liten oder Schweiflen
. Verbinden von Draht mit Blech

Umbhiillen oder Bewehren von Gegenstinden mit Draht (durch Umwickeln 25¢, 191-110; durch
Flechten 25b)

Unmbiillen von Draht mit Metall (durch Strangpressen 7b, 23 24; durch schweiBtechnische Verfahren
49h; durch Elektroplatticren 48a; durch andere nichtmechanische Mittel 48)

Nicht anderweitig vorgesehenes Bearbeiten oder Verarbeiten von Draht

Zufithren von Draht in Drahtverarbeitungsmaschinen oder -geriten (sofern auch zum Zufiihren von
Stangen oder Metallband anwendbar 7c, 43 00) ’

Herstellen bestimmter Drahtgegenstinde

Herstellen von Stacheldraht

Herstellen von Drahtgitter; Flechten von Draht (ringférmiges Drahtnetzwerk 31 90; Herstellen von
Bindern 43 00; auf Webstiihlen 86f)
. ohne zusitzliche Verbindungselemente oder -stoffe an den Kreuzungsstellen, z. B. durch Wirken ver-
bunden
. . auf Maschinen mit umlaufenden Fliigeln oder Fingern
. . auf Maschinen mit Verdrillwerk
. mit zusitzlichen Verbindungselementen oder -stoffen an den Kreuzungsstellen
. . mit verldteten oder verschweiten Kreuzungsstellen
. Herstéllen besonderer Drahtgitterarten durch dafiir besonders ausgebildete Vorrichtungen oder Ver-
fahren
. Besonderes Biegen oder Verformen der freien Drahtenden
. von. Sprungfedermatratzen
. von Drahtnetz fiir Filter oder Siebe
. . von Drahtnetz fiir Putztriager
. von Drahtnetz fiir Drahtglas od. dgl.

Herstellen von anderem einfassenden oder dhnlichen, teilweise aus Draht bestehendem Material
. mit durch Drihte verbundenen Stangen od. dgl.

Herstellen von ringférmigem Drahtnetzwerk

Besondere Werkzeuge oder Vorrichtungen zum Handhaben oder Verarbeiten von Drahtgeweben
. Anbringen von Drahtnetzwerk an Rahmen
. Verbinden der Enden von Sprungfedern fiir Matratzen

Herstellen von Federn aus Draht (durch Wickein von Draht 3 00; Herstellen federnder Ringe 37 02)

oy
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3502
— 04

37 00
- 02
—04

39 00
41 00
43 00
45 oo

- 02
- 04
— 06
-~ 08
- 10
- 12
— 14
- 16
-~ 18
- 20
—-22
— 24
-~ 26
- 28

Te

1 00
—02

- 06
— 08
- 10

-12

3 00
~02
— 04
- 06
—08
- 10
~12
—14
—-16
—_18

- 20
—24

- 26
- 28
- 30
- 32

500
- 02

. Biegen oder Verformen der Enden gewickelter Federn zu einer besonderen Form
. Herstellen flacher Federn, z. B. Sinusfedern

Herstellen von Ringen aus Draht (zur Kettenherstellung 7i; Herstellen von Reifenwiilsten 39a6, 17 32)
. von federnden Ringen, z. B. Schliisselringen
.. von-Unterlegscheiben (37 02 hat Vorrang)

Herstellen von Radspeichen aus Draht
Herstellen von Schirmgestellen oder -teilen aus Draht
Herstellen von Béindern aus Draht, z. B. von Armbéndern (Herstellen von Ketten 71; auf Webstiihlen 86f)

Drahtverarbeitung zum Herstellen anderer, bestimmter Gegenstinde (von Stiften, Nadeln, Nigeln,
Haarnadeln 7e¢; von Ketten 7i)
. von Kleiderbiigeln
. von Gelenkbiigeln od. dgl. fiir Flaschenverschliisse
. von biegsamen Wellen oder Wellenfiihrungen, z. B. fiir Bowdenziige
. von Weblitzen, Ringeleisen od. dgl.
. von Kratzen fiir Tuchaufrauhmaschinen
. von Angelhaken
. von Endstiicken fiir Schniire oder Seile
. von Befestigungs- oder Sicherungsvorrichtungen
. von ReifiverschluBgliedern
. . von Federhaken; von Sicherheitsfederhaken
. von Briefklammern oder -klemmen (Heftkrampen 45 24)
. von Heftkrampen; von Riemenverbindern
. . von Knépfen
. . von VerschluBteilen nach Art der Druckknépfe

- IPC: B 21 g ~ Herstellen von Nadeln, Stiften oder Nigeln

Herstellen von Nadeln fiir Arbeitsvorgiinge (von Haarnadeln 7 04)

. von Nadeln mit Ohren, z. B. Nihnadeln, Nihahlen
. von Nadeln fiir die Verwendung in Maschinen oder Werkzeugen

. von Nadeln mit Haken oder Widerhaken, z. B. Hikelnadeln

. von Hohlnadeln oder Nadeln mit hohlem Ende, z. B. Injektionsnadeln, Spicknadeln (1 10 hat Vorrang)

. mit Festhalteeinrichtungen fiir das hindurchzuzichende Gut, z. B. zum Reparieren schlauchloser
Reifen

. Belestigen, Abgraten, Richten, Polieren, Schleifen (hat Vorrang vor 1 02 bis 1 10)

Herstellen von Nadeln oder Nigeln (mit besonderen Kopfen 5 00; in U-Form 7 90; Splinte 7 98)
. von Stecknadeln fiir Schneidergewerbe oder Haushalt
. mit Festhalte- oder Schutzvorrichtung fiir die Nadelspitze, z. B. Sicherheitsnadeln
. von Nigeln mit Anséitzen
. von Nigeln mit Kopf und mehreren Schiften oder mit geschlitzten Schiften
. von gewellten Nigeln oder Nadeln
. Stauchen; Formen der Kopfe
. Verkleinern des Durchmessers von Teilen auf andere Weise als durch Walzen
. Anspitzen, auch mit Schnittvorgang
. durch Arbeitsvorginge, die nicht auf eine der Gruppen 3 12-3 16 beschrinkt sind (3 96-3 10 haben
Vorrang)
. aus Draht unbestimmter Linge (durch Walzen 3 30)
. paarweise mit einander zugekehrten Kopfen
. . durch gleichzeitiges Formen des Kopfes eines Nagels und der angrenzenden Spitze des folgenden
Nagels
. . durch Abschneiden von Bandmaterial oder Blech
. . durch Schmieden oder Pressen
. durch Walzen
. Werkstoffzufilhrung zu Nagel- oder Nadelherstellmaschinen

Herstellen von Nadeln oder Nigeln mit aufgesetzten Kappen oder mit iiberzogenen Kopfen
. von Heftzwecken oder Stiften nach Art von Heftzwecken
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Herstellen von U-formigen Nadeln oder Splinten (von Briefklammern oder Heftkrampen 7d, 45 22)
. in U-Form ‘
. von Haarnadeln
. von gewellten Haarnadeln
. von Splinten, z. B. Vorsteckstiften

—IPC: B 21h — Herstellen besonderer Gegenstinde aus Metall durch Walzen, z.B.
Schrauben, Réder, Ringe, Trommeln, Biichsen, Kugeln (aus Blech 7c)

Zustéindigkeitsbereich:

Diese Unterklasse deckt nur Walzvorginge zum Herstellen bestimmter Gegenstinde, die, soweit die
Erfindung betroffen ist, nicht mit irgendwelchen anderen Metallbearbeitungsvorgingen kombiniert sind,
sofern letztere nicht nur mit der gleichen Maschine ausgefiihrte ergénzende Bearbeitungsvorginge sind.

Walzen drehsymmetrischer Gegenstinde (Walzen von Rohren 7a, 17 00 bis 25 00)

. von Scheiben; von Scheibenridern
. mit Spurkranz, z. B. Eisenbahnrider

. von Ringen mit beschrinkter axialer Linge (Strecken in sich geschlossener Metallbander durch gleich-
zeitiges Walzen an mehreren Stellen 7a, 5 00)

. . von Spurkrinzen von Eisenbahnridern
. von Felgen fiir Luftreifen

. . von Ringen fiir Kugel- oder Rollenlager

. von Kugeln, z. B. fiir Lager; von Rollen, Kegelrollen oder ghnlichen Kérpern
. fir Lager

. von Zylindern, z. B. quergewalzt

. . lingsgewalzt

Walzen schraubenférmiger Werkstiicke oder von Werkstiicken mit schraubenférmigen Teilen (Schrauben-

rider 5 90; Walzen von Rohren oder Rohrwinden in Schraubenform 7¢, 11 06, 15 04)

. mit AuBlengewinde

. . mittels profilierter Walzen
. mittels profilierter Werkzeuge auBer Walzen, z. B. mittels Walzbacken, die in Lingsrichtung oder

entlang einer Kurvenbahn zueinander bewegt werden :

. mit Innengewinde

. von Spiralbohrern; von Gewindebohrern

. von Gegenstinden mit spiralférmiger Oberfliche (Biegen von Streifen od. dgl. in Schraubenform
7c, 11 06)

Walzen von Zahnridern
. mit zylindrischer Mantelfliche
. von Kegelridern

Walzen von Gegenstinden, die nicht in den vorhergehenden Gruppen aufgefithrt sind, z. B. landwirt-
schaftliche Werkzeuge, EBgabeln, -messer, -16ffel (von Nigeln, Stiften 7e, 3 30)

. von Spaten; von Schaufeln

. von Hacken

. von Pflugscharen; von Axten

. von Gabeln; von Rechen

. von Messern; von Sicheln; von Sensen

. von Hufeisen; von Gegenstinden shnlicher Gestalt, z. B. von verschleiBfesten Beschligen fiir Schuhe
. von gerindelten Gegenstinden

. von Turbinenschaufeln; von Verdichterschaufeln; von Propellerfliigeln

. von Kerbstiften; Einwalzen von Nuten, z. B. Olnuten, in Gegenstinde

Walzen von Metallteilen unbestimmter Linge mit Abschnitten sich wiederholender Form zum Herstellen
bestimmter Gegenstinde
. Spezialwalzen hierfiir

Zufiihreinrichtungen fiir Walzmaschinen oder -vorrichtungen zum Herstellen von Gegenstinden, die in
dieser Unterklasse aufgefiihrt sind .
. tiir Gewinderollmaschinen
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- IPC: B 21j — Schmieden; Hammem, Dressen; Nzeten Schmiededfen (Herstellen be-
stimmter Erzeugnisse durch Schmieden oder Pressen 7h; Plattieren 491, 3 00; allgemeine
Besonderheiten von Pressen, Pressen zum Verdichten von Schrott 58a; Industncoicn im
allgemeinen 31a)

Vorbereiten metallischer halbfertiger Erzeugnisse

. Vorbehandlung von Metall-Werkstiicken ohne bestimmte Formgebung, z. B. Gcbrauchsfahxgmachen
von Seigerungszonen, Vorschmieden oder Vorpressen (Andern der physikalischen Eigenschaften durch
Forminderung 18¢, 7 00; 40d, 1 99)

. Herstellen von Rohlmgen nur durch Schmieden oder Pressen

. Besondere Verfahren oder Vorrichtungen zum Erwirmen oder Abkiihlen fiir Schmiede- oder Pref-
vorginge

Schmieren wihrend des Schmiedens oder Pressens (Schmieren allgemein 47¢)

Verfahren zum Schmieden, Himmern oder Pressen; besondere Ausriistung oder besonderes Zubehor
dafiir (zum Bearbeiten von Blech oder Rohren, Stangen und Profilen aus Metall 7¢; zum Bearbeiten
von Draht 7d) ‘
. Gesenkschmieden; Abgraten durch Verwendung besonderer Gesenke
. durch unmittelbares Einwirken von Druckmitteldruck oder Explosionsdruck

zum Durchfithren bestimmter Arbeitsvorgange

. Stauchen
. . Lochen von Kniippeln (in Verbindung mit Strangpressen 7b, 23 00)

. Formen von Profilen an Innen- oder AuBenflichen {Herstellen von Schraubgewinden durch Schmie-

den, Pressen oder Himmern 7h)

Himmer; Schmiedemaschinen mit Himmern oder mit unter Schlagwirkung arbeitenden Formgesenken
(Handhimmer 87b, 1; elektrische Einzelheiten 21d)
. Besonderer Aufbau oder Konstruktion
. . Krafthimmer
. . Fallhimmer
. . . mit starr gefiihrten Baren
. bei denen sowoh! der Antrieb als auch der Hammerbir mit einem schwenkbar gelagerten Hebel
verbunden sind, z. B. Schwanzhidmmer
. . . mit einer Blatdeder als Hebel (Federhimmer)
. Schmiedemaschinen, die mit mehreren Hammerbiren arbeiten
. . in drehbarer Anordnung
. Schmiedemaschinen, die mit Gesenkbacken arbeiten, z. B. um einen Zapfen schwenkbar, seitlich zur
Schmiede- oder Prefirichtung beweglich, z. B. zum Anspitzen
. Antriebe fiir Himmer; Ubertragungsmittel hierfiir
. . fiir Krafthimmer
. . durch Dampf, PreBluft oder ein anderes Druckgas
. . . durch Explosionsdruck
. durch Flissigkeitsdruck
. . elektromagnetisch
. . mit Drehantrieb, z. B. durch Elektromotoren
. . sowohl auf den Hammerbiren als auch auf den Ambo8 wirkend, sog. Gegenschlaghimmer
. fur Fallhimmer
. durch Dampf, PreBluft oder ein anderes Druckgas
. durch Flissigkeitsdruck
. mit Drehantrieb, z. B. durch Elektromotoren
. . durch Riemen, Seile, Drahtseile, Ketten
. Steuervorrichtungen fiir die Schmiedehdmmer, nicht auf eine der vorstehenden Untergruppen
beschrinkt

Schmiedepressen
. Besonderer Aufbau oder Konstruktion

. Lochpressen

. Schwingbackenpressen; Stauchpressen

. . mit Wirmeeinrichtungen fiir die Werkstiicke (elektrische Heizelemente 21b)
. Antriebe fiir Schmiedepressen
. . durch Flissigkeitsdruck

. ." in Verbindung mit elektrischer Kraft

. in Verbindung mit Dampf- oder Gaskraft
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. unter Verwendung von Getrieben, z. B. von Hebeln, Spindeln, Kurbelwellen, Exzentern, Knie«
gelenkhebeln, Zahnstangen od. dgl.
. . Steuervorrichtungen fiir Schmiedepressen, nicht auf eine der vorstehenden Untergruppen beschrinkt

Schmiedehimmer, vereinigt mit Schmiedepressen; Schmiedemaschinen mit Einrichtungen zum Himmern
und Pressen

Einzelteile von Maschinen zum Schmieden, Pressen oder Himmern
. Gesenke; Gesenkbefestigung
. Rahmen; Fithrungen
. Hammerbiren; Ambosse; Schabotte
. Zubehor zum Handhaben der Werkstiicke oder Werkzeuge

. Manipulatoren (im allgemeinen 87a)

. Wendeeinrichtungen
. Auswerfeinrichtungen

Nieten
. Nietverfahren
. mechanisches Setzen von Hohlnieten
. Setzen von Hohlnieten mittels hydraulischen Flissigkeits- oder Gasdrucks
. Nieten unter Erhitzen der Nietenden zum Formen der Kopfe
. Nietmaschinen (elektrische Heizelemente 21h)
. mit Werkzeugen oder Werkzeugteilen, die eine zusitzliche Bewegung zur Einsetz-Bewegung aus-
fithren, z. B. eine Drehbewegung
. . fiir das Nieten bestimmter Gegenstinde, z. B. Bremsbelag-Nietmaschinen -
. Antriebe fiir Nietmaschinen; Ubertragungsmittel hierfiir
. . . durch Luft- oder anderen Gasdruck
. . durch Fliissigkeitsdruck
. . durch Flissigkeits- und Gasdruck
. elektromagnetisch
. . . mit Drehantrieb, z. B. durch Elektromotoren
.. Steuervomchtungen fisr Nietrnaschinen, nicht auf eine der vorstehenden Untergruppen beschrinkt
. Besondere Teile fiir tragbare Nietmaschinen, z. B. Auflager; Aufhingevorrichtungen
. Vorrichtungen zum Einfiihren und Halten der Niete in der richtigen Lage, auch mit Zufithr-
einrichtungen
. . zum Einbringen rohrférmiger Niete
. Nietdopper, d. h. Werkzeuge zum Formen der Képfe; Dorne zum Aufweiten von Teilen von Hohl-
nieten
. Zubehsr zur Verwendung beim Nieten, z. B. Zangen zum Stauchen; Handwerkzeuge zum Nieten
. . zum Formen von Nietképfen
. Besondere Einspanneinrichtungen fiir zusammenzunietende Werkstiicke, z. B. durch Nietlécher
greifend
. . Gerite zum Aufeinanderpassen von Nietléchern
. Gerite zum Halten der Niete in der richtigen Lage beim Herstellen von Rohrverbindungen
. Vorrichtungen zum Verstemmen von Nieten
. Vorrichtungen zum Entfernen oder Abscheren von Nieten
Schnuedeofen (Ofen fiir Wirmebehandlung von Stahl und Eisen 18¢, 9 00)
. elektrisch beheizt (elektrische Heizelemente 21h)

Schmiedebedarf, sofern nicht anderweitig vorgeschen
. Herde; Luftgufuhreinrichtungen dafiir
. Ambosse; Zubehor dafiir

— IPC: B 21k — Herstellen von Schmiede- oder Preferzeugnissen, z. B. Hufeisen, Nieten,
Bolzen, Réidern (Drahtverarbeitung 7d; Herstellen von Stiften, Nadeln oder Nageln 7e;
Schmiedemaschinen, Pressen, Himmer im allgememen 7g; Herstellen von Ketten 7i;
Plattieren 491, 3 09)

Zustindigkeitsbereich:

Diese Unterklasse enthilt nur Schmiede-, PreB- und/oder Himmervorginge zum Herstellen bestimmter
Gegenstinde, die, soweit die Erfindung betroffen ist, nicht mit anderen Metallbearbeitungsvorgéingen
kombiniert sind, sofern letztere nicht nur auf der gleichen Maschine ausgefiihrte erginzende Bearbeitungs-

vorginge sind.
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19
Herstellen bestimmter Erzeugnisse durch Schmieden, Pressen oder Hiimmern;
Ausriistung dafiir

=100 " Herstellen von Maschinenteilen

-0z . von Kugeln, Rollen oder Walzen, z. B. fiir Lager

-~ 04 _ von Kugellagerlaufringen

—06 . von Achsen oder Wellen

- 08 . von Kurbelwellen

- 10 . mit Kreisquerschnitt

-1 . mit besonders geformtem Querschnitt

—14 . von Rohrformstiicken

—-16 . von Teilen von Rohr- oder Schlauchkupplungen

—18 |, von Kolben oder Tauchkolben

—20 . von Ventilteilen

-2 . von Tellerventilen, z. B. fiir Brennkraftmaschinen

~24 . von Absperrgliedern; von Ventilsitzen

~26 . von Gehiusen oder Trageteilen, z. B. Achsgehausc, Motor- oder Maschinenaufhingungen

~28 . von Ridern; von Scheiben

- 30 . mit Verzahnungen

—32 . von Scheiben, z. B. Scheibenrider

- 34 . von Speichenridern

- 36 . von Schaufelrddern

- 38 . von Radfelgen; von Radreifen

~ 40 . von Radnaben

—42 . von Riemenscheiben, z. B. Seilscheiben

—44 _ von Bolzen, Zapfen od. dgl. (Herstellen von Gewinden 1 56; Herstellen von U-Haken 1 74)

— 46 . mit Kopfen

— 48 . Mit Himmern arbeitende Maschinen zum Formen von Képfen, z.B. in radialer Richtung

schiagend

- 50 . Abgraten oder Abschneiden geformter Képfe, z. B. mit Gesenken

- 52 . von an beiden Enden geformten Bolzen, z. B. mit Kopfen (Formen der Kopfe 1 46)

-5 . . mit Nuten oder Rillen

—56 . von Schraubgewinden (durch Walzen 7, 3 02)

- 58 . von Nieten

- 60 . von hohlen oder halbhohlen Nieten

—~-62 . . von Sondernieten, z. B. mit elektrischen Kontakten

-6 . von Muttern (Herstellen von Schraubgewinden 1 56)

— 66 . aus Bandmaterial

-~ 68 . aus Rund- oder Profilstangenmaterial

~70 . . von besonderer Form, z. B. selbstsichernde Muttern, Fliigelmuttern

—-72 . von Haken, z. B. Kranhaken, Schienennigeln (Herstellen von Nigeln im allgemeinen 7¢)

—74 ., von gabelformigen Teilen oder von Teilen mit zwei oder mehr Schenkeln, 2. B. U-Bolzen, Anker

-7 . von sonstigen Teilen, die in keiner der vorangehenden Gruppen aufgefiihrt sind

300  Herstellen von Kraftmaschinen- oder Arbeitsmaschinenteilen, soweit nicht in den Untergruppen von 1 00
angefiihrt; Herstellen von Propellern od. dgl.

—-02 . von Zylinderképfen

- 04 von Schaufeln, z. B. fiir Turbinen; Anstauchen von SchaufeliiiSen

500 Herstellen von Werkzeugen oder Werkzeugteilen, z. B. Zangen

—~02 . von Bohrwerkzeugen oder anderen Werkzeugen zum Herstelien oder Bearbeiten von Bohrléchern

- 04 , von drehend arbeitenden Werkzeugen, z. B. von Spiralbohrern, Reibahlen

— 06 . Abrichten, z. B. Schirfen von Gesteinsbohrern

— 08 . von Auftreibwerkzeugen

- 10 . von Schiften mit Bohrschneidansitzen

~12 ., von anderen Schneidwerkzeugen (von Messerschmiedewaren 11 00)

-14 . von Handhimmern

- 16 von Werkzeugen zum Anziehen von Muttern

-18 . von Handgriffen oder Teilen davon

~20 . Herstellen der Arbeitsflichen an Gesenken, eingelassen oder erhaben

7 00 Herstellen von Eisenbahnzubehor

~02 _ von Gleisbauteilen (von Schienennigein 1 72)

- 04 . von Weichenzungen

- 06 . von Schwellen
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708 . von Schienenauflageplatten, z. B. Stiihlen : J—
- 10 . von Schienenverbindungsstiicken ¢
-12 . von Teilen fiir Lokomotiven oder Fahrzeuge, z. B. Rahmen, Untergestelle -
- 14 . von Bremsgestingen und -verbindungen
900  Wiederinstandsetzung von Eisenbahnzubehér, z. B. von Schienen

119  Herstellen von Messerschmiedewaren; Herstellen von Gartenwerkzeugen od. dgl.
~02 . von Messern
~04 . von Lbffeln; von EBgabeln
-06 . von Scheren
- 08 . von Sicheln; von Sensen
-10 . von Axten; von Spitzhacken
—12 . von Spaten; von Schaufeln
- 14, von Rechen; von Gartengabein

1300  Herstellen von Schlossereiartikeln, z. B. von Handgriffen fir Behaltnisse
—-902 . von Scharnieren

1590 Herstellen von Beschlagrchmiedewaren
-~ 02 . von Hufeisen und Zubehor
- 04 . von Stollen
06 . von Metallbeschligen fiir Schuhwaren, z. B. von verschleififesten Platten

1700  Herstellen von Sportartikeln, z. B. von Schlittschuhen '

1900  Herstellen von Teilen fiir landwirtschaftliche Maschinen '
-02 . von Pfliigen; von Pflugscharen

2100 Herstellen hohler Gegenstinde, soweit nicht in einer vorangehenden Untergruppe aufgefiihrt (aus Blech
oder gleichmiBig diinnwandigen Rohren 7¢, z. B. 41 00, 51 00)

_02 . Herstellen scheiben- oder schalenformiger Rohlinge fiir hohle Gegenstinde, z. B. zum Tiefzichen oder
Strangpressen

.04 . Formen diinnwandiger, hohler Gegenstinde, z. B. GeschoBhiilsen

-06 . Formen dickwandiger, hohler Gegenstinde, z. B. Geschosse

-08 . Formen hohler Gegenstinde von unterschiedlichem Querschnitt in Langsrichtung, z. B. Diisen, Ziind-
kerzen

- 10 . kegel- oder glockenformiger Gegenstande, z. B. Isolatorhauben

—~12 . Formen der Endstiicke hohler Gegenstinde

—14 . . mit geschlossenen oder weitgehend geschlossenen Enden, z. B. von GeschoBbéden

-16 . Nachformen des Querschnitts hohler Gegenstinde (Nachformen der Endstiicke 21 12)

9300  Herstellen anderer Gegenstinde
_02 . von Gliedern fiir Gleisketten, z. B. Gleiskettenfilhrungen oder Lauischuhe (aus Blech 7¢)

-0+ . von Gegenstinden mit Flanschen (1 28 hat Vorrang; Bordeln od. dgl. von Rohren 7¢, 19 09)

2500 Verbinden von Einzelteilen zum Herstellen von Verbundkérpern, z. B. von Turbinenridern mit Wellen,
von Hufeisenstollen mit Einsitzen, auch mit Formgebung fiir die Einzelteile (Verbinden durch Auf-
schrumpfen oder Aufpressen 491, 11 02, 19 02)

Zubehér ; Hilfsvorrichtungen

9700 Handhabevorrichtungen, z. B. zum Zufithren, Ausrichten; Abfithren; Vorrichtungen zum Abschneiden;

deren Anordnung
-02 . Zufiihreinrichtungen fiir Stangen-, Draht- oder Bandmaterial
- 04 . fiir aufeinanderfolgende Arbeitsschritte
~06 . Abschneidevorrichtungen; deren Anordnung

2900  Vorrichtungen zum Erhitzen oder Abkiithlen wihrend des Behandelns (zum Vorbereiten metallischer
Werkstiicke 7g, 1 06; Heizvorrichtungen an sich in den entsprechenden Klassen, z. B. 21h)

3100  Steuervorrichtungen fiir das Einstellen der Werkzeugtrager
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- IPC: B 211 — Herstellen von Ketten

Herstellen von Ketten oder Kettengliedern ovaler oder anderer einfacher Form durch Biegen von Stangen-,
Draht- oder Bandmaterial (3 00, 7 00 haben Vorrang)

. durch Biegen der Werkstiickenden bis zum Aneinanderstofen

. durch Biegen und Verbinden der Werkstiickenden, auch mit besonderen Verbindungsgliedern

Herstellen von Ketten oder Kettengliedern durch Biegen von Teilen und anschlieBendes Verschweilen
oder Verléten der aneinanderstoBenden Enden (7 9 hat Vorrang)
. Maschinen oder Vorrichtungen zum Verschweifien von Kettengliedern

. durch HammerschweiBlung oder Pre8schweiung

Herstellen von Ketten oder Kettengliedern durch Bearbeiten des Ausgangswerkstofies in der Weise, daf8
fugenlose Kettenglieder entstehen
. daf} untereinander verbundene Kettenglieder entstehen

Herstellen von Ketten oder Kettengliedern dwch Abschneiden einzelner Windungen oder Windungsteile
von Wickeln, Zusammenfiigen der abgeschnittenen Teile und nachfolgendes Verwinden mit oder ohne
VerschweiBien

Herstellen von Ketten oder Kettengliedern durch Zusammensetzen mehrerer verschiedener Teile zu
Kettengliedern, z. B. Treibketten (1 04, 7 00, 11 14, 13 00 haben Vorrang)
. von Rollenketten oder anderen durch Gelenklaschen gebildeten Ketten

. Stanzen oder Biegen der verschiedenen Kettengliederteile

. Sortieren, Zufithren, Zusammensetzen, Vernieten oder Fertigbearbeiten von Kettenteilen

. Vereinigen der Kettenglieder mit zusitzlichen Teilen, z. B. AnschweiBen verschleiBfester Teile

Herstellen von Ketten oder Kettengliedern besonderer Form
. deren Glieder an beiden Enden umgebogen oder so geformt sind, daB sie in den mittleren Teil des nich-
sten Kettengliedes eingreifen
. mit ausgebohrten oder ausgestanzten (sen an den Kettengliedenden
. aus diinnem Metallband
. mit Kettengliedenden, die an anderen Teilen desselben Kettengliedes eingreifen
. mit Kettengliedern mit zueinander passenden, zylindrischen oder hakenférmigen Teilen an ihren ent-
gegengesetzten Enden, die mit dem entsprechenden Teil des anschlieBenden Kettengliedes ein scharnier-
artiges Gelenk bilden (11 02 hat Vorrang)
: von Kugelketten
. von Kettengliedern mit eingesetzten oder herausgearbeiteten Stegen
Herstellen von besonders geformten End- oder Zwischenkettengliedern oder von Kettenverbindern, z. B.
Kettenwirbel, Schikel

Fertigbcarbeiten oder Zurichten von Ketten oder Kettengliedern, z. B. Entgraten, Kalibrieren (9 06 hat

Vorrang)
. Verwinden bereits geschlossener Glieder

Herstellen von Ketten oder Kettengliedern, soweit nicht durch eine der vorangehenden Hauptgruppen
gedeckt (durch GieBen 31b2, 25 02)

Zubehor fiir die Kettenherstellung, soweit nicht auf ein bestimmtes Herstellungsverfahren beschrinkt

Werkzeuge oder Gerite zum Instandsetzen von Ketten unter Anwendung von Metallbearbeitungsvor-
gingen, z. B. zum Ausbauen deformierter Kettenglieder
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KLASSE 7

Unterklasse 7 a
Gruppe “q 159 heifit “1 16

31%  zwei Punkte

Unterklasse 7 b
Gruppe “37 089y heiit «“37 099

. Unterklasse 7 c
7% Gruppe streichen
B 9992 Gruppe streichen
} — %% Gruppe streichen

. - 17°¢  Gruppe streichen

222 Gruppe streichen
31°%  Gruppe streichen
37'%  Gruppe streichen
39°  Gruppe streichen
—~ 20 Gruppe streichen
433°  Gruppe streichen

47°  Gruppe streichen
47°%  Gruppe streichen
47'®  Gruppe streichen

«“51 419 heifit “g51 42

«) . 7. Erginzungslieferung 1. Juli 1971
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