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Herstellung von Metalliiberziigen auf Leichtmetallen und von Leichtmetalliiberziigen auf anderen
Metallen (durch Galvanostegie 48 a, 6 01)

Herstellung von Uberziigen von Metallen, die in 48 b, 5—9 nicht genannt sind

Metalliiberziige durch Aufstdubung, auch Herstellung seibstdndiger Korper (22g, 701, 702)

durch mechanisches Aufspritzen, Metallspritzverfahren (Metallisieren von Fiaden 8n, 5%;
Herstellung von Metallpulver 491, 3)

durch thermische Verdampfung (auf Glas 32 b, 10)

durch thermische Dissoziation mit Hilfe in der Hitze metallabspaltender Verbindungen
Verfahren und Vorrichtungen zum Aufstduben von Metallen durch Kathodenzerstdubung in bezug
auf die Ausbildung des Niederschlages und seine metallurgische Beschaffenheit

Verfahren und Vorrichtungen zum Aufstduben von Metallen durch Kathodenzerstiubung in bezug
auf die elektrischen Mittel, die zur Anwendung kommen

Apparate fir die Herstellung von Metalliiberziigen durch Aufstiuben

Metalliiberziige durch Diffusion, z. B. Sherardisieren

48 ¢ Emaillieren, Glasieren von Metallen

Herstellung von Emailiiberziigen und Glasuren auf Metallen im allgemeinen (Glasuren auf Glas
32 b, 8; auf keramischen Gegenstinden 80 b, 23 93, 23 94; Herstellung von Emaillackiiberziigen
allgemein 75 ¢, B; zur Isolation 21c, 79 702

Chemische Zusammensetzung des Emails im allgemeinen

Tritbungsmittel fiir Email (Tritben von Glas 32 b, 2)

Sonstige Verfahren und Vorrichtungen zum Emaillieren auBler Auftragmaschinen und Ofen
Entemaillieren

Herstellung von geflecktem Email auf Metallen

Emailauftragmaschinen

Emaillieréfen und Zubehor, wie Beschickungsvorrichtungen, Roste usw. (Muffeléfen auch 18 ¢;
24 a; 32a, 28—32; 40a; d; 80¢)

Emaillieren von Geschirren aus Blech

Verfahren zur Herstellung von Emails mit rauher Oberfliche (Kinderschreibtafeln 70 e, 1)

48 d Chemische Oberflichenbehandlung von Metallen und Korrosionsschutz von
Metallen

Atzen von Metallen durch Chemikalien, besonders Sauren, auch Vorrichtungen zum Atzen fur
photomechanische Druckformen und Klischees, Schirfen von Feilen durch Atzen (Verfahren zur
Herstellung von Druckmustern und Druckformen im allgemeinen 15 b, 19; elektrolytisches
Atzen 48a, 104

Verfahren und Vorrichtungen zum Beizen, Reinigen und Entfetten von metallischen Gegen-
stinden durch Chemikalien, auch in Verbindung mit mechanisch wirkenden Mitteln (elektro-
Iytisches Beizen 48a, 104)

Zusammensetzung der Beizflussigkeiten

Sparzusétze, auch zu anderen die Metalle angreifenden TFliissigkeiten

Vorrichtungen zum Beizen

Reinigen und Entfetten durch wissrige Losungen, z. B. Laugen

Reinigen und Entfetten durch organische Ldsungsmittel

Firben von Metallen (durch Elektrolyse 48 a, 16 0%

Herstellung nichtmetallischer Uberziige durch Diffusion, Oxydieren oder Phosphatieren, auch
Rostschutz ohne Uberzugsbildung (Korrosionsschutz durch Anstriche 22 g, 7)

auf Eisen (Entkohlen, Aufkohlen, Nitrieren 18 ¢, 3)

auf Nichteisenmetallen

Verschiedene Verfahren und Vorrichtungen, z. B. Korrosionsschutz durch elektrischen Strom

Klasse 49 Metallbearbeitung, mechanische (Blech-, Rohren- und Drahtbearbeitung
Walzwerke 7)

49 a Drehen, Bohren, zentrisches Anbohren und Ankornen von Metaligegenstinden,
kombinierte Maschinen und Vorrichtungen aus 49 a mit solchen aus 49 b—e

Metalldrehbdnke und dhnliche Vorrichtungen

Drehbinke im allgemeinen, Drehverfahren allgemein

Drehbénke mit Hand- und FuBantrieb, Drehstiihle

Drehbinke fiir besondere Zwecke auBer 49 a, 3—18, z. B. Sonderdrehbinke fiir Radnaben, Nippel,
Kommutatorringe, Kolbenstangen, Kopfdrehbinke
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Senkrecht-, ,,Karussell-“Drehbinke

Achsen-, Wellen-, Rohren-, Walzendrehbinke

Drehbinke fiir Muttern, Unterlegscheiben, Schraubenképfe (49 a, 4, 5 01)

Drehbinke zum Bearbeiten von Ringen, Kolbenringen und Kolben (49a, 6, 7)

Drehbénke zum Gewindeschneiden mit Leitspindel; Einrichtungen zum Schneiden von Plan-
gewinde, gewundenen Schmiernuten in Lagerschalen, zum selbsttitigen An- und Abstellen des
Werkzeugs usw., Anstellen und Zuriickziehen des Stahles, vorschaltbare Hilfs-Spindelstécke
Vorrichtungen zum Anzeigen der Leitspindelstellung; Gewindeuhren

Patronendrehbinke

Gewindeschneiden mit Leitschiene

Gewindeschneiden mit Leitspindel an Rohren und Muffen (49 e, 7)

Einspindlige, halb- und vollselbsttitige Drehbinke fiir stangenférmigen Werkstoff
Mehrspindlige, halb- und vollselbsttitige Drehbanke fiir stangenférmigen Werkstoff
Gruppendrehbinke fiir Stangenarbeit

Senkrechte Mehrspindler fiir Stangenarbeit

Halbselbsttatige Drehbinke fiir Einzelwerkstiicke

Mehrspindlige halbselbsttitige Drehbinke fiir Einzelwerkstiicke

Vollselbsttitige Drehbiinke fiir Einzelwerkstiicke — Magazinautomaten

Mehrspindlige Magazinautomaten

Revolverdrehbinke auBer 49 a, 4—7, auch Einzelheiten fiir Revolverdrehbinke

Senkrechte Revolverdrehbanke

Drehbinke und Vorrichtungen zum Drehen von Kurbelwellen und ungleichachsig zueinander
liegenden Teilen (49 b, 5)

Drehbinke und Vorrichtungen zum Konischdrehen (49a, 51, 3 03 34)

Drehbénke und Vorrichtungen zum Form- und Unrunddrehen ohne Lehre und Formwerkzeug
Drehbénke und Vorrichtungen zum Balligdrehen

Drehbidnke und Vorrichtungen zum Kugeldrehen

Drehbinke und Vorrichtungen zum Globoidflichendrehen

Drehbinke und Vorrichtungen zum Form- und Unrunddrehen mit Lehre — Schablonendreh-
binke

Drehbinke mit Abwilzstihlen

Drehbinke und Vorrichtungen zum Hinterdrehen (49 a, 13; 49 b, 5)

Dreh- und Bohrbinke fiir Radbearbeitung, Radsatzdrehbinke (49 a, 25, 30, 31)

Drehbinke und Vorrichtungen mit kreisenden MeiBelhaltern zum Abdrehen von Flanschen,
Stirnflichen von Lagern usw. auBer 49a, 9, 18, auch am Werkstiick befestigt

Drehbanke und Vorrichtungen zum Abdrehen von Zapfen, Kurbelzapfen, Achsschenkeln usw.
(49 a, 9), auch am Werkstiick befestigt

Drehbinke zum Abstechen, auch bei Verwendung von Abstechrollen

Teile von Metalldrehbdnken

Spindelstécke, Spindellagerungen u. dgl.

Antriebsvorrichtungen fiir Drehbinke, Wechselridergetriebe, Ausriickvorrichtungen, einschalt-
bare Sicherungen, Kupplungen

Elektrische Antriebe

Hydraulische und pneumatische Antriebe

Riderwendegetriebe

Umlaufridergetriebe

Riementriebe, auch Wechsel- und Wendegetriebe

Schalttrommeln

Zufuhr- und Vorschubvorrichtungen fiir stangenférmigen Werkstoff an Drehbinken (49 a, 27)
Zufuhr- und Vorschubvorrichtungen fiir andere Werkstiicke — Magazinzufithrungen — an Dreh-
binken (49 a, 7)

Selbstgangschlésser u. dgl. an Supporten zum Plan- und Langdrehen, auch gegenseitige Sperrung
der verschiedenen Ziige

Supporte, auch Handvorlagen u. dgl., Anstellen und Zuriickziehen des Stahls (49 a, 3), Beseitigung
des toten Ganges bel Supportspindeln

Querschlitten mit ihren Antrieben

Drehbankbetten, -gestelle und -fithrungen

Kurvensupporte fiir Radreifen (49 a, 13, 15)

Reitstcke (49 b, 4)

Drehbankspitzen, Kérnerspitzen

Drehbankeinspannvorrichtungen, Futter, Planscheiben, Spannpatronen fiir stangenférmige Werk-
stiicke auBler 49 a, 29, 22

Spannung durch die Spindel

49 a
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Elektrisch betriebene IFutter

Durch Druckluft, Druckwasser od. dgl. betriebene Futter

Spanndorne u. dgl. fir Drehbénke

Drehbankeinspannvorrichtungen fiir besondere Metallbearbeitungszwecke aufer 49 a, 30 (49¢,
31)

Spannwinkel

Einrichtungen zum ungleichachsigen Spannen

Drehbankeinspannvorrichtungen fiir Radsttze (49 a, 15)

Mitnehmer fiir Drehbinke, Drehherzen

Setzstocke, Liinetten fiir Drehbinke (49 a, 34)

Drehwerkzeuge, Abstech-, Innendreh-, Einstechwerkzeuge, Rindeleisen usw.; Stahlunteriagen
Formstihle

Abwilzstihle (49 a, 1302)

Drehstihle mit eingesetzter Schneide, auch Arbeitsdiamanten

Werkzeughalter auBer 49a, 35 (43¢, 9

Werkzeughalter mit Gegenhalter

Mehrfachwerkzeughalter, Kastenwerkzeuge (49 a, 4—8)

Aufsetzbare, schaltbare Werkzeughalter (49 a, 35 03y

Revolverképfe mit ihren Schaltvorrichtungen und sonstigen Einrichtungen, z. B. schaltbaren
Anschligen

Besondere Vorrichtungen an Drehbédnken

Anzeige-, Einstell-, Priif-, Mef3-, Ausgleich-, Auswucht- und Zihlvorrichtungen fiir Drehbénke
(42 b, 24)

Schutz-, Beleuchtungs-, Schmier- und Kiihlvorrichtungen, Spanentfernung an Drehbinken
Vorrichtungen zum Plandrehen und Einstechen fiir Revolverbinke, halb- und vollselbsttitige
Drehbinke

Bohrmaschinen und Bohrvorrichtungen fiir Metall (Bohrmaschinen fiir Holz 38b)

Bohrmaschinen im allgemeinen auBer 49 a, 39—52, auch Bohrverfahren allgemein
Bohrmaschinen und -vorrichtungen fiir besondere Zwecke auBer 49 a, 40—b52, selbsttitige Bohr-
maschinen fir Bauteile von Briicken, Schiffskérpern u. dgl., Langloch-, Schliisselbchrmaschinen,

Bohren an schwer zuginglichen Stellen, Lehrenbohrmaschinen
Waagerecht-Bohr- und -Frismaschinen, Horizontal-Bohr- und -Friswerke
Bohrmaschinen fiir Triger, Bleche, Einrichtungen zum anzeichenlosen Arbeiten
Maschinen zum Bohren und Gewindeschneiden

Mit Dampf, Druckluft und Druckfliissigkeit betriebene, tragbare Bohrmaschinen (46 d, 5; 14 b,
3; 5b, 1—3)

mit Turbinen- und Umlaufantrieben

mit Antrieb durch hin- und hergehende Kolben

Elektrisch angetriebene Handbohrmaschinen

Halter und Triger fiir elektrisch angetriebene Handbohrmaschinen

Ausleger- — Radial- — Bohrmaschinen

Mehrspindlige Bohrmaschinen

Mehrspindlige Bohrmaschinen mit geradlinig schaltbarem Werkstiick- oder Werkzeugtriger
Mehrspindlige Bohrmaschinen mit gegeneinandergerichteten, auch radialen Spindeln, Radnaben-
bohrmaschinen

Maschinen und Vorrichtungen zum Ausbohren von Metallzylindern, Lagern, Schubstangen-
képfen u. dgl.

Maschinen und Vorrichtungen zum Bearbeiten von Kanonenrohren und Gewehrlidufen: Aus-
bohren, Abdrehen, Einstechen von Nuten (72 a, 27, 7%¢, 1b; 72d, 14-—-17)

Drallziehen

Bohren und Drehen von Geschossen

Bohrvorrichtungen fiir Metalldrehbianke

Handbohrmaschinen und -vorrichtungen fiir Metall (Bohrknarren 49 a, 48); Bohren an schwer
zuginglichen Stellen (49 a, 39 %1)

Handbohrmaschinen und -Vorrichtungen fiir Triger und Schienen

Fiedelbohrer, Bandzugantriebe )

Bohrkarren

Fliegende Bohrvorrichtungen

Maschinen und Vorrichtungen zum Bohren von unrunden und eckigen Lochern (49 2, 11, 13)
Maschinen und Vorrichtungen zum Bohren von konischen Léchern (49 2, 10)

Vorrichtungen zum Anbohren von unter Druck stehenden Rohren u. dgl.

Kesselbchrmaschinen u. dgl.



— 397 — 49 a—b

Teile von Bohrmaschinen und -vorrichtungen fiir Metall

54 Antriebsvorrichtungen fiir Bohrmaschinen (47 h)

—- 02 Elektrische Antriebe (49 a, 41)

— % Hydraulische und pneumatische Antriebe (49a, 40)

— 04 Wechsel- und Wendegetriebe

— Riemen- und Kettentriebe

55 %% Vorschub- und Ausschaltvorrichtungen fiir Bohrmaschinen und -vorrichtungen, selbsttitige
Unterbrechung des Vorschubs bei Bohrerbruch

Hydraulisch und pneumatisch betriebene Vorschubvorrichtungen

56 %1 Einzelheiten und besondere Vorrichtungen fiir Bohrmaschinen, Bohrspindeln, Fihrungen, Ge-

wichtsausgleich
— 02 Bohrtische und Werkstiickeinspannvorrichtungen an Bohrmaschinen
— 03 Zufithrvorrichtungen fiir Werkstiicke an Bohrmaschinen
— % Kithl- und Schmiervorrichtungen an Bohrmaschinen
— " Schutz- und Anzeigevorrichtungen an Bohrmaschinen, Einrichtungen gegen Verlaufen und
Abbrechen des Bohrers beim Durchkommen, Verhindern des toten Ganges der Vorschubspindel
06

— Ausspanen von Bohrléchern, Spineschutz

— 97 Pritfvorrichtungen bei Bohrungen

H Bohrstangen u. dgl., Einstechen von Innennuten, Hinterschneiden
o8 Bohrlehren und Bohrbuchsen, Fithrungen fiir die Bohrspindel

59 Drallbohrer

60 01 Flach- und Spiralbohrer

— 92 Hohlbohrer und Kernabschneider

— %% Bohrer mit Schmierung

— 0% Senker und Entgrater

651 Bohrkopfe (49 a, 50)

62 Vorschaltgetriebe mit einer oder mehreren Bohrspindeln zum Aufsetzen auf die Bohrspindel
(49 a, 301
63 Scheibenschneider

Halter fiir Bohrer

64 91 Bohrfutter
— 92 Pendelfutter

03 Halter fiir abgebrochene Bohrer
% Reduzierhiilsen

— 05 Austreiber
06

Sicherungen gegen Bohrerbruch
(G5) Bohrknarrenbiigel, Saugnipfe, Bohrwiderlager

Zentrieren

66 Vorrichtungen zum zentrischen Anbohren von Metallgegenstinden (42 b, 23)

67 Vorrichtungen zum Kérnen und zentrischen Ankdrnen von Metallgegenstinden (42 b, 23)

58 Mit Drehbinken oder Bohrmaschinen vereinigte andere Werkzeugmaschinen fiir Metallbe-
arbeitung 3
49 b Fridsen von Metall (Frdasen von Holz 38 b, 5) 49 b
Frismaschinen

19 allgemein

— 02 mit einer waagerechten Spindel

— 03 mit einer senkrechten Spindel

— 0% mit mehreren waagerechten Spindeln

— 9% mit mehreren senkrechten Spindeln
06

— mit waagerechter und senkrechter Spindel

— 97 mit sich drehendem Werktisch

— 98 mit mehreren Werktischen

— 8 Tragbare und Handfrismaschinen

Starrfrismaschinen

w 1o

Universalfrismaschinen
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Einzelheiten von Frismaschinen

Hauptantriebe, allgemein

— Hauptantriebe mittels Elektromotoren

— 03 Hydraulische Antriebe

— Wendegetriebe, Ausriickvorrichtungen (ein- und ausriickbare Wellenkupplungen und zugehérige
Ein- und Ausriickgetriebe im allgemeinen 47 ¢, 6—16; 47 d, 20, 21)

— 05 Werktische, Vorschubgetriebe und Vorschubschaltungen (Getriebe 47 h)

— Werkzeugspindeln, Spindelkspfe, Reitstécke, Gegenhalter

— Verschiedene Einzelheiten

Metallfrismaschinen

50 zum Rundfridsen

02 zum Frisen von Kurbelwellen
— 03 zum Anfrisen von Zapfen
— 04 zum Hinterfrasen (Drehbinke und Vorrichtungen zum Hinterdrehen 49 a, 14)
— 05 Kopierfrismaschinen fiir Metall (Kopiermaschinen 75 a, 13—15)
06 Friasmaschinen zur Erzeugung von Kurven
07 zur Bearbeitung von Blechkanten
98 zum Frisen von Schliisselbirten
09  zum Abfrisen von Blsécken vor dem Walzen
10 zur Bearbeitung der Schraubenflichen von Schraubenpropellern und Turbinenschaufeln
11 zum Abgraten von Rohrenden und Abgraten und Abfrisen von Schraubenmuttern
12 zur Bearbeitung von Gesenken und Matrizen
13 zur Herstellung von Aussparungen an den Enden von Kolbenringen
14 zum Frisen von Teilen von Musikinstrumenten
15 zur Herstellung zahnirztlicher Instrumente, z. B. Bohrer
-~ 18 zur Herstellung von Schlitzen in Siebplatten
17 zur Bearbeitung von Schlangenbohrern fiir Holz
— 30 fiir verschiedene Zwecke
691 zur Bearbeitung von runden und prismatischen Gegenstinden
— 02 zur Bearbeitung von kantigen Léchern
7 zur Herstellung von Kugeln
3 Spiralbohrerfrismaschinen
901 Nutenfrismaschinen, allgemein
02 Frismaschinen zur Herstellung von Keilnuten
03

— Frismaschinen zur Herstellung von Schmiernuten
10 01 Frisvorrichtungen an Drehbanken

— 92 Frisvorrichtungen an Hobelmaschinen
— 03 Frisvorrichtungen an sonstigen Werkzeugmaschinen
11 Frismaschinen zur Bearbeitung von Ventilsitzen, Schiebersitzen u. 4.

Friswerkzeuge ((Werkzeuge zur Herstellung von Zahnridern und Zahnstangen 49 d, 14)

12 01 Walzenfriser mit festen Zihnen
— Walzenfriser mit eingesetzten Messern

— 03 Nutenscheibenfriser mit festen Zihnen

— 04 Nutenscheibenfriser mit eingesetzten Messern

— 05 Nutenschaftfriser mit festen und eingesetzten Zidhnen

— 8 Walzen- und Nutenfriser mit nachstellbaren Messern
07 Friskopfe zum Planfrisen mit eingesetzten Messern

— 08 Stirn- und Versenkfriser mit festen Zihnen
09 Zapfenfriser und Friser mit Innenschneidzihnen zum Frisen von Bolzenenden
10 Befestigen und Verstellen von Messern in Frisképfen aller Art

— 1 Friserbefestigung auf Dorn und Frisspindel

— 12 Friser zum Entgraten von Rohrenden und Lochkanten

— 13 Verschiedene Einzelheiten und Zubehér fiir Friser

— % Schmieren und Kiihlen von Frisern

— 15 Friser fiir besondere Zwecke

— 18 Herstellung von Frisern

— 17 Friser mit umlegbaren Messern

13 Teilkspfe und Teilvorrichtungen (Teilképfe und Teilvorrichtungen fiir Zahnradherstellungs-

maschinen 49 d, 15 0%
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49 ¢ Hobeln, Stofen, Riumen, Scheren, auch Handscheren fiir Blech und Draht, 49 ¢
Stanzen, Sdgen, Feilen, Reiben, Schaben, Sortieren, Zufithren (Gravieren 75 a, 6—12)

Hobeln, StoBen und Riumen von Metall

Portal- und Einstdnderhobelmaschinen-

Handhobelmaschinen

Hobelmaschinen mit besonderen, z. B. Fris- und Schleif-Supporten

Gestelle, Betten, Tische u. 4. fiir Hobelmaschinen

Supporte, Hobelképfe, Ausfithren der Schaltbewegungen

Verstellen und Feststellen des Querbalkens

Antrieb des hin- und hergehenden Werkstiick- oder Werkzeugtrigers mittels Zahnstangen-
getriebes, Riemenwechselgetriebes, Riderwechselgetriebes, Seilgetriebes (Getriebe 47 h)
Hydraulischer Antrieb fiir den hin- und hergehenden Werkstiick- oder Werkzeugtriger

Antrieb von Hobelmaschinen durch Elektromotoren

Abfangen des Stofles bei Bewegungsumsteuerung

Sonstige Einzelheiten

StéBelhobelmaschinen oder Schnellhobler -— Shapingmaschinen

Senkrechtstofmaschinen

Gestelle, Tische, StéBel, Supporte

Antrieb des StéBels mittels Kurbelantriebs, Kurbelschleifantriebs u. 4.

Hin- und Herbewegung des StéBels durch hydraulischen Antrieb

Steuerung und Schaltung der Nebenantriebe

Sonstige Einzelheiten

Kurvenhobelmaschinen und Rundhobelmaschinen

Maschinen zum Hobeln der Schraubenflichen von Schraubenpropellern
Blechkantenhobelmaschinen

Meiallhobelmaschinen aller Art fiir verschiedene Zwecke

Hobel- und StoBmaschinen fiir Schraubenmuttern und andere prismatische Gegenstinde aus
Metall

Maschinen zum StoBen und Ziehen von Nuten

Maschinen und Vorrichtungen zum Hobeln und StoBen von Metall bei Vor- und Riicklauf des
Werkstiick- bzw. Werkzeugtridgers

Vorrichtungen an anderen Werkzeugmaschinen zum Hobeln und StoBen von Metall

Riaummaschinen

Maschinen zum Ridumen von Innenflichen

Maschinen zum Riumen von Auflenflichen

Einzelheiten an Rdummaschinen, Antrieb, Werkzeughalter
Werkzeuge fiir Riummaschinen, Riumnadeln

Werkzeuge fiir Hobel- und Sto3maschinen

Werkzeughalter, auch Stichelgehduse

Werkzeughalter mit mehreren gleichzeitig arbeitenden Werkzeugen
Stahlabhebevorrichtungen

Scheren, Stanzen und Lochen von Metall

Scheren fiir Metall mit parallel bewegten Messern

Tafelscheren

Niederhaltevorrichtungen

Scheren fiir Metall mit schwingenden Messern, Hebelscheren

Hydraulische Scheren

Scheren mit sich drehenden kreisférmigen Messern.

Rohrschneidemaschinen (Rohrschneider bzw. Rohrabschneider flir den Handgebrauch Tec, 19
Scheren fiir Metall zum Schneiden besonderer Formen, Kurvenschneidmaschinen
Fliegende Walzgutscheren

Rotierende Walzgutscheren

Zusammengesetzte Walzgutscheren zum Trennen und S#umen

Scheren zum Zertrennen von Profil- und Stabeisen

Gehrungsschneider

Torsionsscheren

Zerkleinerungsmaschinen fiir Metall, Masselbrecher

Maschinen zum Zerreilen von Spinen

Handscheren fiir Blech, Draht u. 4. (Scheren, allgemein 69, 1—9)

Handscheren mit elektrischem Antrieb

Handscheren mit hydraulischem oder PreBluftantrieb
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Stanzmaschinen fiir Metall, allgemein (Ausstanzen von Blech oder Rohren im allgemeinen 7 c,
10)

Vielfachstanzen

Revolverstanzen

Zangenartige Stanzen

Stanzen mit Schere vereinigt

Elektrische und hydraulische Antriebe fiir Stanzen

Kupplung des StoBels

Wellenkupplung

Vorschub des Stanztisches

Elektrische Schalteinrichtungen fir Vorschub und Kupplung

Sicherungen gegen Bruch

Verschiedene Einzelheiten

Scheren, Loch- und Stanzmaschinen fiir besondere Zwecke der Metallbearbeitung

Kappen und Lochen von Schwellen

Abgraten von Bolzenenden .

Werkzeuge fir Scheren und Stanzen: Messer, Stanzstempel, Matrizen u. #. und deren Befestigung

Sdgen, Feilen, Reiben und Schaben von Metall

Metallsdgen mit kreisf6rmigem Sigeblatt
Kreissiigen
Schnellreibsigen

Metallsigen mit bandférmigem Sigeblatt
Biigelsigemaschinen

Handbtigelséigen

Bandsigen

Schrinkwerkzeuge

Maschinen und Vorrichtungen

zum Schrinken

zum Schirfen von Sdgeblittern mittels Feilen

zum Schirfen von Sidgeblittern mittels Schleifscheiben

zum Schirfen von Sigeblittern durch Stauchen der Zihne
Kombinierte Schrink- und Schirfvorrichtungen
Einspannvorrichtungen fiir Sigeblitter beim Schrinken und Schérfen
Formen, Richten und Priifen von Sigezihnen
Kreissdgeblitter aus einem Stiick hergestellt
Kreissidgeblitter mit eingesetzten Zahnringen .
Kreissiigeblitter mit eingesetzten Zahnsegmenten
Kreissiigeblitter mit eingesetzten Zihnen

Kreissiigeblitter mit Innenzihnen

Langssiigeblitter

Vorrichtungen zum Entfernen der Spine aus dem Sigeblatt
Stanzen und Hauen von Sigeblittern

Frisen von Sigeblittern

Schleifen der Seitenflichen von Sigeblittern

Feilmaschinen

mit hin- und hergehendem Werkzeug

mit rotierender Feilscheibe und mit kettenférmig ausgebildetem Werkzeug
fiir Sonderzwecke

Werkzeuge und Einspannvorrichtungen fiir diese

Handfeilvorrichtungen

Handfeilen und Raspeln (49 f)

Bezugsfeilen und Raspeln (49 f)

Zusammengesetzte Feilen und Raspeln (49 f)

Reibahlen

mit festen Messern .

mit eingesetzten Messern
mit verstellbaren Messern
mit spreizbaren Messern
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fiir besondere Zwecke
Einspannvorrichtungen; Pendelreibahlen
Vorrichtungen zum Reiben

Verfahren, Vorrichtungen und Werkzeuge zum Schaben von Metall

Allgemein verwendbare Zufithrung fiir Metallwerkstiicke zu Metallbearbeitungsmaschinen

Vorrichtungen zum Zufithren und Gleichrichten von Metallwerkstiicken (Vorrichtungen zum
Zufiihren der Werkstiicke fiir die Gewindeherstellung und Kopfbearbeitung 49 ¢, 13)
Vorrichtungen zum Zufithren, Gleichrichten und Wenden von Metallwerkstiicken
Vorrichtungen zum Zufiihren von Platten fiir Scheren und Lochstanzen

Allgemein verwendbare Auispanntische fiir Metallwerkstiicke an Metallbearbeitungsmaschinen
mit Spannzubehir (Maschinen- und Parallelschraubstocke 87 a, 1; Spanniutter 49 a; 49 1)

Aufspanntische fiir mechanisches Spannen

Aufspanntische fiir bydraulisches oder pneumatisches Spannen

Elektromagnetische Spannplatten und Spanntische

Dauermagnetspannplatten und -Spanntische

Zubehdr, wie Einspannvorrichtungen fiir mechanische Aufspanntische

Zubehor fir hydraulische oder pneumatische Aufspanntische

49 d Herstellung der Verzahnung von Zahnriddern und Zahnstangen 49 d
Verfahren und Vorrichtungen zum Herstellen von Verzahnungen mittels eines Werkzeuges,
dessen Schneidprofil dem herzustellenden Profil der Zihne entspricht

Schleifen mittels profilierter Schleifscheibe

Hobeln und Stofen mittels Formstahles

Frisen mittels Zahnformfrisers

Verzahnen mittels Rdumwerkzeuges

Verfahren und Vorrichtungen zum Herstellen von Verzahnungen unter Ableitung der Zahn-
form von einer Schablone

Schleifen

Hobeln und StoBen

Frisen

Verfahren und Vorrichtungen zur Erzeugung der Zahnflanken nach dem Wilzverfahren
Schleifen nach dem Wilzverfahren

Hobeln und Stofen mittels eines Werkzeuges, dessen Schneidkante der Zahnflanke eines Zahn-
stangenzahnes oder eines Planradzahnes entspricht

Hobeln und StoBen mittels eines Werkzeuges, das einen T'eil einer Zahnstange verkérpert, Hobeln
mit Kammstahl

Hobeln und StoBen mittels eines zahnradihnlichen Werkzeuges, StoBrad

Bearbeiten von Zahnflanken mit einem oder mehreren Stihlen, die im Verlauf der Zahnflanken-
kriimmung bewegt werden

Friasen nach dem Wilzverfahren, insbesondere mittels eines Schraubenabwilzfrisers
Herstellung von Pfeilradverzahnungen

Herstellung von Zihnen, die in der Lingsrichtung gekriimmt sind

Herstellung mittels Schraubenabwilzfrisers

Herstellung durch Hobeln mit einem rotierenden Messerkopf

Herstellung durch schwingende Einzelstihle, durch zahnradihnliche Werkzeuge, durch Scheiben-
fraser oder auch andere Werkzeuge

Herstellung von Schneckenriddern

Herstellung von Schnecken

Herstellung von Ridern mit sich kreuzenden Achsen, wie Schraubenrider und hyperbolische
Rider, auch solche mit gebogenen Zihnen

Herstellung von Radern verschiedener Art, z. B. unrunden und elliptischen Ridern, Herstellung
von zykloidischen Kurven

Herstellung von Uhrenrddern

Besondere Herstellungsverfahren und Vorrichtungen

Einlaufen und Einschleifen von Ridern aller Art, Léppen

Abrunden der Kanten von Zahnridern
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Werkzeuge fiir die Herstellung von Verzahnungen

Schleifwerkzeuge

Profilfriser

Wailzfraser

Hobelwerkzeuge, Kammstihle, StoBrider, Riumwerkzeuge
Rotierende Messerkdépfe zum Hobeln gebogener Zihne

Einzelheiten von Maschinen zur Herstellung von Verzahnungen

Werkstiicktriger, Werkzeugtriger, Gegenhalter
Wilzvorrichtungen
Schleifscheibenabrichtvorrichtungen
Teilvorrichtungen

Ausgleich von Fehlern in Teilgetrieben
Verschiedene Einrichtungen

49 ¢ Gewindeschneiden (auf Leitspindeldrehbinken 49 a; Spiralbohrer 49 b, 8; durch
Schieifen 67 a, 3; durch Walzen 7 §, 9) sowie Bearbeitung des Kopfes von Schrauben
und der Stirnflichen von Muttern

Einspindlige Gewindeschneidmaschinen, allgemein

Mehrspindlige Gewindeschneidmaschinen, allgemein

Gewindeschneidmaschinen mit zahnradartigem, umlaufendem Schneidwerkzeug, auch fiir Holz-
schrauben ‘

Einspindlige Gewindebohrmaschinen

Mehrspindlige Gewindebohrmaschinen

Gewindefrismaschinen, Gewindefriser (49 b)

Gewindeschneiden an Rohren (80 a, 50; 49 a, 3 0%)

Gewindeschneidkluppen

Gewindeschneideisen

Gewindebohrer und Gewindebohrkopfe, Windeisen

Gewindeschneidképfe

Maschinen zur Bearbeitung des Kopfes von Schrauben und der Stirnflichen von Muttern:
Schraubenkopfschlitzmaschinen u. dgl.

Vorrichtungen zum Zufithren der Werkstiicke fiir die Gewindeherstellung oder Kopfbearbeitung
(49 ¢, 30)

Besondere Verfahren, Vorrichtungen und Werkzeuge fur dieJGewindeherstellung, auch Muttern-
Aufschraubmaschinen

49 f Herstellung von Feilen und Raspeln (49 ¢, 25, 26; 38 ¢, 5)

Hauen von Feilen und Raspeln

Herstellung von Feilen durch Frisen und Schleifen

Herstellung von Feilen durch Hobeln, Stoen, Drehen und Riumen

Besondere Herstellungsverfahren

Vorbereitende Bearbeitung von Feilwerkstiicken, z. B. Abhobeln des Hiebes, Frisen, Schleifen
und Abzichen

Nachschleifen von Feilen

Werkzeuge zur Herstellung von Feilen und Raspeln

49 ¢ Himmer (Handhdmmer 87 b), Schmiedepressen, Nietmaschinen

Hammer

Dampf- und Gaskrafthimmer

Lufthdmmer (Drucklufthandhimmer 87 b, 2)

Elektromotor getriebene Hammer (Ausbildung des elektrischen Teiles 21c¢; d; Hand-
himmer 87 b, 3)

Mechanische Hiammer, z. B. Federhimmer (mechanisch angetriebene Handhimmer 87.b, 3)
Umlaufende Schlagwerke (Flandhdémmer 87 b, 3; Kesselsteinklopfer 13 ¢, 4)
Stangenfallhimmer, auch durch Dampf, PreBluft getriebene

Riemenfallhimmer

Stielhimmer, Schwanzhimmer

Einzelheiten von Himmern: Schabotten, Biren u. dgl.
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Schmiedepressen (Schmiede- und Stauchmaschinen 49 h, 11)

Reinhydraulische (hydraulische Pressen, allgemein 38 a)

Elektrohydraulische

Dampfhydraulische; sonstige Einrichtungen zur Druckiibersetzung

Mechanische: Hebel-, Reibscheiben- und Spindelpressen, Kurbel-, Exzenter- und Kniehebel-
pressen (Schmiedemaschinen 49 h, 3 %303, Pressen im allgemeinen 58 b; Ziehpressen 7 c)

Nietmaschinen

Hydraulische Nietmaschinen, auch hydraulisch-pneumatische
Pneumatische Nietmaschinen (Druckiufthandhidmmer 87 b)
Mechanische Nietmaschinen

Zangenartige Nietvorrichtungen (Plombenzangen 87 b)
Einrichtungen zum Nieten, z.B. Gegenhalter

Einrichtungen zum Nieten von Hohlkérpern
Nietzufiihrungen

Vorrichtungen zum Zentrieren, Abdichten und Entfernen von Nieten
Hilfseinrichtungen zum Nieten

Nietverfahren, Nietausbildung

Einzelheiten von Nietmaschinen

Elektromotorisch getriebene Nietmaschinen (21 h)

49 h Schmieden, Pressen, Biegen, Richten, Loten, SchweiBen, Brennschneiden (Hérte- 49 h
und Wirmofen 18 ¢; 40 d, 2; Metallbearbeitung mittels elektrischer Wirme, soweit
es auf die Art und Weise der elektrischen Wirmeerzeugung ankommt, 21 h, 29—32)

Schmieden, Lochen ven Metaliblocken und Pressen

Stauchen beim Schmieden (7 d, 5), Stauchverfahren
Lochen von Metallblocken (7 b, 10 10)
Schmiedemaschinen

mit quer zur PreBrichtung beweglichen Klemmbacken
mit umlaufenden Himmern, Streckmaschinen
sonstige

Hilfswerkzeuge

Ambosse

Wendevorrichtungen

Sonstige Hilfswerkzeuge: Gesenke usw.
Wirmevorrichtungen

Esseeisen oder Windformen fiir Schmiedefeuer
Schmiedeherde

Schmiedefeuer

Radreifenfeuer

Pressen von Metall im allgemeinen (Schmiedepressen 49 g, 10—12; Herstellung von Schmiede-
und Preflerzeugnissen aus Metall 49 i)

Biegen und Richten von Metall aufier Draht und Blech (7b, 17; 7¢,4; 7d, 1, 2; 19 a, 2802)

Biegen von Metallstangen, z. B. Profileisen, Schienen mittels Formstiicks
Betoneisenbiegemaschinen

Biegen mittels zweier Auflager und Druckstiicks

von Metallstangen

von Blattfedern

Biegen von Metallstangen z. B. Profileisen mittels umlaufender Walzen
Verwinden von Metallstangen, Verdrehen von mehrfach-gekrépften Kurbelwellen
Biegen von Metallrohren mittels Formstiicks

ohne Dorn

mit Dorn

Biegen von Metallrohren mittels zweier Auflager und Druckstiicks
Biegezangen (fiir Isolierrohre 21 ¢, 18 92)

Schraubenférmiges Biegen von Metallstangen und -rohren, Rohrschlangen

49 g—h
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Richten von Metallstangen und -rohren

mittels zweier Auflager und Druckstiicks

Richten mittels umlaufender Walzen oder durch Hin- und Herbiegen mittels umlaufender Teile
Klopfmaschinen fur Metallrohre zum Dichten ihrer Sandfiillung vor dem Biegen

Besondere Biege- und Richtverfahren und -vorrichtungen und Einzelheiten, auch Rohrkriitmmer,
Kalibirieren von Rohrbogen

Loten, Schweillen (elekirisches Loten oder Schweiflen, soweit es aul die Art und Weise der
elekirischen Wirmeerzeugung ankommt, 21 h, 29—32), Brennschneiden (SchienensteBverbin-
dungen, soweit es sich nicht um die besondere Art des Ltens oder SchweiBens handelt, 19 a, 26)

Léten von Schwermetallen

Lotverfahren
Stoffliche Zusammensetzung von Loten

Lote nach Form und #uBerer Beschaffenheit (Herstellung von Lotdraht durch Ziehen oder Aus-
strecken 7 b, 14 80)

Lotmittel (49 b, 31, 36 02)

Létkolben

Vorrichtungen und Ofen zum Erhitzen von Létkolben (Brenner zum Beheizen von Ldtkolben
4g, 44)

Selbstheizende Létkolben

Létkolben mit Hehlraum zur Aufnahme des Lotes

Lotlampen und Létrohre (Brenner fiir Létlampen 4 g, 29)

Lothilfswerkzeuge auBer 49 h, 28, 29

Loéten und Schweilen von Leichtmetallen

Stoffliche Zusammensetzung von Loten und SchweiBzusatzwerkstoffen
Lote und Schweilzusatzwerkstoffe nach Form und #duBerer Beschaffenheit
Lot- und SchweiBverfahren

Lét- und Schweilimittel

Léten von Biichsen, z. B. Konservenbiichsen
Léten der Lingsnaht von Biichsenzargen
Loten der Boden- oder Deckelnaht

Lotofen (Lotapparate fiir Zahnirzte 30 b, 17)

Schweiflen von Schwermetallen

Schmelzschweilen (soweit es sich um die Art und Weise der eleltrischen Wirmeerzeugung handelt
21 h, 29—32; Brenner 4 g, 44), Vorrichtungen

AuftragschweiBung, z. B. flir Ausbesserungszwecke

Herstellung von Sparwerkzeugen durch Léten oder Schweil3en

Aluminothermisches Schweillen

Sonstiges Schweilen

Stoffliche Zusammensetzung von Schwei3zusatzwerkstoffen

SchweiBzusatzwerkstoffe: Schweiistibe, Schweifidrihte u. dgl. nach Form und #ullerer Be-
schaffenheit (SchweiBelektroden 21 h, 30 16) '
Schweilimittel

Brennschneiden (Brenner 4 g, 44)

Vorrichtungen zum Halten zu schweiBender Gegenstinde

Halte- und Spannvorrichtung fiir SchweiBarbeiten

49 i Herstellung von Schmiede- und PreBerzeugnissen: Hufeisen, Bolzen, Schrauben,
Rédern u. dgl.

von Hufeisen

von Hufeisenstollen und -griffen
von Absatzeisen

von Bolzen und Schraubenbolzen
von Stehbolzen

von Nieten (7 e, 20)

von Schraubenmuttern
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von Ridern

von Bohrern, insbesondere Spiralbohrern (49a, 59, 80; 49 b, &)

Herstellung und Wiederanschirfung von Gesteinsbohrern

von Eisenbahnbedarfsgegenstinden (20 e, 25)

Wiederherstellung von abgenutzten oder ausgeschlagenen Eisenbahnoberbauteilen u. dgl.
Herstellung von Schneidwerkzeugen, z. B. Messern, Scheren u. dgl.

von Kugeln

von verschiedenen vorher nicht genannten Schmiede- und PreBlerzeugnissen, z. B, Kolben

49 k Herstellung von Ketten (Ketten fir Fahrrider 63 k, 29; Ketten als Maschinen-
elemente 47 d, 13—15; Ketten zum Reinigen von Flaschen usw. 64b, 3; Forderketten
81 e; Schmuckketten 44 a, 40; Sicherheitsketien 68 b, 8; Viehketten 45 h, 2; Herstel-
lung von Ketten durch Gieflen 31 ¢, 22)

Herstellung von Tragketten durch Biegen von Rund- oder Flacheisen und nachheriges Schweilen
Herstellung von Tragketten durch einfaches Biegen von Draht ohne nachheriges SchweiBlen
Herstellung von Tragketten durch Wickeln von Draht, Rundeisen oder Flacheisen und SchweiBen
Herstellung von Tragketten durch Schmieden oder Walzen aus dem Vollen ohne Schweillen
Elektrisches Schweilen von Ketten, soweit es sich nicht um die elektrische Wirmeerzeugung
handelt

Formgeben und Abschneiden der Kettenglieder

Herstellung von Treibketten

491 Metallbearbeitung aufier der unter 49 a—k genannien: Herstellung von Blatt-
gold, Schlagiot (von Bronze 50 c¢; von Bronzefarben 22 f), Dublieren, Zerstduben,
Fassen von Werkzeugdiamantien; Herstellung von Turbinenschaufeln u. dgl

Herstellung von Blattmetall, besonders Blattgold (22 g, 10)

Herstellung von Metallpulver durch Zerstiuben (durch Stampfen 50 ¢, 17 9%, 17 40): von Metall-
kugeln und -kérnern und Schlaglot

Dublieren von Draht, Rohren (Ummanteln von Draht und Rohren 7b, 6, 21), Platten usw,,
Herstellung von Mehrfachmetall (40 b; 48 b, 11, 12; 48 d)

Fassen von Werkzeugdiamanten (32 a, 33; Fassen von Ziehsteinen 7 b, 4)

Herstellung von Turbinenschaufeln (7 f; 14 ¢; 31 ¢)

Herstellung von Parkettstahlspidnen u. dgl.

Herstellung von Kolbenringen

Herstellung von Kolben

Herstellung von Sprossenverbindungen

Verschiedenes aus der Metallbearbeitung, ortsfeste Maschinen und Vorrichtungen zum Ab- und
Aufpressen von Ridern, zum Einpressen und Einpassen von Buchsen, zum Verbinden und Ldsen
von Maschinenteilen, zur Herstellung gelenkiger Verbindungen (Handwerkzeuge siehe 87 a, 22
und 63 d, 502

Klasse 50 Mahlen und Zerkleinern einschiieflich Vorbereitung des Mahlens,
Nachbehandlung des Mahlgutes durch Sichten und Mischen sowie Abscheiden des
Mahlstaubes aus der gebrauchten Luit

50 a Verfahren und Vorrichtungen zum Vorbehandeln von Getreide und Korner-
friichten fiir die Vermahlung (Herstellung von Teig aus Korn 2 b; Konservieren,
Sterilisieren von Getreide 53 c¢; Reinigen und Sortieren von Erd- und Baumiriichten,
Enthiillsmaschinen fiir Getreide 45 e)

Trockene Vorbereitung des Mahlgutes: Ausscheiden von Eisenteilen und anderen groben Fremd-
kérpern (1 b) .

Nasse Vorbereitung des Mahlgutes: Waséhen, Netzen, Weichen u.dgl. von Getreide (45 e, 22;
89a, 1; 1a, 5—7)

Warme Vorbereitung des Mahlgutes : Konditionieren von Getreide (583 c, 6; 53 k, 2); zwecks un-
mittelbarer Teigherstellung (2 b, 5)

40

491
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KLASSE 49 -IPC: B23

Werkzeugmaschinen ; Metallbearbeitung, sofern nicht anderweitig vorgesehen

(Stanzen, Lochen, Herstellen von Gegenstinden durch Bearbeiten von Blech, Rohren oder
Profilen 7c; Drahtbearbeitung 7d; Herstellen von Stiften, Nadeln oder Nigeln 7e;

Herstellen von Ketten 71; Schleifen 67)

Zustindigkeitsbereich:

{1) Die Unterklasse 491 deckt u. a. Kombinationen von Bearbeitungsvorgingen, die in verschiedenen

Unterklassen der Klasse 7, 31, 49 und 67 auigefiihrt sind, mit Ausnahme von Hilfsmafinahmen; diese
werden in Verbindung mit den von einer einzigen Unterklasse gedeckten Hauptbearbeitungsvorgingen
behandelt.

(2) In der folgenden Feineinteilung bezieht sich

(a) der Ausdruck »Metallbearbeitung« auch auf das Bearbeiten anderer Werkstoffe, sofern sich aus
dem Zusammenhang nichts anderes ergibt,

(b) der Ausdruck »Bearbeitungsart« und dhnliche Ausdriicke auf solche Bearbeitungsvorginge wie
Ausbohren, Bohren, Frisen und Schleifen,

(c) der Ausdruck »Maschinenart« auf eine Maschine fiir eine bestimmte Art der Metallbearbeitung
(z.B. eine Drehbank),

(d) der Ausdruck »Maschinenforme« auf eine Maschinenart fiir eine bestimmte Arbeitsweise oder fiir
bestimmte Werkstiicke (z. B. Plandrehbank, Reitstockdrehbank, Revolverdrehbank),

(e) der Ausdruck »Verschiedene Maschinen« auf verschiedene Maschinenformen fir die gleiche Be-
arbeitungsart (z. B. Vertikal- und Horizontalbohrwerke).

{3) Die Unterklasse 49m deckt typische Besonderheiten, die nicht auf eine bestimmte Werkzeugmaschi-

nenart beschrankt sind, z.B. die Werkstiickzufithrung, wenngleich diese Besonderheiten je nach der
Werkzeugmaschinenart verschieden sein kénnen.

Die Unterklasse 49m deckt allgemein derartige Besonderheiten, selbst wenn sie auf bestimmte Werk-
zeugmaschinenformen abgestellt oder nur dafiir beansprucht sind; nur in Ausnahmefillen sind der-
artige Besonderheiten in der Unterklasse fiir die betreffende Werkzeugmaschine einzuordnern. Sind
gewisse Merkmale allgemeiner Art in Unterklassen fiir bestimmte Metallbearbeitungsvorginge, be-
sonders in 49a, aulfgefiihrt, so haben sie Vorrang.

Fiir Einzelheiten, Bestandteile oder Zubehdr ohne Besonderheiten in bezug auf Werkzeugmaschinen
hat jeweils die allgemeine Klasse, z.B. 47, Vorrang.

49a - IPC: B 23b — Drehen; Bohren (Kopier- oder Steuerungsanordnungen 49m)

100

3 00
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— 06
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—12
- 14
—~ 16

Drehen

Verfahren zum Drehen oder zum Bearbeiten unter wesentlicher Verwendung von Drehmaschinen; Ver-
wendung von Hilfseinrichtungen in Verbindung mit solchen Verfahren

Drehmaschinen oder -vorrichtungen allgemein; z.B. Leit- und Zugspindeldrehmaschinen; Drehma-
schinensitze

. Kleindrehmaschinen, z.B. fir Werkzeugmacher (fir Uhrmacher 83c¢, 2)

. Drehmaschinen, mit Drehantrieb des Werkstiickes im Abstand vom Spindelstock

. Ausbildung von Drehmaschinen oder -vorrichtungen in bezug auf die besondere Anordnung der Bau-

gruppen (49m, 37 00 hat Vorrang; Einzelheiten von Einzelteilen in den entsprechenden Gruppen, soweit
allgemein anwendbar 49m)

. Drehmaschinen mit Planscheiben

. mit senkrechter Achse (Karusselldrehmaschinen)
. mit waagerechter Achse (Plandrehmaschinen)
. Planscheibenlagerung; Planscheibenantrieb

. Revolverdrehmaschinen fiir Einzelwerkstiicke

Ergénzungslieferung 1. 2. 1968
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. mit waagerechter Werkstiickspindel
.- mit senkrechter Werkstiickspindel

. Drehmaschinen oder -vorrichtungen mit umlaufenden Werkzeugen

. ohne Radialbewegung der Werkzeuge; umlaufende Werkzeugkopfe dafiir
mit Radialbewegung der Werkzeuge; umlaufende Werkzeugkopfe dafiir

. Drehmaschinen mit Steuerung des Vorschubs durch eine Kopiervorrichtung — Kopierdrehmaschinen —

(Kopiervorrichtungen 49 m, 35 00)

. Drehmaschinen mit mehreren Arbeitsspindeln, z.B. in feststehender Anordnung

. zum gleichzeitigen Durchfiihren identischer Bearbeitungsvorginge an mehreren Werkstiicken
Kurzdrehmaschinen mit einer oder mehreren von der Stirnseite aus bedienbaren Arbeitsspindeln (3 12

hat Vorrang)

. Aneinanderreihungen -ausschlieBlich von. Drehmaschinen, zum Erzielen eines bestimmten Metallbe-

arbeitungsergebnisses (fir kein bestimmtes Metallbearbeitungsergebnis 49m, 39 00)

Drehmaschinen oder -vorrichtungen zum Herstellen bestimmter Gegenstinde; Zubehor dafiir

. von Naben oder Bremstrommeln (5 94 hat Vorrang)
. zum Nachdrehen von Naben, Bremstrommeln oder Achsschenkeln ohne deren Ausbau aus dem Fahr-

zeug

. von Ventilen oder VentilverschluB3teilen
. von Achsen, Stangen, Stiben, Rohren, Walzen (Wellendrehbinke, Walzendrehbiinke); Spitzenloses

Drehen
. von Pilgerwalzen
. zum Schilen von Stangen oder Rohren mittels rings um das Werkstiick angeordneter Schneidwerk-

zeuge

. Abstechmaschinen (Abscheren 49¢)
. zum Abschrigen, Abrunden oder Entgraten von Stangen- oder Rohrenden
. von Kurbelwellen, Exzentern oder Nocken, z. B. Kurbelwellen-Drehmaschinen

. ohne deren Ausbau aus der Maschine
. Werkstiickspanneinrichtungen dafiir, z.B. Spannfutter

. von ringférmigen Werkstiicken, z.B. Kolbenringen

. von Kolben oder anderen Werkstiicken mit geringfiigig unrundem Querschnitt

. zum gleichzeitigen Drehen von Innen- und AuBenflichen eines Korpers

. von Ridern, Radsitzen oder daran angebrachten Kurbelzapfen (Radsatzdrehmaschinen)

. Werkzeugsteuerungen mittels Schablonen dafiir

. zum Nachdrehen von Radsitzen ohne deren Ausbau aus dem Fahrzeug; Unterflur-Radsatzdreh-
maschinen fiir Schienenfahrzeuge

. Werkstiickspanneinrichtungen dafiir, z. B. Spannfutter; Mitnehmer dafiir

. von besonders geformten Oberflichen unter Verwendung kinematischer Vorrichtungen, d.h. Hebel-

oder Lenkergetrieben, zum Steuern der Relativbewegungen zwischen Werkzeug und Werkstiick (Form-
drehmaschinen)

". von konischen Innen- oder AuBenflichen, z. B. von Kegeln

. von balligen Innen- oder AuBenflichen
. von hinterschnittenen Oberflichen (Hinterdrehmaschinen)
. von vielkantigen oder unrunden Oberflichen unter Steuerung durch Getriebe oder Leiteinrichtungen
. von wendel- oder spiralférmigen Oberflichen (Gewindeschneiden 49¢)
. von Nuten, z. B. schraubenférmigen Schmiernuten

Einspindel-Drehautomaten oder -halbautomaten, z. B. kurvengesteuert; Zubehér dafiir; Einzelheiten, die
auch fiir Mehrspindel-Drehautomaten oder -halbautomaten verwendbar sind
. Einspindel-Drehautomaten oder -halbautomaten fiir stangenférmigen Werkstoff

. Revolver-Automaten

. mit verschiebbarem Spindelstock (Langdrehautomaten)
. mit senkrechter Arbeitsspindel

. Zubehér, z. B. Schutzvorrichtungen

. Einspindel-Drehautomaten oder -halbautomaten fiir Werkstiicke

mit waagrechter Arbeitsspindel
. mit senkrechter Arbeitsspindel

Mehrspindel-Drehautomaten oder -halbautomaten, z. B. mit in einem trommelartigen, schaltbaren Tri-
ger angeordneten Spindeln; Zubehér dafiir (Zubehér fiir Einspindelmaschinen 7 00)

Mehrspindel-Drehautomaten oder -halbautomaten fiir stangenformigen Werkstoff
. mit waagrechten Arbeitsspindeln
. mit senkrechten Arbeitsspindeln

. Mehrspindel-Drehautomaten oder -halbautomaten fiir Werkstiicke

. mit waagrechten Arbeitsspindeln
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3
912 . mit senkrechten Arbeitsspindeln
—14 . Schaittisch-Automaten zum Bearbeiten eines nichtumlaufenden Werkstiickes in aufeinanderfolgenden
Stationen durch umlaufende Werkzeuge
1100  Drehautomaten oder -halbautomaten mit Zusatzeinrichtungen fiir andere Bearbeitungsvorginge, z. B.
zum Schlitzen, Frisen, Walzen :
1300  Automatische Zufithr-, Einspann- oder Fiihrungseinrichtungen fiir stangenformigen Werkstoff
-02 ., fiir Einspindel-Drehmaschinen '
- 04 fiir Mehrspindel-Drehmaschinen
—06 . Abschalteinrichtungen fiir den Drehmaschinenantrieb nach Aufbruch des Werkstofivorrats
- 08 Einrichtungen zum Mindern von Schwingungen in den Fithrungsrohren oder zum Diampfen von Ge-
rauschen (Schallddmmung im allgemeinen 42g, 1 10)
—10 . mit Magazinen fiir den stangenférmigen Werkstoff
—12 | Zubehor, z. B. Anschlige, Mitnehmer
1500  Einrichtungen zum Fordern, Zufilhren, Ausrichten, Umwenden, Einspannen oder Abfithren von Werk-
stiicken fiir Drehautomaten oder -halbautomaten
Drehmaschinenteile oder Zubehor fiir Drehmaschinen
17 00 Drehmaschinenbetten (Gestelle, Schiittenfithrungen im allgemeinen 49m, 1 00)
1900 Spindelstocke; gieichartige Teile anderer Werkzeugmaschinen
—02 . Arbeitsspindeln; Einzelheiten in Verbindung damit, z. B. Spindellagerungen (13 90 hat Vorrang)
2100 Drehmaschinenschlitten; Kreuzsupporte; Werkzeugschlitten (Werkzeughalter 29 00); gleichartige Teile
anderer Werkzeugmaschinen
23 00 Reitstocke; Zentrierspitzen
—02 . Reitstockspitzen, nicht umlaufend
—04  Reitstockspitzen, umlaufend
9500  Zubehor oder Hiliseinrichtungen fiir Drehmaschinen (fiir Werkzeugmaschinen allgemein 49m; Kihlen
oder Schmieren 49m, 11 12)
- 02 . Einrichtungen zum Spanbrechen an Drehmaschinen (an Schneidwerkzeugen 27 22)
- 04, Schutzvorrichtungen fiir Drehmaschinen (fiir Drehautomaten 7 10; allgemein 47 a4)
—06 . MeB-, Lehr- oder Einstelleinrichtungen an Drehmaschinen zum Ansetzen, Vorschieben, Steuern oder
Uberwachen der Schneidwerkzeuge oder Werkstiicke (MeBgerite oder Lehren 42b)
9700 Werkzeuge fiir Dreh- oder Aufbohrmaschinen (fiir Bohrmaschinen 51 00); Werkzeuge dhnlicher Art im
allgemeinen; Zubehor dafiir
—02 . Schneidwerkzeuge mit geradem Hauptteil und dazu geneigt angeordneter Schneidkante (27 04 bis
27 08 haben Vorrang)
—04 . Abstechwerkzeuge (27 08 hat Vorrang)
- 06 . . Profildrehwerkzeuge (Formdrehstihle)
- 08 . Schneidwerkzeuge mit klingen- oder scheibenformigen Hauptteilen
—10 . Schneidwerkzeuge mit besonderer Kiihieinrichtung
—12 . . mit einer stindig umlaufenden kreisférmigen Schneidkante; Halter dafiir
—14 . Schneidwerkzeuge mit Einsitzen oder Spitzen aus besonderem Werkstoff
— 16 . mit auswechselbaren Schneideinsitzen, z. B. festklemmbaren
18 . mit fest angebrachten Schneideinsitzen oder -spitzen, z. B. hart aufgeloteten
- 20 . mit Diamanteinsidtzen
—22 ., Schneidwerkzeuge mit Spanbrecher
—24 . Rindel- oder Rifielwerkzeuge
99 00 Halter fiir nichtumlaufende Schneidwerkzeuge (27 12 hat Vorrang); Bohrstangen oder Bohrképie;
Zubehorteile fiir Werkzeughalter :
—02 . Bohrstangen
- 03 . Bohrképfe
— 034 . mit radial beweglichen Werkzeugen
—04 . Werkzeughalter fiir ein einziges Schneidwerkzeug
— 06 . mit Ausnahme fiir das Schneidwerkzeug in Richtung der Halterachse
— 08 . mit Aufnahme fiir das Schneidwerkzeug quer zur Richtung der Halterachse
- 10 . mit einstellbarem Gegenhalter fiir das Schneidwerkzeug
—12 . Besondere Einrichtungen an Werkzeughaltern
- 14 . zum nachgiebigen Abstiitzen des Schneidwerkzeuges, z. B. durch federndes Einspannen
~ 16 . zum Abstiitzen des Werkstiickes in einer Liinette
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2918 . . . zum Zuriickziehen des Schneidwerkzeuges
-20 . . . zum Einsetzen mittels Schifte in Revolverkopie
~22 . . . zum Einrichten des Werkzeuges mittels Unterlagen oder Distanzstiicke
—-24 . Werkzeughalter fiir mehrere Schneidwerkzeuge, z. B. Revolverképfe
-26 . . feststehend (Mehrfachhalter)
—~28 . . Revolverkspfe, die von Hand um einen senkrechten Zapien einstellbar sind
-3 . . Revolverképfe, die von Hand um einen waagrechten Zapfen einstellbar sind
~32 . . Revolverkdpfe, die durch Kraftantrieb einstellbar sind (Drehkdpfe)
~34 . Revolverkopfe mit Ausléseeinrichtungen fiir die Schneidwerkzeuge

3100  Futter; Spanndorne; deren Ausbildung zur Fernbetitigung (éhnliche, nicht zur Verwendung an Spin-
deln vorgesehene Vorrichtungen 49m; Festhalten durch unmittelbar auf das Werkstiick wirkende magne-
tische und/oder elektrische Krifte 49m, 3 152; Planscheiben 49m)

~02 _ Futter

—~04 _ _ fiir Werkzeugschifte, z. B. Bohrerschifte

~06 . . . . Einzelheiten in bezug auf das Austreiben der Werkzeuge; Zubehér dafiir
-08 . . . Nachgiebige Werkzeughalterungen (Pendelfutter)

-10 . . Futterausbildung in bezug auf die Spanneinrichtungen oder deren unmittelbare Betitigung
—12 . . . Futter mit gleichzeitig wirkenden Spannbacken, auch einzeln einstellbaren
~14 ., . . unter Ausniitzung von Fliehkriften

-16 . . . . radial bewegbaren

—18 . ., . . in Ebenen durch die Futterachse schwenkbaren

-19 . . . . parallel zur Futterachse verstellbaren

-20 . . . . Spannzangenfutter

-22 | . . . mit kugeliérmigen Spannbacken

—24 . Futterausbildung in bezug auf die Fernbetitigung der Spanneinrichtungen
—~26 . . . mit mechanischer Ubertragung durch die Arbeitsspindel

—-28 . . . mit eingebauten elektrischen oder magnetischen Einrichtungen

—~30 . . . miteingebauten druckmittelbetitigten Einrichtungen

—32 . . Membranspannfutter

-3 . . mit Umwende- oder Kippeinrichtungen fiir das Werkstiick (Schwenkfutter)
—36 . . mit Einrichtungen zum Ausrichten des Futters in bezug auf die Arbeitsspindel
~38 . . mit Uberlastungskupplungen

-~ 40 . Spanndorne

—4 . . Ausbildungen in bezug auf die Fernbetitigung der Spanneinrichtungen

—-44 | Konusdorne, z. B. Morsekegel

3300  Mitnehmer; Mitnehmerspitzen; Anschlagmitnehmer, z. B. Drehherzen

Bohren; Aufbohren (durch Elektro-Erosion 49m, 1 00)

3500 Bohr- oder Aufbohrverfahren; Bearbeitungsverfahren unter Verwendung von Bohrmaschinen; Ver-
wendung von Hilfseinrichtungen in Verbindung mit solchen Verfahren

3700  Aufbohren unter Anwendung von Ultraschall (unter Verwendung von Schieifmittel 672)

3900  Bohr- oder Aufbohrmaschinen oder -vorrichtungen im allgemeinen; Bohr- und/oder Aufbohrmaschinen-

sitze
~02 . Aufbohrmaschinen; Horizontalbohr- und Frismaschinen
_04 . Koordinaten-Bohr- oder Aufbohrmaschinen; Maschinen zum anzeichenlosen Bohren
-06 - . . Vorrichtungen zum Anordnen der Werkstiicke in der richtigen Lage
_08 . Vorrichtungen zur Programmsteuerung

—10 . Ausbildungen in bezug auf den Antrieb, z. B. auf Druckmittelantrieb, auf Druckluftantrieb
-12 . Radialbohrmaschinen

— 14 . mit besonderen Vorrichtungen zum Einrichten der Bohrmaschine oder des Bohrkopfes in jede beliebige
Lage, z. B. an einem unverriickbaren Werkstiick

-16 . Mehrspindlige Bohrmaschinen; Bohrautomaten

~18 . . mit geradlinig schaltbarem Werkstiick oder Werkzeugtréger

~20 . . mit kreisférmig schaltbarem Werkstiick oder Werkzeugtrager; Bohrmaschinen mit Revolverkopf

—22 . . mit gegeneinander gerichteten Arbeitsspindeln

~24 . . fiir Programmsteuerung
_26 . bei denen das Werkzeug oder das Werkstiick durch Kopieren einzelner Punkte einer Schablone ge-

steuert wird (Kopiervorrichtungen 49m, 35 02)
—28 . Aneinanderreihungen ausschlieBlich von Bohr- undfoder Aufbohrmaschinen zum Einzielen eines be-
stimmten Metallbearbeitungsergebnisses (fiir kein bestimmtes Metallbearbeitungsergebnis 49 m, 39 00)

41 0  Bohr- oder Aufbohrmaschinen oder -vorrichtungen fiir bestimmte Werkstiicke; Zubehdr dafiir
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. zum Tieflochbohren; Hohlbohren, z. B. von Kanonenrohren oder von Gewehrliufen

. zum Bohren von eckigen oder unrunden Lochern

. zum Bohren von konischen Léchern

. zum Anbohren oder Gewindeschneiden in Bohrlécher von unter Fliissigkeits- oder Gasdruck stehenden
Rohren (Einzelheiten beim Anzapfen von Rohrwinden oder beim Herstellen von Verbindungen durch
Rohrwinde 4711, 41 04)

. zum Bohren von Léchern in Dampfkessel (Kesselbohrmaschinen)

. zum Herstellen von Laufflichen von Zylindern, von Lagern, z. B. in Treibstangenképien, oder von an-
deren Maschinenteilen

. fir sehr kleine Lécher (Feinbohrwerke)

. fur Bohrungen hoher Oberflichengite

Bohr- oder Aufbohrvorrichtungen zum Ansetzen an eine Werkzeugmaschine, ggf. mit Auswechseln eines
Arbeitsteiles der Werkzeugmaschine (fiir bestimmte Werkstiicke 41 00)
. zum Ansetzen am Reitstock einer Drehmaschine

Handbohrmaschinen oder dhnliche tragbare Bohrmaschinen, z. B. Bohrpistolen; Zubehor dafiir
. elektrisch angetrieben
. hydraulisch oder pneumatisch angetrieben
. durch Muskelkraft angetrieben
. zum Bohren von Schienen oder Profilwerkstoff
. mittels eines Fiedelbogens oder eines Riemens
. mittels einer Bohrknarre
. Halter oder Fiihrungen fiir die Bohrvorrichtung oder deren Befestigung am Werkstiick (41 08 hat Vor-
rang) ; Bohrstinder '

Einzelteile oder Zubehor fiir Bohrmaschinen

Konstruktive Besonderheiten von Einzelteilen fiir Bohrmaschinen; Zubehor dafir (Arbeitsspindeln,
Spindellagerungen 19 02; fiir Werkzeugmaschinen allgemein 49m)
. Antriebe; Getriebe (39 10 hat Vorrang)
. fiir die Arbeitsspindel
. Elektrische Antriebe
. Hpydraulische oder pneumatische Antriebe
. mit Turbinen oder anderen umlaufenden Maschinen
. mit Schwenkkolben
. Wechselgetriebe; Wendegetriebe
. Riemen- oder Kettengetriebe
. fiir den Vorschub oder das Zuriickfiihren des Werkzeuges oder des Werkstiickes
. elektrisch
. hydraulisch oder pneumatisch
. Anhalteeinrichtungen oder Vorschubunterbrechung bei Bruch oder Uberlastung des Bohrwerk-
zeuges
. Heb- und senkbare Bohrkopfe-oder Spindelstécke; Gewichtsausgleich dafiir
. Einspannvorrichtungen fiir Werkstiicke zum Bohren (Bohrerfithrungen 49 00)
. Vorschaltgetriebe mit einer oder mehreren Bohrspindeln zum Aufsetzen auf die Hauptspindel; Be-
festigung des Vorschaltgetriebes
. Einrichtungen gegen Verlaufen der Bohrer oder Abbrechen beim Durchkommen
. Einrichtungen zum Ausbringen von Spéanen aus Bohrlochern; am Werkzeug befestigte Spanbrecher

Anordnung von MeBeinrichtungen oder Lehren an Bohrmaschinen fiir das Anbohren oder zum Fiihren
des Bohrers; Anzeigevorrichtungen fiir das Verlaufen von Bohrern beim Bohren; Vorrichtungen zum
zentrischen Anbohren (Anreifivorrichtungen, MeBeinrichtungen, Lehren 42b)

. Bohrlehren oder Bohrbuchsen

. Vorrichtungen zum Zetrierbohren

. Vorrichtungen zum Bohren von Bremsbindern oder Bremsbeligen

Bohrwerkzeuge
. Spiralbohrer
. Hohlbohrer; Werkzeuge zum Ausschneiden von Scheiben aus Blech (Scheibenschneider)
. Bohrer mit Schmierung oder Kiihlung
. Bohrer kombiniert mit Werkzeugteilen oder Werkzeugen fiir zusitzliche Bearbeitungsvorginge
. Senker und Entgrater
. - Zwischenstiicke fiir Bohrer oder Futter; Konushiilsen
. Zwischenstiicke fiir abgebrochene Bohrer
. zum Einstechen von Innennuten oder zum Hinterschneiden

Ergénzungslieferung 1. 2. 1968



49b

49b

1 o0

- 02
— 04
- 06
- 08
— 10
- 12
— 14
- 16
— 18
- 20

3 00

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

- 26

- 28
- 30
- 32
- 34
- 35
~ 36

5 00
—02
_ 04
—06
—o08
- 10
—12
— 14
—16
—~18
—20
-22
~24
—2
—28
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~04

9 00

—~ IPC: B 23¢ — Frisen (Riumen 49¢; Raumirisen beim Herstellen von Verzahnungen
49d; Anordnungen zum Kopieren oder Steuern 49m)

Frismaschinen, die nicht zum Bearbeiten bestimmter Werkstiicke oder fiir besondere Arbeitsvorginge
ausgebildet sind

. mit einer waagrechten Arbeitsspindel

. mit mehreren waagrechten Arbeitsspindeln (Mehrspindel-Horizontalfrismaschinen)

. mit einer senkrechten Arbeitsspindel

. mit mehreren senkrechten Arbeitsspindeln (Mehrspindel-Vertikalfrismaschinen)

. mit waagrechten und senkrechten Arbeitsspindeln

. mit unter verschiedenen Winkeln einstellbarer Arbeitsspindel, z. B. waagrecht oder senkrecht
. mit drehbarem Aufspanntisch fiir Werkstiicke

. Kopierfrasmaschinen

. . zum Frisen umlaufender Werkstiicke

. Tragbare Vorrichtungen oder Maschinen; handbetriebene Vorrichtungen oder Maschinen

Frisen bestimmter Werkstiicke; besondere Frisvorginge; Maschinen dafiir (Frisen von Verzahnungen
494)
. Frisen von Rotationsflichen (3 06, 3 08 haben Vorrang)
. umlaufender Werkstiicke
. Frasen von Kurbelwellen
. Frisen von Nocken, Nockenwellen od. dgl.
. ‘Hinterfrisen (Hinterdrehmaschinen oder -vorrichtungen 49a, 5 42)
. Entgraten oder Fertigbearbeiten von Kanten, z. B. von Schweikanten
. Schruppen oder Schilen von GuBblécken oder dhnlichen Werkstiicken
. Bearbeiten von in zwei Richtungen gekritmmten Oberflichen
. von Propellern, Turbinenschaufeln oder Fligelridern
. . von Gesenken
. Formen sich iiberlappender Fugen, z. B. der Enden von Kolbenringen
. Herstellen von Vierkant- oder Mehrkantkopfen an Werkstiicken, z. B. von Schliisselansitzen an Werk-
zeugen
. Herstellen von Vierkant- oder Mehrkantlochern in Werkstiicken, z. B. von Schliisseleinsatzléchern in
Werkzeugen
. Nuten von Werkstiicken (Gewindefrisen 49e, 1 32)
. Frisen gerader Nuten, z. B. Keilnuten
. Frasen schraubenfsrmiger Nuten, z. B. beim Herstellen von Spiralbohrern
. Frasen von Nuten anderer Formen, z. B. Umfangsnuten
. Frisen von Nuten in Schliisseln
. Frisen von Friswerkzeugen (3 28 hat Vorrang)

Friaswerkzeuge (zum Frisen von Verzahnungen 494, 21 12)
. Formen der Friser
. Walzenfraser, zylindrischer oder konischer (5 10 hat Vorrang)
. . Planfriser
. . Scheibeniriser
. Einstiickige Schaftfriser
. Formfriser (5 10 hat Vorrang)
. fitr Kurvenflichen
. Andere korperliche Merkmale von Frisern als ihre Form
. Fraser mit {estangeordneten Schneideinsitzen oder -zdhnen
. Fraser mit auswechselbaren Schneideinsitzen oder -zihnen
. Befestigung von Schneideinsitzen oder -zihnen
. . einstellbar
. Befestigen der Friser auf der Treibspindel
. Schmieren oder Kiihlen

Frisvorrichtungen zum Ansetzen an eine Werkzeugmaschine, mit oder ohne Auswechseln eines Arbeits-
teiles dieser Werkzeugmaschine
. an Drehbinke

. an Hobel- oder StoBmaschinen
Einzelheiten oder Zubehor, fiir Frasmaschinen oder Friswerkzeuge besonders ausgebildet (Antriebe,
Steuervorrichtungen oder Zubehdr im allgemeinen 49m)
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49¢ - IPC: B 23d — Hobeln, Stoflen, Scheren, Riumen, Sigen, Feilen, Schaben oder dhnliche
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spanabhebende Metallbearbeitungsvorginge, sofern nicht anderweitig vorgeschen (Her-
stellen von Zahnridern od. dgl. 49d; Schneiden von Metall durch értliche Warmean-
wendung 49h; Anordnungen zum Kopieren und Steuern 49m)

Hobeln, Stoflien

Hobel- oder StoBmaschinen, die durch Relativbewegung von Werkzeug oder Werkstiick in einer waag-
rechten geraden Linie schneiden
. durch Bewegen des Werkstiicktragers
. mit nur an einer Seite des Bettes abgestiitztem Werkzeug
. mit an beiden Seiten des Bettes abgestiitztem Werkzeug
. durch Bewegen des Werkzeuges
. mit Nachstelleinrichtungen fiir senkrechte Werkzeugfiihrung
. mit an einer Seite des Bettes abgestiitztem Werkzeug
. mit an beiden Seiten des Bettes abgestiitztem Werkzeug
. . ohne Nachstelleinrichtungen fiir senkrechte Werkzeugfithrung
. die beim Vorwirts- und Riickwirtshub schneiden
. mit Werkzeug- oder Werkstiicktragern, die zum Arbeiten in verschiedenen Richtungen oder unter ver-
schiedenen Winkeln gelagert oder gefiihrt sind; Maschinen fiir Sonderzwecke
. zum Hobeln von GuBblécken od. dgl.
. zum Hobeln von Innenflichen, z. B. von GieBformen
. zum Hobeln von Kanten, Leisten, Wiilsten oder Nuten (Schneiden schraubenférmiger Nuten 5 02)
. mit anderem als geradlinigem Vorschub des Werkzeuges oder des Werkstiickes, z. B. zum Hobeln
von profilierten Werkstiicken
. mit Steuerung des Vorschubs durch eine Kopiervorrichtung, z. B. nach einer Schablone (Einzel-
heiten von Kopiervorrichtungen 49m, 35 00)

Hobel- oder StoBmaschinen mit senkrechter oder geneigter geradliniger Relativbewegung von Werkzeug

und Werkstiick
. zum Schneiden von Nuten (Schneiden schraubenformiger Nuten 5 02)
. mit anderem als geradlinigem Vorschub des Werkzeuges oder des Werkstiickes
. mit Steuerung des Vorschubes durch eine Kopiervorrichtung, z. B. nach einer Schablone (Einzel-

heiten von Kopiervorrichtungen 49m, 35 00)

Hobel- oder StoBmaschinen mit anderer als geradliniger Relativbewegung von Werkzeug und Werkstiick

. mit drehenden und geradlinigen Bewegungen, z. B. zum Schneiden schraubenférmiger Nuten

. durch eine Kopiervorrichtung gesteuert, z. B. nach einer Schablone (Einzelheiten von Kopiervor-
richtungen 49m, 35 00)

Ausbildung von Hobel- oder StoBmaschinen in bezug auf einzelne Teile (konstruktive Einzelheiten dieser
Teile 49m)

. auf Gestelle; auf Betten fiir den Werkstiicktriger

. auf Stinder; auf Querbalkentriger

. auf die Werkzeugtriigeranordnung

. auf Werkstiicktische

. auf Antriebe fiir die hin- und hergehenden Teile

. auf Einrichtungen zum Stofdampfen von StéBen oder zum Wiedergewinnen von Energie

Handbetitigte Hobelvorrichtungen; tragbare Hobelvorrichtungen

Hobel- oder StoBvorrichtungen zum Ansetzen an eine Werkzeugmaschine, mit oder ohne Auswechselung
eines Arbeitsteils der Werkzeugmaschine

Werkzeuge oder Werkzeughalter fiir Hobel- oder StoSmaschinen (sofern auch fiir Drehmaschinen an-
wendbar 49a, 27 00, 29 00; zum Schneiden von Verzahnungen 49d, 21 04)

. schwenkbare Halter

. Halter fir Werkzeugsitze

. Werkzeugabhebevorrichtungen

Scheren, dihnliches Abtrennen

Schermaschinen oder Schervorrichtungen mit parallel zueinander bewegten Messern
. bei denen sich die unteren und die oberen Messer bewegen
. mit nur einem sich bewegenden Messer
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. Tafelscheren
. mit einem in einer Ebene bewegten Messer, z. B. senkrecht zur Tafelfliche

. mit einem auf einer gekriimmten Bahn bewegten Messer, z. B. zum Herstellen einer gekriimmten
Schneidkante
. in bezug auf zugehorige Antriebe oder Getriebe
. durch Druckmitteldruck angetrieben

Schermaschinen oder Schervorrichtungen mit um eine gemcinsame Achse schwenkbaren Messern (um
eine zum Messer parallele Achse 15 10; Handgerite 29 99,
. in bezug auf zugehérige Antriebe oder Getriebe

. durch eine umlaufende Welle angetrieben

. durch Druckmitteldruck angetrieben

. durch hand- oder fuBbetitigtes Hebelwerk angetrieben

Schermaschinen oder Schervorrichtungen mit drehbaren Rundmessern (durch Reibséigescheiben 45 90)
. mit einem umlaufenden Rundmesser und einer fest angeordneten Gegenschneidkante
. mit paarweise umlaufenden Rundmessern

. mit mehreren in Abstand angeordneten gleichzeitig schneidenden Rundmesserpaaren, z. B. zum

Besiumen oder Streifenschneiden
. fiir besondere Verwendung, z. B. zum Kurvenschneiden, zum Kantenschneiden

Maschinen oder Vorrichtungen zum Abscheren oder Schneiden von Rohren (durch Sigen in den ent-
sprechenden Gruppen fiir Sigemaschinen oder Sigevorrichtungen; als zusitzliche Ausriistung fiir Tief-
ziehpressen 7 ¢, 24 16)
. anders als in einer zur Rohrachse senkrechten Ebene, z. B. zum Herstellen von Gehrungsschnitten,
zum Herstellen von Fahrradrahmen
. Rohrtrennmaschinen mit umlaufendem Werkzeugtriger
. Handbetriebene Rohrschneider
. mit Schneidridern
. mit anderen Schneidklingen oder Werkzeugen
. mit Einrichtungen zum Schlagen auf das Werkzeug
. zum Schneiden innerhalb des Rohres

Schermaschinen oder Schneideinrichtungen zum Abtrennen von Profilwerkstoff (Handgerite 29 00)

. anders als senkrecht zur Stangenachse
. mittels nebeneinanderliegender, den Werkstoff auf Torsion beanspruchender Spannbacken

Schermaschinen oder Schneideinrichtungen fiir laufenden Profilwerkstoff, der sich in einer anderen als
der Schnittrichtung bewegt (Steuern des Durchhanges sich bewegenden biegsamen Schneidgutes 7b,
47 00)
. Fliegende Schermaschinen (25 12 hat Vorrang)

. die sich mit dem Gut gekuppelt beim Schneiden bewegen (25 06 hat Vorrang)

. mit einer Schneidvorrichtung an einer Schwinge

. mit zwei unabhingig voneinander befestigten Schermessern

. die an Schwingarmen eines parallel schwingenden Hebelgestinges angebracht sind

. Schermaschinen mit auf umlaufende Trommeln wirkenden Messern
. ohne Schnittgenauigkeit, z. B. zum Zerschneiden von Schrott
. Steuerungen fiir Schermaschinen zum Ablingen von laufendem Stangenwerkstoff

Nagemaschinen oder Nibbeleinrichtungen (Aushauscheren)
. Handgerite

. elektrisch angetrieben

. durch Druckmittel angetrieben

Metallscher- oder Metallschneidvorrichtungen als Handgerite (Handnibbler 27 02; andere handbetitigte

Vorrichtungen zum Metailabschneiden als Scheren 69)
. Handbetitigte Metallschervorrichtungen

Schermaschinen oder Schervorrichtungen, die durch keine der Gruppen 1590 bis 29 00 gedeckt oder
nicht auf eine einzelne beschrinkt sind; Kombinationen von Schermaschinen
. fiir verschiedene Schneidvorginge an laufendem Gut, z. B. zum gleichzeitigen Schlitzen und Trennen

. zum Besdumen mit Zerkleinern des Abfalls

Hilfseinrichtungen fiir Schermaschinen oder Schervorrichtungen (Zufiihren oder Abfithren von Schneid-
gut zu bzw. von Maschinen 7¢, 43 09)
. Einrichtungen zum Halten, Fiihren undjoder Verschub der Werkstiicke wihrend des Schneidvor-
ganges
.. zum Herstellen von Kreisschnitten
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33 06 . mit Steuerung der Verschubrichtung durch eine Kopiervorrichtung, z. B. nach einer Schablone
(Einzelheiten von Kopiervorrichtungen 49 m, 35 00)
~08 _ Niederhaltepolster; Gegenplatten; Niederhaltevorrichtungen
—~10 | Anschlige zum Ausrichten der Werkstiicke
—12 . Schnittlinienanzeiger
3500 Werkzeuge fiir Schermaschinen oder Schervorrichtungen; Halter oder Einspannvorrichtungen dafiir
Riumen
37 00 Riummaschinen oder Raumvorrichtungen
- 02 . mit waagrecht angeordneten Riumwerkzeugen (Horizontal-Rdummaschinen)
- 04 . zum Innenrdumen
— 06 . zum Auflenriumen
- 08 . mit senkrecht angeordneten Raumwerkzeugen (Vertikal-Riummaschinen)
- 10 . zum Innenridumen
—12 . zum Aufenrdumen
—14 | mit drehbaren Riumwerkzeugen
-16 . ., zum Riumen schraubenférmiger Nuten
—-18 . mit endloser Riumkette oder endlosem Riumband
-20 , die in beiden Richtungen arbeiten
~22 ., fir besondere Zwecke (37 14 hat Vorrang)
3900  Zubehér fiir Raummaschinen oder Riumvorrichtungen
41 00 Ausbildung von Riummaschinen oder Raumvorrichtungen in bezug auf bestimmte Teile (konstruktive
Einzelheiten dieser Teile 49m)
—02 | auf Gestelle; auf Werkstiicktrager
- 04  auf die Werkzeugtrigeranordnung
—~06 . auf Zufithr-, Spann- oder Auswerfvorrichtungen fiir die Werkstiicke
— 08 . auf Antriebe; auf Steuervorrichtungen
4300 Riumwerkzeuge (fiir Verzahnungen 49d, 21 26)
— 02, fiir geradlinige Bewegung (43 08 hat Vorrang)
—~ 04 . mit eingesetzten Schneidzihnen
- 06 . fiir rotierende Bewegung
—08 . fiir ketten- oder bandartige Werkzeugtréger
Sigen (Sigen von Holz oder dhnlichem Werkstoft 382)
4500  Sigemaschinen oder Sigevorrichtungen mit Kreissigeblittern oder mit Reibsigescheiben (Scher-
maschinen mit umlaufenden Scheiben 19 00 bis 25 00)
—02 . mit auf einem Schlitten angebrachten Kreissigeblatt oder Werkstiick
—04 . mit auf einem Schwenkhebel angeordneten Kreissigeblatt oder Werkstiick
—06 . mit einem unterhalb eines feststehenden Arbeitstisches angeordneten Kreissageblatt
— 08 . mit einem ringférmigen Sigeblatt mit Innenzihnen
—10 . mit mehreren Kreissigeblattern
—-12 . Kreissigemaschinen oder -vorrichtungen zum Abschneiden von Rohren
—14 . Kreissigemaschinen oder -vorrichtungen zum Abschneiden in anderer Weise als in einer zur Werkstiick-
achse senkrechten Ebene, z. B. fiir Gehrungsschnitte
—-16 . Handsigevorrichtungen mit Kreissageblattern
~-18 . Kreissigemaschinen oder -vorrichtungen fiir Schneidgut mit anderer Durchlaufbewegung als in
Schnittrichtung
- 20 . Fliegende Sigemaschinen mit einem sich in einer Fihrung hin- und herbewegenden, wihrend des
Schnittes mit dem durchlaufenden Schneidgut gleichlaufenden Sigetrager
22 . Fliegende Siagemaschinen mit einem an Schwenkarmen angebrachten, in einer geschlossenen Kreis-
bahn laufenden Sigetriger
— 24 . Fliegende Siagemaschinen mit einem an Schwenkarmen angebrachten, auf einer Bogenlinie hin-
und herschwingenden Sagetriger
—26 . mit schnellaufenden Schneidscheiben, die den Schnitt durch, den Werkstoff schmelzende Reibungs-
wirme bewirken
4700  Ausbildung von Kreissigemaschinen oder -vorrichtungen in bezug auf bestimmte Teile (konstruktive
Einzelheiten dieser Teile 49m)
-0z . auf Gestelle; auf Fithrungsordnungen fiir den Werkstiicktisch oder den Ségetriger
—04 _ auf Zufithr-, Ausricht-, Festspann- oder Drehvorrichtungen fiir die Werkstiicke
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. fur Schneidgut beliebiger Linge

. auf Vorrichtungen zum Heranfiithren oder zum Zuriickziehen des Sigeblattes an das bzw. von dem Werk-
stick
. durch Druckmitteldruck

. auf Antriebsvorrichtungen fiir die Kreissigeblatter

Sigemaschinen oder -vorrichtungen mit geraden, hin- und hergehenden Sigeblittern, z. B. Bigelsigen
. Biigelsigemaschinen mit in einem geradlinig gefithrten Gestell befestigten Langssidgeblittern, z. B.
in einem in der Fithrungsebene schrittweise vorgeschobenen Gestell
. Biigelsigemaschinen mit in einem schwenkbaren Gestell befestigten Lingssidgeblittern
. Bigelsagemaschinen mit Lingssigeblittern fir besondere Zwecke
. Sagemaschinen mit nur an einem Ende befestigten Sdgeblatt
. von Hand gefiihrte oder betitigte Sigevorrichtungen mit Lingssdgeblittern
. Handbiigelsiigen (49 16 hat Vorrang; lingen- oder hohenverstellbare Biigel 51 12)
. Fuchsschwanzsigen (49 16 hat Vorrang)
. magnetisch, elektrisch oder durch Explosionskraft angetrieben

Ausbildung von Sigemaschinen oder Sigevorrichtungen mit Langssigeblittern in bezug auf bestimmte
Teile (Konstruktionsmerkmale dieser Teile 49 m); Triger oder Befestigungsvorrichtungen fitr in dieser Un-
terklasse aufgefithrte, an beiden Enden mit ihnen verbundene Werkzeuge
. auf Betten; auf Fithrungsanordnungen fiir Werkstiicktische oder Sagetriger
. auf Zufiihr-, Ausricht-, Festspann- oder Drehvorrichtungen fiir die Werkstiicke
. fiir Schneidgut unbestimmter Linge
. auf Befestigungsvorrichtungen fiir Lingssigeblitter oder andere Werkzeuge
. bei von Hand gefiihrten oder betitigten Vorrichtungen
. bei in dieser Unterklasse aufgefithrten, an beiden Enden mit einem Triger verbundenen Werkzeugen,
z. B. lingen- oder hoheneinstellbare Biigel
. Werkzeugbefestigung
. auf Antriebe oder Vorschubeinrichtungen fiir gerade Werkzeuge, z. B. Ségeblatter, Biigel
. durch Druckmitteldruck angetrieben (51 20 hat Vorrang)
. mit gesteuertem Werkzeugvorschub oder mit besonderen Einrichtungen zum Ausklinken oder An-
heben des Werkzeuges beim Riickhub

Sigemaschinen oder -vorrichtungen mit endlosen Bandsigeblittern, z. B. zum Konturenschneiden

. mit feststehenden, das Bandsigeblatt auinehmenden Radern (53 06 hat Vorrang)

. mit anders als nur zum Ausrichten verschiebbaren oder verschwenkbaren, das Bandsigeblatt aufneh-
menden Ridern

. mit verschieb- oder verschwenkbarem Werkstiicktisch

. zum Sigen von profiliertem Schneidgut

. Sagevorrichtungen mit Bandsigeblittern zum Ansetzen an eine Werkzeugmaschine, mit oder ohne
Auswechslung eines Arbeitsteils der Werkzeugmaschine

. von Hand gefiihrte oder handbetitigte Sagevorrichtungen mit Bandsageblittern

Ausbildung von Sigemaschinen oder Sigevorrichtungen mit Bandsigeblittern in bezug auf einzelne
Teile (Konstruktionsmerkmale dieser Teile 49m)

. auf Gestelle; auf Tische

. auf Zufiihr- oder Festspannvorrichtungen fiir die Werkstiicke

. auf Antriebe fiir Bandsigeblitter; auf Riderhalterungen

. auf Fithrungs- oder Vorschubvorrichtungen fiir Bandsigebldtter :

. auf Spannvorrichtungen fiir Bandsigeblitter (55 06 hat Vorrang; in das Band eingebaut 61 12)

Sagemaschinen oder Sigevorrichtungen, die nicht durch eine der Gruppen 45 90 bis 55 00 gedeckt sind
. mit Sigeketten

Zubehor fir Sdgemaschinen oder Sigevorrichtungen (Schmieren oder Kithlen von Werkzeugmaschinen
allgemein 49m, 11 12)

. Schmier- oder Kiihlvorrichtungen fiir Kreissdgeblatter

. Schmier- oder Kithlvorrichtungen fiir Lings- oder Bandsigeblitter

Sagewerkzeuge (Hohlbohrwerkzeuge 49a, 51 04); Einspannvorrichtungen dafiir
. Kreissigeblitter

. mit eingesetzten Sigezihnen

. mit auswechselbaren Sigezihnen

. ringformig mit Innenzihnen

. zwischen Nabenscheiben eingespannt; Spann- oder Ausrichtvorrichtungen dafiir
. Langssigeblitter; Bandsigeblitter

. mit eingesetzten Sdgezihnen
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. mit auswechselbaren Sigezihnen
. Besonders ausgebildete Sagewerkzeuge, z. B. Sigedrihte mit Diamanten oder anderen Schleifkdrnern
versehene Sageblitter oder Sigedrihte

Herrichten von Sigewerkzeugen zum Schneiden beliebiger Werkstoffe, z. B. beim Herstellen der Sige-
werkzeuge
.. Schrianken der Sagezihne mittels Handvorrichtungen
. Schrinken der Zihne von Kreis-, Lings- oder Bandsigeblittern mittels kraftbetriebener Vorrichtungen
. Stauchen der Schneiden von Sigezihnen, z. B. in Gesenken
. Schirfen der Schneiden von Sigezihnen
. durch Feilen
.- durch Schleifen
. Schirfen von Kreissigeblittern
. . von Sigeketten (von Ketteniridsern 67a, 1)
. Richten beschadigter Sigeblitter; Nachbearbeiten der Seitenflichen von Sigeblittern, z. B. durch
Schleifen
. Kombinierte Verfahren zum Herrichten von Sagezihnen, z. B. durch Hirten und Schrénken

Herstellen von Sigewerkzeugen zum Schneiden beliebiger Werkstoife
. Herstellen von Sigezihnen durch Stanzen, Ausschneiden oder Hobeln
. Herstellen von Sigezidhnen durch Frisen

Feilen oder Raspeln (Schirfen von Sigezihnen durch Feilen 63 10)

Feil- oder Raspelmaschinen oder -vorrichtungen (Befestigen von Feilen oder Raspeln 71 00)

. mit hin- und hergehenden, in einem Biigel, Joch od. dgl. angebrachten Werkzeugen

. mit hin- und hergehenden, nur an ihrem einen Ende befestigten Werkzeugen

. mit umlaufenden Werkzeugen

. mit an einer endlosen Kette oder einem endlosen Band angebrachten Werkzeugen

. fiir Sonderzwecke, z. B. zum Feilen von Schliisseln; Zubehor dafiir

. von Hand gefithrte oder handbetitigte Feil- oder Raspelvorrichtungen (Handfeilen oder Handraspeln
71 04)

Ausbildung von Feil- oder Raspelmaschinen oder -vorrichtungen in bezug auf bestimmte Teile, z. B.
Fiihrungen, Antriebe (Konstruktionsmerkmale dieser Teile 49m); Zubehor zum Feilen oder Raspeln
(am Werkzeug angebracht 71 10)
. - Fithrungen fiir Handwerkzeuge

Feil- oder Raspelwerkzeuge; Befestigungsanordnungen dafiir (Werkzeughalter fiir Werkzeugmaschinen

49m; Feilenhefte od. dgl. 87d)

. fiir Feil- oder Raspelmaschinen oder -vorrichtungen

. Handieilen oder Handraspeln (Halte- oder Befestigungsmittel fiir an beiden Enden mit einem Tréger
verbundene Werkzeuge 51 12; Fiihrungsanordnungen 69 02)
. mit nur einem auswechselbaren Schneidelement

. . mit mehreren auswechselbaren Schneidelementen

. Zubehor fiir Feil- oder Raspelwerkzeuge, z. B. zum Vermeiden von Kratzern an Werkstiicken durch
die Werkzeugkanten '

Herstellen von Feilen oder Raspeln
. Vorbehandeln der Rohlinge, z. B. durch besonderes Schleifen oder Polieren
. Verfahren oder Maschinen zum Herstellen von Feilen oder Raspeln (nichtmechanische Verfahren in
den entsprechenden Klassen)
. Hauen der Arbeitsflichen mittels Meiflel
. Frisen, Hobeln, StoBen, Riefeln oder Riaumen der Arbeitsflichen
. Schleifen der Arbeitsflichen
. Besondere Verfahren zum Schirfen oder sonstigen Behandeln der Arbeitsflichen (durch Sandstrah-
len 67b; Schirfen von Feilen durch Atzen 48d1, 1 06)
. Werkzeuge oder Zubehor fiir das Herstellen von Feilen oder Raspeln, z. B. MeiBel, Auflagebocke

Reiben von Bohrungen
Reibmaschinen oder Reibvorrichtungen (Werkzeughalter fiir Werkzeugmaschinen 49m, 3 00; Griffe fir
Handwerkzeuge 87d)

Reibahlen
. mit eingesetzten Messern
. mit verstellbaren Messern
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. nachstellbar zum Ausgleichen der Abniitzung (77 04 hat Vorrang)

. durch Auseinanderspreizen geschlitzter Teile des Werkzeugkorpers

. durch Auftreiben eines rohrformigen, ungeschlitzten Teils des Werkzeugkorpers
. mit konisch angeordneten Messern (Kegelreibahlen)
. fiir Sonderzwecke, z. B. zum Bearbeiten von Zylinderenden

Anderweitig nicht vorgesehene Verfahren, Maschinen oder Vorrichtungen zum Metallbearbeiten durch
Spanabheben (durch kombinierte Verfahren 81 00; Werkzeughalter fiir Werkzeugmaschinen 49 m, 3 00;
Griffe fir Handgerite 874d)
. Maschinen oder Vorrichtungen zum Schaben (Drehmaschinen zum Abschrigen, Abrunden oder Ent-
graten von Stangen- oder Rohrenden 49a, 5 16)
. mit umlaufendem Schneidwerkzeug, z. B. zum Glitten von Lagerbiichsen
. mit hin- und hergehendem Schneidwerkzeug
. Handschaber
. Halter firr Schabewerkzeuge oder zu schabende Werkstiicke

Verfahren, Maschinen oder Vorrichtungen zum Metallbearbeiten, die nicht auf eine einzelne Haupt-
gruppe dieser Unterklasse beschrankt sind (kombiniert mit anderen Metallbearbeitungsvorgingen 491,
13 00, 23 00)

_IPC: B 231 - Herstellen von Zahnridern oder Zahnstangen (Anordnungen zum Ko-
pieren oder Steuern 49m; Herstellen durch Stanzen 7¢; durch Walzen 7{; durch Schmie-
den oder Pressen 7h; durch GieBen 31b)

Zustindigkeitsbereich:

Diese Unterklasse deckt in erster Linie Verfahren und Vorrichtungen zum Herstellen genau verzahnter
FElemente fiir Zahngetriebe. Sie schlieBt auch die Herstellung verzahnter oder dhnlich geformter anderer
Gegenstinde ein, z. B. Klauenkupplungen, nutenverzahnte Wellen. Friaswerkzeuge, jedoch nur durch
gleichartige Verfahren oder Vorrichtungen.

In dieser Unterklasse bedeutet

(1) der Ausdruck »Verzahnunge auch die Zihne oder Fliigel anderer genau ineinandergreifender, Relativ-
bewegungen dhnlicher Art ausfiihrender Kérper, wie Kreiselpumpen, oder -gebliseldufer;

(2) der Ausdruck »Profil« den UmriB beider Zahnflanken, nur einer Flanke oder der Gegenflanke der an-
liegenden Zihne;

(3) der Ausdruck »gerades, daB ein Zahn als Ganzes (unter AuBerachtlassen von Kriimmungen der Zahn-
flanke in sich, z. B. der Balligkeit) in seiner Lingsrichtung gerade ist, z. B. in Richtung des Radius
eines Stirnrades gesehen. Er schlieBt dementsprechend die Zihne von Schraubenridern und von
Kegelridern iiblicher Bauart ein;

(4) der Ausdruck »Raumfrisen« das Frisen mit einem umlaufenden Friser mit Zshnen von zunehmender
Hohe und/oder Breite

Herstellen von Verzahnungen durch Werkzeuge, deren Profil dem herzustellenden Flankenprofil ent-
spricht (Herstellen von gewdlbten Zihnen 9 00)

. durch Schleifen

. durch Hobeln oder StoBen

. durch Fridsen

. durch Riumen; durch Riumirisen

Herstellen von Verzahnungen durch Kopieren mittels Schablonen, deren Profil dem der gewiinschten
Zahnflanke, eines Teils davon oder einer Nachbildung davon in einem verinderten MafBstab entspricht
(Kopiersysteme oder -vorrichtungen an sich 49m, 35 00) .

Herstellen gerader Verzahnungen durch abwilzendes Bewegen eines Werkzeugs in bezug auf das Werk
stiick oder durch einhiillendes Bewegen in bezug auf die herzustellende Verzahnung
. durch Schleifen
. mittels einer Schleifschnecke
. mittels einer ebenen Schleifscheibe
. mittels einer Schleifscheibe mit dem Profil eines oder mehrerer Zzhne einer Zahnstange
. . mittels einer Schleifscheibe mit dem Profil eines oder mehrerer Zihne eines Kronenrades
. durch Hobeln oder Stoflen
. mittels eines Werkzeugs mit dem Profil eines oder mehrerer Zahne einer Zahnstange
. mittels eines Werkzeugs von der Form eines Stirnrades oder eines Teiles davon
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. mittels eines Werkzeugs mit dem Profil eines Zahnes eines Kronenrades
. durch Frisen
. mittels eines Abwalzfrisers zum Herstellen von Stirnridern
. mittels eines Abwilzfriasers zum Herstellen von Kegelradern
. mittels eines Werkzeugs mit dem Profil eines oder mehrerer Zihne einer Zahnstange zum Herstellen
von Stirnradern
. durch Riumen; durch Riumirisen

Herstellen von Pleilverzahnungen

Herstellen von Verzahnungen mit in ihrer Langsrichtung gekriimmten Zihnen
. durch Schleifen
. durch Hobeln oder StoBen mit hin- und hergehenden Schneidwerkzeugen
. von der Form eines Stirnrades oder eines Teiles davon
. durch Frisen, z. B. mit einem Schraubenabwilziriser
. mit einem Stirnirdser

Herstellen von Schneckenridern, z. B. durch Abwilzfrdsen

Herstellen von Schnecken mit Maschinen zum Herstellen von Verzahnungen
. von zylindrischen Schnecken

. durch Schleifen
. von Globoidschnecken

. durch Schleifen

Verfahren oder Maschinen zum Herstellen besonderer Verzahnungen, die nicht durch die Gruppen 7 00
bis 13 00 gedeckt sind

. an Ridern mit wechselndem Eingriffsradius, z. B. an elliptischen Ridern

. mit kleiner Steigung an Uhrenridern od. dgl.

. an der Stirnseite von Ridern, z. B. fiir Klauen- oder Zahnkupplungen

. Herstellen von ineinander eingreifenden Laufern, z. B. fiir Pumpen

Sonstige Verfahren oder Maschinen zum Herstellen von Verzahnungen, die nicht durch die vorhergehen-
den Gruppen gedeckt sind

Fertigbearbeiten von Verzahnungen durch andere als die zum Herstellen verwendeten Werkzeuge
. Léappen von Verzahnungen
. von Stirnridern mit einem Werkzeug von der Gegenform
. Honen von Verzahnungen
. Schaben von Zahnflanken
. . mittels eines an den Zihnen auf- und abwirtsbewegten Werkzeuges
. Entgraten der Zahnkanten
. durch Schleifen

Werkzeug fiir Maschinen zum Herstellen von Verzahnungen
. Schleifscheiben; Schleifschnecken (Abziehen oder Abrichten von Schleifwerkzeugen, Schlettwerkzeuge
allgemein 67c¢)
. Hobel- oder StoBwerkzeuge
. mit dem Gegenprofil der Verzahnung (Profilstahl)
. mit dem Profil eines oder mehrerer Zihne einer Zahnstange (Kammstahl)
. Schneidrider von der Form eines Stirnrades oder eines Teils davon
. Friswerkzeuge
. scheibenférmige Profilirdser
. Abwilziriser
. kegelige, z. B. fiir Kegelridder
. . Schlagmesser
. Stirnfriser fiir in Langsrichtung gewdlbte Verzahnungen
. Raumfraser
. Riumwerkzeuge
. Schabwerkzeuge

Zubehor oder Ausriistungen fiir oder vereinigt mit Maschinen zum Herstellen von Verzahnungen oder in
diese eingebaut (Werkzeugfithrungen in den entsprechenden Gruppen zum Herstellen von Verzahnungen;
Zubehor oder Ausriistungen, sofern nicht auf Maschinen zum Herstellen von Verzahnungen beschrinkt
49m}
. Zufithrvorrichtungen; Einspannvorrichtungen

. Zufiihrvorrichtungen

. Einspannvorrichtungen
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. Teileinrichtungen

. Einrichtungen zum Ausgleich von Fehlern in Antrieben oder Teileinrichtungen

. Andere Vorrichtungen, z. B. Werkzeughalter; Priifeinrichtungen fiir Werkstiicke in Maschinen zum
Herstellen von Verzahnungen

49e - IPC: B 23g - Gewindeschneiden; damit verbundenes Bearbeiten von Schrauben, Schrau-
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benkﬁpfen oder Muttern (Herstellen schraubenformiger Nuten durch Drehen 49a, 5 43,
durch Frisen 49b, 3 32, durch Schmieden, Pressen oder Himmern 7h, 1 56, durch Schlei-
fen 67a, 3; Anordnungen zum Kopieren oder Steuern 49m; Formen von Gewinde durch
Wellen von Rohren 7c, 15 04; durch Walzen 71, 3 02)

Zustindigkeitsbereich:

Der Ausdruck »Gewindeschneiden« schiieBt auch die Verwendung spanlos arbeitender Werkzeuge ein, die
in Form und Verwendungsweise Gewindeschneidwerkzeugen dhnlich sind.

Gewindeschneiden und -bohren; Automatische Gewindeschneid- oder -bohrmaschinen
. Gewindeschneiden an zylindrischen oder konischen AuBen- oder Innenflichen, z. B. an Ausnehmungen,
Ansitzen (116, 1 22, | 32, ] 36 haben Vorrang)
. Einspindelige Gewindeschneidmaschinen
.. zum Herstellen konischer Schrauben, z. B. Holzschrauben
. Mehrspindelige Gewindeschneidmaschinen
. . zum Herstellen konischer Schrauben, z. B. Holzschrauben
. Maschinen mit einem zahnradartig oder shnlich gestalteten Schneidwerkzeug, durch dessen Dreh-
bewegung das Gewindeprofil auf dem sich drehenden Werkstiick erzeugt wird (Gewindeabwilz-
maschinen)
. zum Herstellen konischer Schrauben, z. B. Holzschrauben
. Gewindebohren mittels Gewindebohrer (1 26, 1 32, | 36 haben Vorrang)
. . Einspindelige Gewindebohrmaschinen
.. Mehrspindelige Gewindebohrmaschinen
. Maschinen zum Gewindeschneiden an Rohren
. . tragbar
. Handbetitigte Gewindeschneidvorrichtungen (Schneidwerkzeuge 5 00)
. mit Einstellvorrichtungen fiir das Gewindeschneidwerkzeug
. ohne Einstellvorrichtungen fiir das Gewindeschneidwerkzeug, z. B. mit Schneideisenhalter (Wind-
eisen 87a, 22)
. Gewindefrisen
. mit einem exzentrisch zur Drehachse des Werkstiickes umlaufenden Schneideinsatz (Gewinde-
wirbeln)
. Gewindeschleifen
. . mit Langsvorschub der Schleifscheibe entsprechend der Steigung des gewiinschten Gewindes
. ohne Lingsvorschub der Schleifscheibe
. Spitzenloses Gewindeschleifen
. Ausristung oder Zubehorteile fiir Maschinen oder Vorrichtungen zum Gewindeschneiden
. Handhaben fiir Gewindeschneidwerkzeuge
. Fiihrungen fiir Gewindeschneidwerkzeuge
. zum Gewindeschneiden durch aufeinanderfolgende Arbeitsvorgénge
. zum Gewindeschneiden an Rohren

Anordnungen oder Zubehér zum Gewindeschneiden auf Werkzeugmaschinen, die nicht nur zum Ge-
windeschneiden bestimmt sind, z. B. auf Leit- und Zugspindeldrehmaschinen
. zum selbsttitigen An- und Abstellen des Gewindeschneidwerkzeuges
. zum wiederholten Anstellen des Gewindeschneidwerkzeuges in einer bestimmten Arbeitsstellung
. zur Korrektur von Leitspindelsteigungsfehlern
. zum Vorschub oder Steuern des Gewindeschneidwerkzeuges oder des Werkstiickes mit Leitschienen,
-kurven od. dgl.
. beim Schneiden von Gewinden ungleicher Steigung
. unter Verwendung mehrerer nebeneinander angeordneter Gewindeschneidwerkzeuge, z. B. mehrere
Gewindestihle
. beim Schneiden konischer Gewinde
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Gewindeschneidwerkzeuge; Schneidképfe
. ohne Einstellvorrichtungen
. Gewindeschneideisen
. Gewindebohrer (Futter dafiir 49a, 31 00)
. mit Einstellvorrichtungen
. Gewindeschneidkpfe
. selbstofinend
. Gewindebohrképfe
. selbstoffnend
. Gewindefriser
. Kombinierte Werkzeuge, z. B. mit Bohrern

Herstellen von Gewinden mit spanlos arbeitenden Werkzeugen, die in Form und Verwendungsweise Ge-
windeschneidwerkzeugen Zhnlich sind (Maschinen oder Vorrichtungen, die nicht fiir eine bestimmte Art
der Gewindeherstellung ausgebildet sind 1 00)

. Werkzeuge dafiir, z. B. Spanlos-Gewindebohrer, Gewindedriickdorne

Bearbeiten von Schrauben, Schraubenkdpfen oder Muttern in Verbindung mit dem Gewindeschneiden,
z. B. Schlitzen oder Entgraten von Schraubenkdpfen oder -schiften; Fertigbearbeiten von Schraubge-.
winden, z. B. Polieren

Zu- und Abfithreinrichtungen fiir oder vereinigt mit Gewindeschneidmaschinen oder in diese eingebaut
(fiir Werkzeugmaschinen allgemein 49m)

- IPC: B 23k — Liten; Schweifien; Schneiden durch értlich begrenztes Zufiihren von

Hitze, z. B. Brennschneiden (Plattieren 491, 3 00; Anordnungen zum Kopieren oder
Steuern 49m)

Zustindigkeitsbereich:

In dieser Unterklasse werden auch fiir die aufgefiihrten Zwecke besonders ausgebildete elektrische Schal-
tungen behandelt.

Lsten (wenn die Verwendung von Schweifimaschinen oder SchweiBeinrichtungen wesentlich ist, in den
entsprechenden Gruppen)

Loten von Metall (3 00 hat Vorrang; Verwendung besonderer Werkstoffe oder Mittel 35 00)
. Weichléten
. Hartloten oder Loten bei hoher Temperatur
. Lbten unter Anwendung von Schwingungen, z. B. von Ultraschallschwingungen
. Léten durch Eintauchen in schmelzfliissiges Lot
. Lichtbogen-Bolzenlsten
. Loten bestimmter Gegenstinde oder Werkstiicke
. von Nihten (Herstellen von Rohren unter Einschlu weiterer Bearbeitungsvorginge; andere Wege
als Loten 7b)
. von Lingsnihten, z. B. von Biichsen
. . . von Rundnihten, z. B. von Biichsen
. Vorbehandeln zu lotender Werkstiicke, z. B. im Hinblick auf das Aufbringen eines galvanischen Uber-
zuges (Behandeln von Oberflichen oder Werkstoffen in bestimmter Weise in den entsprechenden
Klassen, z. B. 48b, 80b)

Werkzeuge, Vorrichtungen oder besonders Zubehdr zum Loten, nicht auf besondere Verfahren be-
schrinkt (zum Lioten verwendete Werkstoffe 35 00)

. Lotkolben; einsetzbare Lotspitzen

. Einrichtungen zum Erhitzen (Lotlampen oder Lotrohre 4g; elektrische Heizelemente 21h)

. Lotzufithrungen; Lotschmelztiegel

Gasschweillen oder -schneiden

Gasschmelzschweiflen
. NahtschweiBen (Herstellen von Rohren unter Einschlul weiterer Bearbeitungsvorginge als Schweiien
7b)
. unter Verwendung zusitzlicher profilierter SchweiBimetallbénder od. dgl. lings der SchweiBkanten
. . von Lingsnihten

6. Erglinzungslieferung 1. 4, 1969
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. von Rundnihten
. Schweiflen von Werkstiicken aus Schichten unterschiedlicher Metalle, z. B. plattierter Werkstiicke
. unter Beriicksichtigung der Eigenschaften des zu schweiBenden Werkstoffes
. . von Nichteisenmetallen (5 16 hat Vorrang)
. von verschiedenen Metallen
. zu anderen Zwecken als zum Verbinden von Teilen, z. B. zum Auftragsschweilen

. unter Anwendung von Schwingungen, z. B. von Ultraschallschwingungen

. Hilfseinrichtungen, z. B. Unterlagen, Fithrungen
. Halter fiir Brenner (nicht auf Gasschweilen beschrinkt 37 02)

Schneiden, Schilen oder Flimmen von Oberflichen durch Hitze

. Maschinen, Gerite oder Einrichtungen zum Schneiden flacher Werkstiicke, z. B. Platten

. Maschinen, Gerite oder Einrichtungen zum Schneiden gekriimmter Werkstiicke, z. B. Rohre

. Maschinen, Gerite oder Einrichtungen zum Schilen oder Flimmen von Oberflichen

. unter Anwendung zusitzlicher Stoffe oder Mittel zum Unterstiitzen des Schneidens, Schilens oder

Flammens der Oberfliche
. Hilfsvorrichtungen, z.B. zum Fithren oder Halten des Brenners (bei anderen Metallbearbeitungs-

maschinen anwendbare Fiihrungseinrichtungen 49m)

Anderweitiges Schweillen oder Schneiden

LichtbogenschweiBen oder -schneiden (Elektro-Schlackeschweifien 25 00; Schweiltransformatoren
21d2; SchweiBgeneratoren 21d1, 21d2, 21d3)

. Nahtschweilen; Nahtunterlagen; Einsatzstiicke

. Schweiflen zu anderen Zwecken als zum Verbinden, z. B. Auftragsschweillen

. Anordnungen oder Schaltungen zum Erzeugen der Ziindspannung und zum Stabilisieren des Licht-
bogens A

. Anordnungen oder Schaltungen zum magnetischen Steuern des Lichtbogens

. Andere elektrische Schaltungen hierfiir; Schutzschaltungen; Fernsteuerungen

. Selbsttitiger Vorschub der Elektroden oder der Werkstiicke beim Punkt- oder NahtschweiBlen oder
Schneiden

. unter Verwendung umbhiillter Elektroden

. unter Verwendung von Schutzgas

. SchweiBen mit verdecktem Lichtbogen

. Bolzenschweiflen

. PerkussionsschweiBen

. Besonderheiten in Verbindung mit Elektroden (Form oder Zusammensetzung von Elektroden 35 00)
. Zubehor zu Elektroden, z. B. Ziindspitzen
. Haltevorrichtungen fiir Elektroden (sofern nicht auf das Lichtbogenschweifilen oder -schneiden be-

schrinkt 37 02)
. . . Schwingende Halter fiir Elektroden
. Zubehér

Widerstandsschweilen; Trennen durch Widerstandserhitzung
. Prefstumpfschweilen
. Abschmelzstumpfschweilen

. unter Verwendung von Rollenelektroden
. NahtschweiBen, soweit nicht auf eine der vorhergehenden Untergruppen beschrinkt

. PunktschweiBen; HeftschweiBen

. . unter Anwendung von Schwingungen

. BuckelschweiBen
. unter Beriicksichtigung der Eigenschaiten des zu schweiBenden Werkstoffes

. von Nichteisenmetallen (11 20 hat Vorrang)
. . von unterschiedlichen Metallen

.. Trennen durch Widerstandserhitzung
. Elektrische Stromversorgung oder Steuerschaitungen dafiir

. Speicherentladungs-Schweilen

. Ortsbewegliche Schweileinrichtungen
. Besonderheiten in Verbindung mit Elektroden {Form oder Zusammensetzung von Elektroden 35 00)

SchweiBlen durch Induktionserhitzung
. Nahtschweien

SchweiBen oder Schneiden mittels Ladungstrigerstrahlen, auch Bohren oder Perforieren

Anwendung von Kernenergie zum Schweilen oder verwandten Arbeitsverfahren



17

49h

19 o0

v

21 00
23 00
25 00

27 00

29 00

31 00

- 02
- 04
- 06
-~ 08

xDT - 09
-~ 10

3300

3500
- 02

— 04
- 06
- 08
-~ 10
—12
- 14
- 16

—18
-20
-22
- 24
- 26
~ 28
- 30
-32
- 34
- 36
- 38
- 40

37 o0

- 02
— 04
- 06

SchweiBen durch Schlagen oder anderes Anpressen nach oder beim Erhitzen der Werkstiicke (Schmieden,
Himmern, Pressen 7g, h)

KaltpreBschweiBien (Schmieden, Himmern, Pressen 7g, h)
Aluminothermisches Schweiflen

SchlackeschweiBen, auch ElektroschlackeschweiBen, d. h. Anwenden einer erhitzten Pulver-, Schlacken-
oder shnlichen Schicht oder Masse in Berithrung mit dem zu verbindenden Werkstoff (23 00 hat Vor-
rang; SchweiBen unter verdeckten Lichtbogen 9 18)

Schweiflen oder Schneiden auf andere, vorher nicht aufgefithrte Art, z. B. elektrolytisches Schweiien
(SchweiBen durch Laserstrahlen 491, 1 32; Bearbeiten von Metall durch Elektroerosion 491, 100, z. B,
elektrolytisches Schneiden 491, 1 04)

SchweiBen, nicht auf Arbeitsvorginge beschrinkt, die durch eine einzelne vorhergehende Hauptgruppe
gedeckt sind

Bestimmten Gegenstinden oder Zwecken angepaBtes Loten, Schweiflen oder Brennschneiden, soweit es
nicht durch eine einzelne vorhergehende Hauptgruppe gedeckt ist (Herstellen von Rohren oder Profil-
stangen unter EinschluB weiterer Bearbeitungsvorgénge als Léten oder Schweillen 7b, 37 08, 37 04)
. Loten oder Schweifien

. Anbringen von Schneidplitichen od. dgl. an Werkzeugen

. Loten oder SchweiBen zum Herstellen von Rohren

. Loten oder Schweilen von Nihten zum Herstellen von Profilstangen

. SchweiBlen von Schienen, Gittern usw., nur elektrisch
. Schneiden oder Abtragen der Oberfliche

Besonders profilierte Werkstiickrander zum Herstellen von Lot- oder Schweifiverbindungen; Fiillen der
dabei gebildeten Nihte

SchweiBstibe, Elektroden, Werkstoffe oder Mittel zum Léten, Schweiflen oder Schneiden
. Mechanische Einzelheiten, z. B. ihre Form ‘
. zur Verwendung als Elektroden (Ziindspitzen fiir das Lichtbogenschweien oder -schneiden 9 26)
mit unrundem Querschnitt; von besonderer Ausbildung, z. B. besonderem Innenaufbau
. mit mehreren Kerndrihten; Mehrfachelektroden
. . mit mehr als einer Uberzugsschicht oder Werkstoffummantelung
. . zu anderer Verwendung bestimmt (nicht als Elektroden)
. zum Lten i
. mit unrundem Querschnitt; von besonderer Ausbildung, z. B. besonderem Innenaufbau (35 14 hat
Vorrang) :
. mit mehreren Kerndrihten; Mehrfachschweilstibe
. . mit mehr als einer Uberzugsschicht oder Werkstoffummantelung
. Zusammensetzung oder Beschaffenheit des Werkstoffs
. Auswahl von Lot- oder SchweiBwerkstoffen (35 34 hat Vorrang)
. mit einem Schmelzpunkt des Hauptbestandteils unter 400 °C
. mit einem Schmelzpunkt des Hauptbestandteils unter 950 °C
. . . mit einem Schmelzpunkt des Hauptbestandteils unter 1550 °C
. . . mit einem Schmelzpunkt des Hauptbestandteils iiber 1550 °C
. . Werkstoffe mit Verbindungen, die beim Erhitzen Metalle bilden
. Auswahl nichtmetallischer Zusammensetzungen, z. B. Uberziige, FluBmittel (35 34 hat Vorrang)
. Auswahl von Medien, z. B. besondere Atmosphiren zum Umgeben der Arbeitsstelle
. Herstellen von Drihten oder Stiben zum Léten oder Schweifien (Verfahren nach einem einzigen
Arbeitsvorgang in den betreffenden Klassen, z. B. 75¢, 7b)

Hilfsvorrichtungen, die nicht auf einen Arbeitsvorgang beschriankt sind, der durch eine einzelne voran-
gehende Hauptgruppe gedeckt ist (sofern auch bei anderen Metallbearbeitungsmaschinen  als Lot-,
SchweiB- oder Brennschneidmaschinen anwendbar 49 m; Augenschutzschilde fir Schweiler, die am
Korper getragen oder in der Hand gehalten werden 30d, 27; andere Schutzschilde fiir Schweiler 47a4,
1 06)

. Wagen zum Abstiitzen des Schwei8- oder Schneidgliedes

. zum Halten oder Ausrichten von Werkstiicken

. zum Einbringen des geschmolzenen Werkstoffes, z. B. um ihn auf einen gewiinschten Bereich zu be-

grenzen

6. Ergéinzungslieferung 1. 4. 1969
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versalwerkzeugmaschinen (Anordnungen zum Kopieren oder Steuern 49m)
Anmerkung: Der Zustindigkeitshereich unter der Uberschrift der Klasse 49 ist zu beachten,

Zustindigkeitsbereich:

(1) Bei Auslegung des Begriffes smehrstufige Bearbeitungsverfahrene ist der Zusammenbau von Teilen als
Bearbeitungsvorgang anzusehen, sofern er nicht ein wesentliches Merkmal des darauffolgenden Metall-
bearbeitungsvorganges ist.

(2) Der Ausdruck »Metallbearbeitung« und Zhnliche Ausdriicke decken auch nichtmechanisches Behan-
deln von Metallen, sofern dafiir nicht eine einzelne andere Klasse, wie 18¢, 40b, 40d, 48, vorgeschen
ist. Dementsprechend kénnen Kombinationen solcher Behandlungen mit einem anderen Metallbear-
beitungsvorgang in dieser Unterklasse eingeordnet werden.

(3) Fiir nichtmetallische Werkstoffe deckt diese Unterklasse nur solche nichtmechanische Behandlungs-
vorgéinge (vgl. Abs. 2), die hierin besonders aufgefiihrt sind.

Metallbearbeiten durch Elektroerosion, d. h. Abtragen von Teilchen von Metallwerkstiicken durch un-
mittelbares Einwirken elektrischer Strome hoher Stromdichte durch Vorrichtungen an Stelle von Werk-
zeugen; sonstiges Metallbearbeiten auf gleiche Weise (Werkzeuge fiir elektrolytisches Schleifen 67c; elek-
trolytisches Oberflichenbehandeln im allgemeinen 48a; Anwendung von elektrischen Stromen schwacher
Dichte, d. h. elektrolytisches Atzen oder Polieren 48a, 3 00)
. Gerite; Vorrichtungen; elektrische Schaltungen

. fiir Elektroerosion in einem elektrolytischen Medium

. fiir Lichtbogenentladung

. fiir Funkenentladung
. . fiir kombinierte Erosionsverfahren; fiir gleichzeitiges erosives und mechanisches Metallbearbeiten

(mechanisches Schleifen oder Polieren 67)

. Elektroden; Verschicben oder Einstellen der Elektroden in bezug auf das Werkstiick
. . Einhalten des erforderlichen Abstandes zwischen Elektroden und Werkstiick
. Anwendung bestimmter Arbeitsmedien, z. B. Dielektrika, Elektrolyte
. zum Werkstoffauftragen, z. B. harter Oberflichenschichten
. zum Erzeugen von Oberflichenwirkungen, z. B. Glitten, Aufrauhen
. Bearbeiten von Werkstoffen mittels Plasma

Bearbeiten von Werkstoffen mittels Laserstrahlen

Plattieren von Metall; Verbinden metallischer Werkstiicke durch die gleichen Verfahren (Plattieren durch
Strangpressen 7b ; durch Sintern von Metallpulver 31b3; durch Klebstoffe 47at1, 11 00; durch eine einzige
andere Unterklasse gedeckte und nicht auf das Plattieren beschriinkte Verfahren oder Gerite in dieser
betreffenden Unterklasse, z. B. 7¢, 39 00)
. durch Anwenden von Druck oder von Druck und Wirme; Vorbereiten der Werkstiicke dafiir
. mittels einer Presse
. mittels eines Walzwerkes
. . mittels KaltpreBschweiBlens
. mittels Explosionsdrucks
. durch Schmelzen des Metalls einer Schicht
. Verhindern des Luftzutrittes beim Plattieren; Plattieren unter Schutzgas oder Vakuum (Plattieren
mittels einer Zwischenschicht 3 14)
. mit einer Zwischenschicht, z. B. zum Absorbieren oder Erzeugen von Gas, zum Begiinstigen des Ver-
bindens der Teile
. Zonenweises Plattteren durch Zwischenlegen schweihindernder Stoffe zwischen nicht zu verschweiBen-
den Bereichen
. . zum Herstellen von Hohlkérpern aus miteinander verbundenen Tafeln oder Bindern, die aufblihbar
oder in anderer Weise aufweitbar sind (Verfahren mit EinschluBl des Aufblihens 15 26; Vorbehand-
lung dafiir)
. von Schichten verschiedener Werkstoffe, z. B. Bimetallstreifen, soweit nicht durch eine der vorherge-
henden Untergruppen gedeckt
. Anfiigen von Teilen anderer Beschaffenheit an bestimmte Stellen von Werkstiicken
. von Verstirkungen an Werkstiicken, z. B. von verschleififesten Schichten an EBbestecken
. . von Arbeitsteilen an Werkzeugen, z. B. von Schneiden
. Besondere Verfahren zum nachtriglichen Trennen, z. B. hochwertiger Metalle von Schrott ~

Fassen von Edelsteinen od. dgl. in Metallteile, z. B. von Diamanten in Werkzeugen

Wiederherstellen oder Instandsetzen von Gegenstinden (durch eine einzelne andere Unterklasse gedeckte
und nicht auf das Wiederherstellen oder Instandsetzen beschrinkte Arbeitsweisen oder Vorrichtungen
in dieser betreffenden Unterklasse; durch Gie3en 31b2, 19 10)
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702 . von Kolben oder Zylindern
- 04 | Instandsetzen zerbrochener oder gesprungener Metallteile, z. B. GuBstiicke
900 Mechanisches Behandeln oder Fertigbearbeiten von Oberflichen, mit oder ohne Kalibrieren, hauptsich-
lich zum Erhshen der VerschleiB- oder Schlagfestigkeit, z. B. Glitten oder Aufrauhen von Turbinen-
schaufeln oder Lagern (durch eine einzelne andere Unterkiasse gedeckte Behandlungsvorginge in dieser
betreffenden Unterklasse, z. B. 67b, 18c, 7 00; 40d, 1 00); anderweitig nicht vorgesehene Besonderheiten
solcher Oberflichen ohne Angabe ihrer Behandlung
- 02 Behandeln oder Fertighearbeiten unter Druckanwendung, z. B. Riffeln (9 04 hat Vorrang)
- 04 | Behandeln oder Fertigbearbeiten durch Himmern oder wiederholte Druckanwendung

1100 Verbinden von Metallwerkstiicken durch Bearbeitungsvorginge, die nicht vollstindig durch 7g oder 49h
gedeckt sind (3 00 hat Vorrang; Verbinden von Metallblechen, -rohren, -stangen oder ~-profilen 7 ¢, 39 00;
Herstellen von Gegenstinden, wobei das Herstellungsverfahren unwesentlich ist, in den entsprechenden
Unterklassen fiir die Gegenstinde, z. B. 7d, 15 00; 73, 19 00; Handwerkzeuge zum Verbinden von Draht
oder Band 87a, 21; Verbinden von Metallteilen durch Klebstoffe 4721, 11 00)

~02 | durch Ausdehnen und anschlieSendes Schrumpfen oder umgekehrt, z. B. durch Druckmitteldruck;
durch Herstellen von Prefsitzen

1300  Herstellen von Metallgegenstinden durch vorwiegend maschinelles, jedoch nicht durch eine einzelne
andere Unterklasse gedecktes Bearbeiten (Herstellen bestimmter Gegenstinde 15 00)

—02 | bei denen nur die maschinellen Bearbeitungsvorginge von Bedeutung sind
- 04  durch Ablingen von Profilwerkstoff

1500  Herstellen bestimmter Metallgegenstinde durch Bearbeitungsvorginge, die nicht durch eine einzeine
andere Unterklasse oder durch eine Gruppe dieser Unterklasse gedeckt sind
Anmerkung: Diese Gruppe ist auf die in ihren Untergruppen aufgefithrten Gegenstinde beschriankt.

—02 ., von Turbinen- oder dhnlichen Schaufeln aus einem Stiick

- 04 | von Turbinen- oder dhnlichen Schaufeln aus mehreren Stiicken

—06 . von Kolbenringen aus einem Stiick

-08 , von Kolbenringen aus mehreren Stiicken

—10 | von Kolben

-12 .| von Rosten

—14 | von verzahnten Teilen, z. B. von Zahnridern

—16 . von Platten mit Léchern sehr kleinen Durchmessers, z. B. von Spinn- oder Brennerdiisen
~18 . von Bremsklotzen

—20 . von Eisenbahnbedar!, z. B. von Puffern

~22 . von GeschoB- oder dhnlichen Hiilsen

—24 , von Gesenken (7b, 318, 25 10; 7¢, 37 20 haben Vorrang)

—-26 ., von Wirmeaustauschern od. dgl.

—-28 . von Schneidwerkzeugen (von Sigen 49¢, 63 99, 65 00; von Feilen oder Raspeln 49¢, 73 00)
- 30 . von Dreh- oder dhnlichen Werkzeugen

-32 . von Spiralbohrern

- 34 . von Frisern

-3 . . . zum Gewindeschneiden

- 38 . von Hobel- oder Sto3werkzeugen (15 3¢ hat Vorrang)

— 40 . von Scherwerkzeugen

-42 ., von Riumwerkzeugen

— 44 . von Schlicht- oder Schabewerkzeugen

— 46 . von Aufreibwerkzeugen

— 48 . von Gewindeschneidwerkzeugen (Friser zum Gewindeschneiden 15 36)
~ 50 . von Gewindeschneideisen

- 52 . von Gewindebohrern

1700 Metallbearbeitungsvorginge, die nicht durch eine einzelne andere Unterklasse oder durch eine andere

Gruppe dieser Unterklasse gedeckt sind
—02 . Einstufige Metallbearbeitungsverfahren; Maschinen oder Vorrichtungen dafiir
~04 _ in Bezug auf den verwendeten Werkstoff oder die von ihrer Form unabhingige Art des Erzeugnisses
— 06 . Herstellen von Stahlwolle od. dgl.

1900  Maschinen zum Zusammensetzen oder Auseinandernehmen von Metallwerkstiicken, mit oder ohne Ver-
formen (Festsitze 11 00); Werkzeuge oder Vorrichtungen hierfiir, soweit sie nicht in anderen Klassen auf-
gefiihrt sind (Handwerkzeuge im allgemeinen 87)

—02 . zum Verbinden von Werkstiicken durch PreBsitz oder zum Losen von Prefisitzen
—04 | zum Zusammensetzen oder Auseinandernehmen von Teilen
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19 06
- 08

21 00

23 00

-~ 02.

— 04
- 06

25 00

49m

. zum Festschrauben oder Lésen von Schrauben oder Muttern
. zum Aufbringen von Unterlegscheiben, Sprengringen od. dgl. auf Bolzen oder andere Teile

Maschinen zum Zusammensetzen mehrerer verschiedener Teile zu Baugruppen, mit oder ohne vorher-
gehendes oder nachfolgendes Bearbeiten der Teile, z. B. mit Programmsteuerung

Maschinen oder Maschinenanordnungen zum Auwfithren bestimmter Kombinationen verschiedener
Metallbearbeitungsvorginge, die nicht durch eine einzeine andere Unterklasse gedeckt sind (wenn die
Art der Bearbeitungsvorginge unwesentlich ist 49m, 37 00 bis 41 00; Einzelheiten in bezug auf Bearbei-
tungsvorginge, die in einer anderen Unterklasse aufgefiihrt sind, in dieser betreffenden Unterklasse)

. Werkzeugmaschinen fiir verschiedene spanabhebende Bearbeitungsvorginge (Drehbinke, z. B. Revol-

verdrehbinke, 49a; kombinierte Waagrechtbohr- und -frismaschinen 49a, 39 02)
. fiir spanabhebende und andere Metallbearbeitungsvorginge
. Metallbearbeitungsanlagen aus mehreren miteinander vereinigten Maschinen oder Vorrichtungen

Sonstiges Behandeln von Werkstiicken vor oder wihrend des spanabhebenden Bearbeitens zum Erleich-
tern der Werkzeugwirkung oder zum Erreichen eines geforderten Endzustandes des Werkstiickes, z. B.

zum Beseitigen innerer Spannungen

_ IPC: B 23q - Einzelheiten, Bestandteile oder Zubehor fiir Werkzeugmaschinen, z. B.
Anordnungen zum Kopieren und Steuern (Werkzeuge fiir Dreh- und Bohrmaschinen
und dhnliche Werkzeuge im allgemeinen 49a, 27 09); Werkzeugmaschinen im allge-
meinen in Bezug auf die Bauart bestimmter Teile; Kombinationen oder Aneinanderrei-
hungen von Werkzeugmaschinen, die nicht auf ein bestimmtes Metallbearbeitungsergeb-

nis abgestellt sind

Zustindigkeitsbereich:

* Der Zustandigkeitsbereich unter der Uberschrift der Klasse 49 ist zu beachten.

1 00
—02
~ 04

— 08

® -

- 12
— 14
~ 16
- 18

® -

— 22

- 24
— 26

-~ 28
- 30

300

In dieser Unterklasse auigefithrte Gruppen fiir Teile von Werkzeugmaschinen decken auch Werkzeug-
maschinen, soweit sie durch die Konstruktionsmerkmale dieser Teile unterschieden sind.

Bauteile, die zum allgemeinen Aufbau einer Maschine gehoren, besonders verhaltnismiBig grofe, fest

angeordnete Bauteile (37 00 hat Vorrang)

. Gestelle, Betten, Stinder od. dgl.; Arbeitstische ohne Vorschub oder ohne Antrieb (umlaufende 1 16);
Anordnung von Fithrungen
. Arbeiistische oder andere Bauteile mit verinderlicher oder einstellbarer Neigung
. ‘Arbeitstische, die in ihre Arbeitsstellung bewegbar sind

. Arbeitsspindeln fiir Werkzeuge oder Werkstiicke oder Trage- oder Haltevorrichtungen fiir diese (1 02
hat Vorrang; falls mit Vorschub oder Antrieb 1 14; Spindelstocke od. dgl., Arbeitsspindeltriger 49a, 19 00)
. Bewegliche Bauteile, z. B. Schwenkarme

. . mit verinderlicher oder einstellbarer Neigung

. Arbeitstische od dgl. mit Vorschub oder Antrieb; dhnliche Bauteile mit Werkzeughalterungen
. Umlaufende Bauteile, z. B. Planscheiben

. . Geradlinig verschiebbare Bauteile, z. B. hin- und hergehend

. Schlitten, Kreuzschlitten od. dgl. (fiir Drehbinke oder ahnliche Maschinenarten 49a, 21 90; nicht an-
getricbene Werkzeughalter 49a, 29 00)

. Andere feststehende Haltevorrichtungen fiir Werkzeuge oder sich bewegende Werkstiicke (Werkzeug-
oder Werkstiickhalter 3 00; Reitstocke 49a, 23 90)

. . Hilfsvorrichtungen, z. B. Liinetten, Stiitzen

. Konstruktive Einzelheiten in bezug auf das Zusammenwirken von gegeneinander verschiebbaren
Bauteilen; Vorrichtungen zum Verhindern von Relativbewegungen soicher Bauteile (Lager fiir sich
geradlinig bewegende Teile 47b, 29 00)
. Feststellvorrichtungen fiir gleitende Teile in jeder gewiinschten Stellung
. in Verbindung mit dem Vorschub gesteuert

Mittel zum mehr oder weniger unmittelbaren Halten, Unterstiitzen oder Ausrichten von Werkstiicken
oder Werkzeugen, die normalerweise von der Maschine entfernbar sind (Arbeitstische oder andere Teile,
2. B. Planscheiben, die normalerweise keine Spanneinrichtungen fiir Werkstiicke aufweisen 1 09; durch
Anzeige- oder MeBeinrichtungen gesteuertes Ausrichten 17 09 nichtangetriehene Werkzeughalter 492,
99 00: umlaufende Werkzeugképfe fiir Drehmaschinen 49a, 3 24, 3 26; allgemeine Besonderheiten von

>

Revolverkapfen 49a, 29 24)
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302 , zum Aufspannen auf ecinem Arbeitstisch, einem Werkzeugschlitten oder einem entsprechenden Teil
(3 15 hat Vorrang)

~ 04 . mit einstellbarer Neigung

— 06 . Werkstiick-Spannmittel, z. B. Spannpratzen (wenn nicht besonders fiir Werkzeugmaschinen 87a)

— 08 . nichtmechanisch betitigt, z. B. hydraulisch

—10 . . Hilisvorrichtungen, z. B. Auflageplatten, Verlingerungsteile

-12 . zum Belestigen an einer Spindel im allgemeinen (3 152 hat Vorrang; Futter 49a, 31 02)

-14 . Dorne im allgemeinen (Spreizdorne 49a, 31 40)

-15 . Haltevorrichtungen fiir Werkstiicke unter Anwendung unmittelbar auf das Werkstiick wirkender magne-

tischer oder elektrischer Kraft

-~ 152 . umlaufend

—154 ., ‘feststehend

—155 , Einrichtungen zum selbsttigigen Einsetzen oder Entfernen von Werkzeugen

—157 . von umlaufenden Werkzeugen

- 16 . in Verbindung mit dem Arbeitsgang des Werkzeuges gesteuert

~18 . nur zum Ausrichten

500 Antriebs- oder Vorschubeinrichtungen; Steuereinrichtungen dafiir (Kopieren 33 00, 35 00; besonders
ausgebildet fiir Bohrwerke oder Bohrmaschinen 492, 39 10,47 02; Programmsteuerungssysteme 42r 1,19 00)

-02 . Hauptantrieb

-~ 04 . Drehantriebe, z. B, der Hauptspindeln

- 06 . Hydraulische oder PreSluft-Drehantriebe

- 08 . mit elektrischer Steuerung

-10 . . Elektrische Drehantriebe

-12 . Mechanische Antriebe mit verinderlicher Ubersetzung

- 14 . stufenweise veridnderlich

- 16 . stufenlos verinderlich

-~ 18 . Vorwihleinrichtungen fiir die Drehzahl der Arbeitsspindel

-20 . Einstellen oder Stillsetzen von Arbeitsspindeln in einer bestimmten Winkelstellung

~22 . Vorschubantriebe fiir Werkzeuge oder Werkstiicke

~24 . die mit dem Hauptantrieb mechanisch nicht verbunden sind, z. B. mit getrennten Motoren (durch

Servomotoren mit dem Hauptantrieb verbunden 5 36)

- 26 . Druckmittel-Vorschubantriebe

- 28 . Elektrische Vorschubantriebe

~30 . . die mechanisch vom Hauptantrieb abgeleitet sind

- 32 . zum Vorschub von Arbeitsspindeln (Vorschub von Arbeitsspindeltrigern 5 34)

—-34 . zum Vorschub anderer Werkzeug- oder Werkstiicktrager, z. B. von Schlitten

-~ 36 . mit einem Servomotor

-38 . kontinuierlich

L durch eine Vorschubspindel (Leitspindel)

—42 L. .. Einrichtungen in Verbindung mit dem Spindelstock

—-4 L. Einrichtungen in Verbindung mit dem sich bewegenden Teil

—46 ..., mit verinderlicher Ubersetzung

-4 L. durch Zahnradgetriebe

~ 50 . schrittweise

- 52 . mit Vorschubbegrenzung

-54 . Einrichtungen oder Einzelheiten, die nicht auf Gruppe 5 02 bzw. Gruppe 5 22 beschrinkt sind

- 56 . Vermeidung von totem Gang

~ 58 . Sicherheitseinrichtungen

70  Anordnungen zum Handhaben von Werkstiicken fiir oder verbunden mit Werkzeugmaschinen oder in
diesen angeordnet, z. B. zum Fordern, Zufiihren, Ausrichten, Wegfithren, Sortieren (in Arbeitsspindeln
eingebaut 492, 13 00, 19 00)

_02 . durch Trommeln, Drehtische oder Drehscheiben

—04 _ durch Greifer

—06 . durch Schieber

—08 . durch Schlitfen oder Rutschen

—10 . durch Magazine

~12 . Sortieranordnungen

- 14 | in FertigungsstraBen

900  Einrichtungen zum Stiitzen oder Fithren beweglicher Metallbearbeitungsmaschinen oder -gerite (fiir
Bohrvorrichtungen 49 a, 45 14; fiir Vorrichtungen zum Bohren oder Gewindeschneiden an Rohren49a,41 08)

—02 . zum Befestigen von Maschinen oder Geriten an Werkstiicken oder anderen Teilen von besonderer

Form, z. B. an Trigern mit besonderem Querschnitt

6. Erginzungslieferung 1. 4. 1969
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1100

- 02
- 04
— 06
- 08
-~ 10

-12
- 14

1300

1500

- 02
® .
- 06
17 00

- 02
- 04
- 06
- 08
- 10
-12
- 14
- 16
-~ 18

19 00

‘ 21 00

- 02

23 00
27 oo

33 00
35 00

- 02

Zubehdr

Zubehor fiir Werkzeugmaschinen, um Werkzeuge oder Maschinenteile in betriebsfihigem Zustand zu

erhalten oder um Werkstiicke zu kiihlen; Sicherheitsvorrichtungen, fiir oder verbunden mit Werkzeug-

maschinen oder in diesen angeordnet (in bezug auf Ausbohr- oder Bohrmaschinen haben 492, 47 24,

47 32 Vorrang; Sicherheitsvorrichtungen im allgemeinen 47a4)

. Vorrichtungen zum Entfernen von Spinen aus den Schneidzihnen umlaufender Schneidwerkzeuge

. Schutzvorrichtungen gegen Uberlastung von Werkzeugen, z. B. zum Begrenzen der Beanspruchung

. Sicherheitsvorrichtungen fiir umlaufende Schneidwerkzeuge

. Schutzabdeckungen fiir Teile von Werkzeugmaschinen; Spritzschutz

. Kiihl- oder Schmiervorrichtungen fiir Werkzeuge oder Werkstiicke (in Werkzeuge eingebaut in der ent-
sprechenden Unterklasse)

. Kiihl- oder Schmiervorrichtungen fiir Maschinenteile

. MaBnahmen oder Einrichtungen zum Aufrechterhalten gleichbleibender Temperaturen in Teilen von
Werkzeugmaschinen

Zubehor fiir Werkzeuge bei Nichtgebrauch, z. B. Schneidenschiitzer

Messen; Anzeigen; Steuern (Programmsteuerungen, automatisches Aufzeichnen 42rt, 19 90)

Einrichtungen zum Steuern der Vorschubbewegung von Werkzeug oder Werkstiick auf Grund von MeB-

ergebnissen (MeB- oder Priifinstrumente 42b)

. nach dem Ist-MaB und dem Soll-Ma8 des in Bearbeitung befindlichen Werkstiickes (15 06 hat Vorrang)

. nach dem FertigmaB des vorhergehend bearbeiteten Werkstiickes (15 06 hat Vorrang)

. nach mehreren, aufgrund verschiedener MeBprinzipien gewonnener Ergebnisse, z. B. durch optische
und mechanische Messungen

Teileinrichtungen; Anordnung von Anzeige- oder MeBgeriten an Werkzeugmaschinen (Instrumente an
sich 42); Halterung oder Anbau von Anzeige- oder MeBgeriten; Lagebestimmung von Werkzeug- oder
Werkstiick durch solche Einrichtungen (fiir Koordinaten-Bohrmaschinen 49a, 39 )

. Teileinrichtungen

. . fiir Winkelteilungen; Teilkopfe

. Anordnung von Noniusskalen

. Anordnung von Einrichtungen zum Messen des Schnittdruckes

. Anordnung von Einrichtungen zum Messen der Schnittgeschwindigkeit oder Drehzahl

. Anordnung von Einrichtungen zur Schwingungsmessung

. Anordnung von Autocollimatoren

. Anordnung von MeBkanten an Werkzeugmaschinenteilen, z. B. an Werkzeughaltern

. Steuerung der Lage von Werkzeug oder Werkstiick

Anordnungen zum Sichtbarmachen der Stellung des Werkzeuges in bezug auf das Werkstiick, z. B. opti~
sche Projektionseinrichtungen

Steuerungsvorrichtungen fiir das Anlaufenlassen oder das Anhalten des Werkzeugs oder Werkstiicks in
einer bestimmten Stellung, z. B. zum genauen Zustellen
. mit Einrichtungen zum Abheben des Werkzeuges oder Werkstiickes wihrend der Riicklaufbewegung

Vorrichtungen zum Ausgleich von Fehlern oder VerschleiB, z. B. an Fiihrungen, Einstellvorrichtungen

Geometrische Vorrichtungen (d. h. Hebel- oder Lenkergetriebe zum Steuern der Relativbewegungen
zwischen Werkzeug und Werkstiick) fiir das Herstellen von Werkstiicken bestimmter Form, die nicht voll-
stindig in einer anderen Unterklasse aufgefiihrt sind

Kopieren

Anmerkung: Der Ausdruck »Kopieren« bedeutet das Ableiten einer gewiinschten Form von einem Muster
gleicher oder unterschiedlicher Form und/oder gleichen oder unterschiedlichen MaBstabes durch eine
Abtastvorrichtung od. dgl. Das Muster kann ein Modell, eine Zeichnung oder ein Element wie z. B. eine
in die Maschine eingebaute Kurvenscheibe sein. Der Ausdruck »Kopieren« schlieft nicht das Ableiten
einer gewiinschten Form von einfachen geometrischen Figuren ein, z. B. das Erzeugen einer Zykloide
durch einen Rollkreis; dafiir ist im allgemeinen 27 00 vorgesehen.

Kopierverfahren

Steuersysteme oder -vorrichtungen zumi unmittelbaren Kopieren von einer Schablone oder einem Modell;
Vorrichtungen zum Kopieren von Hand
.. Ubertragen einzelner Punkte von einem Muster, z. B. um die Lage von Bohrungen zu bestimmen

v
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3504 . unter Verwendung eines Tasters od. dgl., der der Form einer Schablone, eines Modells oder der Linie
einer Zeichnung folgt; Taster, Schablonen oder Modelle dafiir
— 06 . zum Steuern aufeinanderfolgender Bearbeitungsvorginge an einem Werkstick, z. B. getrennter
Schneidvorginge (Mehrschnitt-Kopiersteuerungen)
— 08 . Ubertragungsvorrichtungen fiir Bewegungen des Tasters od. dgl. auf den Werkzeug- oder Werk-
stiickvorschub
- 10 . nur mechanisch
- 12 . durch elektrische Mittel
-121 . zum unmittelbaren mechanischen Abtasten
- 122 . mit elektrischem Kontaktfiihler
-~ 123 . mit einem Fiihler, der die Impedanz in einem elektrischen Stromkreis dndert
- 124 . iber den ohmschen Widerstand
~125 . iiber den kapazitiven Widerstand
- 126 . iiber den induktiven Widerstand
- 127 . zum nichtmechanischen Abtasten
— 128 . unter Verwendung optischer Einrichtungen
—-129 . . mittels elektrischer Entladungen
-0 ... unter Verwendung magnetischer Einrichtungen
— 14 . zum Steuern eines oder mehrerer Elektromotoren
- 16 . zum Steuern eines Druck- oder Stromungsmittelmotors
~18 . durch Druck- oder Stromungsmittel (35 16 hat Vorrang)
- 20 . mit besonderen Einrichtungen zum Veridndern des WidergabemaBstabes
—22 . besonders ausgebildet zum Ausgleich des Werkzeugverschleifles
—24 . Taster; Abtastanordnungen
- 26 . die unmittelbar an einer Schablone oder an einem Modell anliegen
- 28 . zum Steuern eines mechanischen Kopiersystems
~30 . zum Steuern eines elektrischen oder elektrohydraulischen Kopiersystems
—32 . mit elektrischem Kontaktfiihler, z. B. mit einem Biirstenabtaster
- 34 . wobei der Taster eine elektrische Kenngréfie in einem Stromkreis dndert, z. B. die Kapazitit,
die Frequenz
~ 36 . zum Steuern eines hydraulischen oder pneumatischen Kopiersystems
- 38 . zum Abtasten einer Schablone, eines Modells oder einer Zeichnung ohne korperliches Berithren
(Abtasten mittels eines Stromungsmittelsstrahls 35 36)
~ 40 . mit optischen oder lichtelektrischen Systemen
- 42 Schablonen; Modelle
-4 _ mit verstellbarer Steuerkante, z. B. mit von Stellschrauben gehaltenen biegsamen Bindern
—~46 . , . Haltevorrichtungen dafiir
_48 . mit einem Taster od. dgl., der zwischen einander gegeniiberliegenden Seiten der Schablone, des Mo-
dells oder der Zeichnung hin- und hergefiihrt wird
Aus Bauteilen oder Bearbeitungseinheiten zusammengesetzte Maschinen; Transfer-
Maschinen ; Aneinanderreihungen von Maschinen oder Bauteilen

3700 Metallbearbeitungsmaschinen oder deren Kombinationen, die aus Bauteilen zusammengesetzt sind, von
denen wenigstens einzelne als Teile verschiedener anderer Maschinen verwendet werden konnen; aus-
tauschbare Teile dafiir (Einzelheiten in bezug auf bestimmte Metalibearbeitungsvorginge in den ent
sprechenden Unterklassen, z. B. 491, 23 00) )

3900  Maschinen mit mehreren Bearbeitungseinheiten fiir je einen Metallbearbeitungsvorgang (33 90 und 491,
23 00 haben Vorrang; Ausfilhrung einander zhnlicher Bearbeitungsvorginge in der entsprechenden
Unterklasse)

-02 . mit Bearbeitungseinheiten fiir eine einzelne Arbeitsstelle

_04 . beidenen die Bearbeitungseinheiten so angeordnet sind, daB Bearbeitungsvorginge gleichzeitig an ver-
schiedenen Arbeitsstellen erfolgen, z. B. an einem absatzweise bewegten Rundtisch (nur durch Werk-
stiickfordervorrichtungen kombinierte Maschinen 41 00)

4100  Kombinationen oder Aneinanderreihungen von Maschinen, die in den Klassen 7, 31b, 38, 39a, 49, 58, 67
und 80d aufgefiihrt sind (37 00, 39 90 haben Vorrang; Einzelheiten in bezug auf einen Bearbeitungsvor-
gang bestimmter Art in der entsprechenden Unterklasse; Einzelheiten in bezug auf bestimmte Kombina-
tionen verschiedener Metallbearbeitungsvorgange 491, 23 00)

—02 . Finzelheiten in bezug auf das Fordern der Werkstiicke von einer Maschine zur nichsten
—04 . Einzelheiten in bezug auf die gegenseitige Anordnung der Maschinen

—06 . Einzelheiten in bezug auf das Belegen der einzelnen Maschinen

—~08 . Einzelheiten in bezug auf die Sicherstellung der Betriebsfihigkeit

Ergéinzungslieferung 1. 2. 1968
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