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Mit dem vorliegenden Buch erscheinen zum ersten Male die

Diese erste Ausgabe ist anlaflich des 10jshrigen Bestehens der VDF als
Sondernummer ausgearbeitet und gibt einen kurzen geschichtlichen Uber-
blick tiber die in den VDF zusammengeschlossenen Firmen, sowie eine
tbersichtliche Zusammenstellung der von den VEREINIGTEN DREHBANK-
FABRIKEN hergestellten Maschinen.
Wir wenden uns mit dieser Schrift an alle Freunde der VDF-Firmen und
an alle, deren Arbeitsfeld auf dem Gebiet der spanabhebenden Mefall-
Bearbeitung liegt. Sie soll Fachgenossen einen Begritt tiber unseren Werde-
gang, unsere Leistungen, unsere Ziele Gbermitteln und zeigen, was die VDF
fir die spanabhebende Metallbearbeitung bedeuten.
Anhand eines kurzen Bildberichts, verbunden mit entsprechenden Schilde-
rungen, fihren wir den Leser durch unsere Werke in G8ppingen, Hamburg,
Hannover und Zerbst. Von den vielen Einzelheiten des Herstellungsver-
laufs unserer Erzeugnisse, die sich dem Beschauer aut einem Rundgang
darbieten, konnten wir natiirlich nur einen kieinen Bruchteil im Bild wieder-
geben.
In den dieser Ausgabe folgenden Heften wird auf die Erzeugnisse der VDF-
Firmen, ihre Konstruktion und wirtschaftliche Ausniitzung im Betrieb, sowie
auf wichtige Neuerungen laufend hingewiesen.
Wir empfehlen unseren Lesern, die VDF-Hausmitteilungen aufzubewahren
und in einer Sammelmappe, die wir nach Erscheinen der ersten Nummern
zur Verfigung stellen, abzulegen, damit sie jederzeit als Nachschlagewerk
benutzt werden kénnen.

VEREINIGTE DREHBANK-FABRIKEN:

Gebr. Boehringer, G.m.b.H., Goppingen
Franz Braun A.-G., Zerbst

Heidenreich & Harbeck, Hamburg
H. Wohlenberg Komm.-Ges., Hannover




Die ersten Bestrebungen, einen Zusammenschlufy unter den gréfseren Dreh-
bank-Erzeugern Deutschlands herbeizufiihren, gehen zurlick in das Jahr 1916.
Auf der Wilhelmshéhe bei Kassel wurde damals unter dem Vorsitz des Ge-
schaftsfihrers des Vereins deutscher Werkzeugmaschinen-Fabriken die
DREHBANK-GRUPPE gegriindet. In ihr waren 10 Drehbankfabriken zu-
sammengeschlossen, deren gemeinsames Vorgehen sich jedoch lediglich
auf eine einheitliche Preisbildung bezog, wahrend die einzelnen Firmen
nach wie vor mit ihren untereinander ganz verschiedenen Konstruktionen im
Wettbewerb standen, der sich wahrend des Krieges und in der nachfolgen-
! den Inflationszeit immer schwieriger gestaltete.

Verscharft wurden die Verhaltnisse noch durch die verringerten Be-

triebsmittel der deutschen Industrie, die nicht gestatteten, veraltete Dreh-

banke durch neue zu ersetzen. Aulierdem driickte die grofe Anzahl der auf
' dem Markt befindlichen gebrauchten Maschinen auf das Geschaft. Auch
die Mitglieder der Drehbank-Gruppe hatten mehr und mehr unter diesen
Verhaltnissen zu leiden und erkannten allmahlich die Notwendigkeit eines
engeren Zusammenschlusses.
Im Laufe der Jahre wurden die verschiedenen Arten und Mdglichkeiten eines
solchen Zusammengehens in Erwdgung gezogen, um durch Aufteilung der
Fabrikationsprogramme eine wirtschaftlichere Ausniitzung der Betriebe zu
erreichen.
Es war zweifellos unwirtschaftlich, daf zehn Firmen Drehbanke in 27 ver-
schiedenen Spitzenhdhen bauten; deshalb sollte eine enge Zusammenar-
beit herbeigefiihrt werden, die sich nicht zuletzt auch zum Nutzen der Kund-
schaft auswirken mufste. Diese Gedanken flihrten zur Griindung der Ver-
einigten Drehbank-Fabriken, deren Ziele aus dem nachstehenden Auszug

des Griindungs-Protokolls hervorgehen.



10 Jahre VDF

Eine denkwirdige Vereinbarung

nDie unterzeichneten Firmen vereinigen sich zu einer
Fabrikations- und Vertriebs-Gemeinschaft fiir Drehbénke
und fassen dazu folgende Beschliisse:

Es werden Prézisions-Drehbanke in folgenden Spitzen-
hdéhen gebaut:

175 -195-215-245 - 285 - 325 - 380 - 430 und 480 mm.
Die neuen Einheitsdrehbanke sind so zu konstruieren und
mit rationellen Einrichtungen so zu bauen, daf sie als
beste Prazisions-Maschinen durch solide Ausfiihrung und
mafige Preise allen Konkurrenz-Fabrikaten tberlegen
sind.

Die unterzeichneten Firmen verpflichten sich, in ihren
Fabriken die zur Durchfiihrung des obigen Punktes er-

forderlichen Einrichtungen zu schaffen.”

Dieser Abschnitt ist aus der Vereinbarung entnommen, welche die Mitglieder

der VDF im Herbst 1927 in Frankfurt a. M. unterzeichneten.




Vier grofie Werke, die sich jahrzehntelang im unerbittlichen Wirtschafts-
kampf gegentber standen, saken am Beratungstisch und beschlossen, die
vielen verschiedenen Drehbankkonstruktionen, die sie gegeneinander ins
Feld fiilhrten, fallen zu lassen und unter Ausnutzung der von den einzelnen
Werken und ihrem Drehbankbau gesammelten Erfahrungen eine Einheits-
konstruktion, d. h. die Einheits-Drehbank, zu schaffen, die den von ihnen seit-
her gebauten Drehbénken in jeder Hinsicht dberlegen sein mufste.

Klipp und klar wurde so das einzigartige Arbeitsziel der VDF bestimmt
und die Verpflichtungen festgelegt, die fir die Durchfihrung dieser riesi-
gen Gemeinschaftsarbeit als notwendig erkannt wurden.

Vier grofie Werke hatten sich ein Ziel gesetzt und unterschrieben die Ver-
einbarung, die mit schlichten, knappen Worten 3000 Ménnern in Werkstatt

und Biiro befahl, ein neues, deutsches Spitzenerzeugnis zu schaffen:

Die VDF-Einheitsdrehbank

3000 horten den Befehl,

3000 machten sich an die Arbeit — die Gehirne gaben ihr Bestes — die
Fauste ihr Letztes.

Es galt etwas zu schaffen, das in unserer deutschen Wirtschaft eine bevor-
zugte Stellung einnehmen, und sich in der Werkzeugmaschinen-Industrie
einen Ruf erwerben sollte, weit Uiber die Grenzen unseres Vaterlandes hinaus.
Um den Preis dieser Drehbanke so niedrig wie méglich zu halten, wurde
fur alle Groflen eine einheitliche Konstruktion entwickelt und jedem

VDF-Werk der Bau bestimmter Spitzenhéhen zugewiesen, sodah jede Firma




unter Beibehaltung ihrer seitherigen verwaltungstechnischen und finanziellen

Selbststandigkeit nur einzelne Gréhken der Einheits-Drehbanke baut. Hier-
durch war es mdglich, daf sich die VDF-Firmen fir die Herstellung der
ihnen zugewiesenen Drehbank-Typen rationell einrichten und unter Verwen-
dung erlesener Werkstoffe und wirtschaftlicher Arbeitsmethoden die Dreh-
banke auf die denkbar héchste Stufe gebracht werden konnten.




Die 3000 an der Arbeit

Bei den Vorarbeiten fiir die Einheitskonstruktion wurden die Anforderungen
aller Abnehmer, vom Grofsbetrieb bis zur kleinen Reparaturwerkstatt, auf
Grund der von den vier Mitgliederfirmen bisher gemachten Erfahrungen
beriicksichtigt. Aufgabe der Gemeinschaft war es, eine Maschine gréhter
Leistung und héchster Prazision herauszubringen, die sich durch zusétz-
liche Sondereinrichtungen auch als Spezialmaschine fir Massen- und Ein-
zelfertigung eignen sollte. Sie mufite gleichzeitig den héchsten Gegenwert
fir den durch Grok-Serienfertigung und wirtschaftliche Arbeitsmethoden
so niedrig wie méglich gehaltenen Verkaufspreis darstellen.

Voraussetzung fiir das Gelingen des mit mancherlei Schwierigkeiten ver-
bundenen Zusammenschlusses war ein hohes Mafy von Vertrauen der vier
Firmen untereinander und eine gewisse Selbstlosigkeit ihrer leitenden Her-
ren, fiir welche die Durchfiihrung der beim Zusammenschlufy eingegangenen
Verpflichtungen die willige Hingabe ihres beruflichen Kénnens und Lei-
stungswillens bedeutete.

All diesen Aufgaben stand die damalige schlechte Wirtschaftslage entge-
gen, die auch fiir erstklassige Werkzeugmaschinen keine giinstigen Absatz-
moglichkeiten aufwies. Dazu kam noch, dafy die Revolverdrehbank, der
Automat, die Schleifmaschine, die Gewinde-Frasmaschine und die Spe-
zialmaschine Arbeiten iibernahmen, die friiher auf Drehbénken ausgefiihrt

wurden.




Als weiteres Hindernis stand dem Absatz an normalen Drehbanken noch im

Wege, dafs die spanabhebende Metallbearbeitung in vielen Fallen der span-
losen Formung weichen mufte, weil Pressen, Gesenkschmieden und das
Spritzgukverfahren die Werkstiicke so weit vorbearbeiteten, daf keine we-
sentliche Spanabhebung mehr zu leisten war. Gegen diese ungiinstigen Ver-
héltnisse mufite die neue VDF-Einheitsdrehbank erfolgreich eingesetzt wer-
den kénnen, um wenigstens einen Teil der verlorenen Gebiete zuriickzu-
erobern. Nur so konnte der Absatz fir die geplante Grofs-Serienherstellung
gefunden und ein Verkaufspreis geboten werden, der fiir einen weiten Kau-
ferkreis tragbar war.

Unter diesen Gesichtspunkten entstanden die ersten Pline, die in vielen
ernsten Beratungen mehrmals gedndert und verbessert wurden. Immer
wieder wurden Vergleiche angestellt, Wissenschaft und Kundschaft zu
den Beratungen herangezogen und die Ingenieure (iberboten sich in
dem Bestreben, das Beste zu gestalten. So verging in ununterbrochener
Arbeit das erste Jahr. Wahrend die Konstrukteure in den Biiros die fiir je-
den Anspruch des Marktes geeignete Einheitsdrehbank ausarbeiteten, rich-
teten die Betriebs-Ingenieure die Werkststten ein, um die neuen Drehbénke
mit allen Mitteln moderner Fertigung herzustellen. Die Betriebe in Gép-
pingen, Hamburg, Hannover und Zerbst wurden umgestellt und den neuen
Aufgaben angepaft. Riicksichtslos mukten die Maschinen und Werkzeuge,
die den an die Betriebe gestellten hohen Anforderungen nicht mehr genligen
konnten, durch neue ersetzt werden. Selbst die groken Aufwendungen fiir
teure Spezialmaschinen, die zum Teil fiir bestimmte Zwecke besonders kon-
struiert und gebaut werden muften, hielten die Vereinigfen Drehbank-
Fabriken nicht ab, um auch noch das Lefzte an Wirtschaftlichkeit aus den
Betrieben herauszuholen. Nach einer beispielgebenden Konstruktion tiber-
nahm jede Mitgliederfirma die Herstellung einer oder mehrerer Drehbank-

grohen.
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Spitzenhéhen 175—195 mm Gebr. Boehringer G.m.b.H., Géppingen
Spitzenhéhen 195—245 mm Heidenreich & Harbeck, Hamburg
Spitzenhdhen 245—325 mm Gebr. Boehringer G.m.b.H., Géppingen
Spitzenhdhen 325—380 mm Franz Braun A.G., Zerbst

Spitzenhhen 380 mm u. dariiber H. Wohlenberg Komm.-Ges., Hannover.
Auch in kaufmannischer Hinsicht wurden die Vorteile des Zusammenschlus-
ses nutzbringend angewandt. Die 4 Werke konnten vielfach ihren gemein-
samen Bedarf durch Bezug groher Mengen zu glinstigeren Bedingungen
als bisher abschlieken. Ahnlich gestalteten sich die Verhéltnisse in der
Werbung. Anstelle der verschiedenen Drehbankkataloge trat ein VDF-Ka-
talog in groher Auflage. Das gleiche traf fiir Prospekte und Inserate zu,
wodurch die Werbekosten wesentlich gesenkt werden konnten.

Um eine schnelle und individuelle Bedienung der Kundschaft zu ermégli-
chen, wurden die Verkaufsbezirke unterteilt und jeder Firma ein ihrer wirt-
schaftsgeografischen Lage entsprechender Bezitk zugewiesen und zwar:
der Firma Boehringer der Bezirk Siid-Deutschland,

der Firma Braun der Bezitk Mittel- und Siidost-Deutschland,

der Firma Heidenreich & Harbeck der Bezirk Nord-Deutschland,

der Firma Wohlenberg der Bezirk West-Deutschland.

Die Bearbeitung der Exportmarkte wurde in dhnlicher Weise unter den vier
Firmen aufgeteilt.

Alle durch diese Neu-Organisation und Fabrikationsunterteilung gewonne-
nen Vorteile kommen dem Kaufer zugute. Hochstleistung mit Preiswiirdig-
keit zu verbinden, war die Losung der VDF und das hervorstechende Merk-
mal der VDF-Einheitsdrehbank.

13




Die VDF-Einheitsdrehbank

Auf der Leipziger Frithjahrsmesse 1929 wurden die verschiedenen Grdhen
der VDE-Einheitsdrehbank mit genormter Drehzahlenreihe zum erstenmal
ausgestellt. Diese Maschinen brachten einen durchschlagenden Erfolg, der
sich im Laufe der Jahre immer mehr steigerte. Zahlreiche Auftrage und
Nachbestellungen aus dem In- und Auslande liefien erkennen, dafs die An-
strengungen der Vereinigten Drehbank-Fabriken nicht umsonst waren.

Ein weiterer Beweis fiir die Richtigkeit der bis in alle Einzelheiten gut durch-
dachten Konstruktion war der Umstand, dafy in vielen Fallen die VDF-Ein-
heitsdrehbank als Vorbild diente. Selbst im Ganzen wurden Einheits-Dreh-
banke nachgebaut und ein auslandisches Werk ging sogar so weit, die Ein-
heits-Drehbénke derart nachzuahmen, dafs selbst dem sachkundigen Be-
schauer der Unterschied auberlich kaum auffallt.

Drehbinke aber so zu bauen, daf sie auf Jahre hinaus absolut zuverlassige
und anspruchslose Glieder eines Maschinenparks darstellen, diese Aufgabe
haben sich die VDF gestellt und dieser Gedanke begleitet jedes Teil durch
die VDF-Werke von der ersten Giefsprobe bis zum letzten Prifprotokoll, das
einwandfrei den Wert der Maschine bestatigt. Solche Maschinen gleichwer-
tig nachzubauen, ist nicht ohne weiteres méglich. Voraussetzung fiir Erzeug-
nisse wie jene der VDF sind in erster Linie langjshrige Werkserfahrungen.
Alle technischen Einzelheiten tber die VDF-Einheitsdrehbank kénnen aus
den sehr ausfiihrlich gehaltenen VDF-Prospekten entnommen werden und
es sei an dieser Stelle lediglich ein kurzer Uberblick tiber das gemeinsame

Drehbank-Fabrikations-Programm wiedergegeben.
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MODELLE

E1

175 mm Spitzenhche
Daneben laufend

fir vergrdherten
Drehdurchmesser

Vi1
195 mm Spitzenhdhe

E2—ES8

195—430 mm Spitzenhdhe
Daneben laufend

fur vergrokerten
Drehdurchmesser

V2—Vs8
215—480 mm Spitzenhohe

Z8—712
430—630 mm Spitzenhohe

E9—E18
480—935 mm Spitzenhdhe

W2—-Ws8
195—430 mm Spitzenhdhe

Es werden folgende Drehbanke hergestellt:

CHARAKTERISTIK

12 Drehzahlen

6 durch das Bodenrad

6 durch den Riemen
Nortongetriecbe DRP. 540320 fir
Normal- und Feinvorschiibe

18 Drehzahlen
durch das Bodenrad
Nortongetriebe DRP. 540320

18 Drehzahlen
9 durch den Zahnkranz
9 durch das Bodenrad

Zahnkranzplanscheibe
Nortongetriebe DR P. 540 320

18 Drehzahlen

9 durch den Zahnkranz

9 durch das Bodenrad
Zahnkranzplanscheibe
Vorschubwechsel im Schlofkasten

Sonderspindelstock DRP. 634747 fir
2 parallele Drehzahlenreihen

24 Drehzahlen

12 durch das Bodenrad

12 durch den Riemen

Nortongetriebe fir Normal- und
Feinvorschilbbe DR P. 540320
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Rundgang durch die VDF-Werke

Die einheitliche Konstruktion der VDF-Einheitsdrehbanke gibt auch den VDF-
Werken ihr Gepréage. Der Fabrikationsverlauf ist in allen Werken der gleiche
und auf Grund gegenseitiger langjahriger Erfahrungen festgelegt. Technisch
einander folgende Arbeitsgénge sind nach Méglichkeit auch raumlich an-
einander gereiht, sodafs die Transportkosten der die Betriebe durchwandern-
den Teile auf ein Minimum beschrankt sind.

Die Modelltischlerei fertigt die Modelle an und gibt sie nach eingehender
Prifung in die Modellschlosserei bezw. zur Aufbewahrung in die Modell-
ausgabe, bis sie die Giefherei bezw. die Formerei anfordert.

Jedes Werk besitzt eine eigene Giefserei mit den modernsten Maschinen und
Sandaufbereitungsanlagen. Es kdnnen insgesamt bis zu 70 Tonnen Gufs-
eisen pro Tag und Stiicke bis zu 20 Tonnen Gewicht gegossen werden. In
den chemischen Laboratorien wird die Qualitit des Gufeisens sorgfaltig

tiberwacht. Fiir die Untersuchungen des Formsandes sind den Laborato-
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rien besondere Abteilungen angegliedert. Dadurch sind die Voraussetzungen

geschaffen, dafs die Einheitsdrehbénke und die librigen von den VDF ge-

bauten Maschinen nicht nur bei der Abnahme die gewiinschte Genauigkeit
aufweisen, sondern diese auch auf lange Zeit erhalten bleibt und die Ab-
niitzung der gleitenden Teile selbst bei starkster Beanspruchung im Dauer-
betrieb auf das mdgliche Mindestmafs beschrankt wird. Beim Weitergehen
durch die Guhputzerei finden wir, dafy auch hier der Fortschritt der letzten










Jahre bemerkenswerte Neuerungen geschaffen hat. Durch maschinelle Werk-
zeuge ist die Arbeit der Gufputzer vereinfacht und erleichtert worden. Die
Staubbildung ist mit Hilfe von Ventilatoren und durch Benutzung einer
Schutiseparationsanlage auf ein Minimum zuriickgegangen.

Die kleineren Guhteile werden von der Gufputzerei den Werkstatten zu-
gefiihrt, wahrend die Grofiguhteile solange gelagert werden, bis die beim
Erkalten der Guhteile entstehenden Spannungen vollkommen ausgeglichen

sind.
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Ebenso sorgfaltig wie der Grauguf werden auch die Stahlteile iberwacht.
Keine Materialstange geht in die Absagerei, Revolverdreherei oder Auto-
matendreherei, bevor die Qualitdt nicht gepruft ist. Das gleiche gilt fiir Prefs-
stiicke. Erst wenn sich die Teile als einwandfrei erwiesen haben, treten sie
ihren Weg durch den mannigfaltigen auf Flieffertigung eingerichteten
Herstellungsvorgang an. In fabrikationstechnischer Reihenfolge wandern die
Werkstlicke von Maschine zu Maschine, wobei jede durchgefiihrte Bearbei-

tungsphase besonders gepriift wird. Die zum Harten bestimmten Teile wer-

den in die Harterei geleitet.
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Hochbeanspruchte Zahnrader, Hauptspindeln usw. werden in Ofen mit elek-

trischer Temperaturkontrolle, unabhingig von der Geschicklichkeit und
Aufmerksamkeit des Arbeiters, vergiitet oder im Einsatz gehartet. Je-
des gehartete Rad wird auf dem Rockwell-Apparat gepriift. In Grok-Serien
durchlaufen so Zahnrader die Automatendreherei bezw. Revolverdreherei,
Fraserei, Harterei bis zum Schlufs in der Schleiferei durch Innenschliff, Plan-
schliff und Zahnflankenschliff Rader entstehen, die einen ruhigen Gang der

Maschinen und ein einwandfreies Drehbild gewabhrleisten. Mit den neuesten
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Die Werkzeug- und Vorrichtungsausgaben befinden sich in unmittelbarer

Nahe der Maschinen, fir welche die Werkzeuge und Vorrichtungen gebraucht
werden. Kommt ein Werkzeug nach Gebrauch in die Werkzeugaus-
gabe zuriick, wird es sofort wieder auf Mafhaltigkeit gepriift und wenn not-
wendig nachgearbeitet. Auch die im Betrieb gebrauchten Lehren werden
bei Riickgabe genau nachgesehen. In besonderen Priifraumen, die sich ab-
seits von dem Larm und der Unruhe der Maschinenwerkstatten befinden,
sind die Mekgerate fir das Priifen der Lehren, Werkzeuge und Leitspin-

deln untergebracht. Mit Feinmefgeraten werden hier selbst die Prifgerate
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wieder untersucht und auf ihre Zuverlassigkeit gepriift. Fiir jede geprifte

Leitspindel wird ein besonderes Diagramm ausgearbeitet. Bei einem Gang

durch die Werkzeugmachereien fallt die vorbildliche Einrichtung mit Leh-
ren-Bohrwerken, Feindrehbéanken, Spezialschleifmaschinen, hochwertigen

Frasmaschinen usw. auf.
















Die fertigen Teile werden in die Gruppenmontage geleitet, wo sie mit ande-

ren Einzelteilen zusammentreffen. Wie der Name schon sagt, werden hier
Gruppen, wie Spindelstécke, Reitstécke, Supporte, Raderplatten, Plan-
scheiben usw. zusammengebaut und auf dem Priifstand untersucht. Erst
nach einwandfreiem Probelauf wird das Aggregat in die Grofsmontage
bezw. in das Halbfabrikatlager abgeliefert. In der Grofimontage treffen

die fertigmontierten Gruppen mit den von der Hobelei kommen-
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den Drehbank-Betten zusammen. Diese werden nach dem Fertighobeln
zunachst nach Richtplatten eingeschabt, dann mit Lineal und Fluchtprifer
kontrolliert und an den Monteur weitergeleitet.

Wie an einem laufenden Band entsteht bei den kleineren Typen, die in beson-

ders grofen Stiickzahlen hergestellt werden, Drehbank hinter Drehbank. Je

langer wir gehen, desto weiter ist auch der Zusammenbau fortgeschritten. Bei

den ersten Maschinen, an denen wir vorliberkommen, ist nur das Bett mit
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Fiken und Wasserschale zusammengebaut. Bei der nachsten Gruppe ist
schon der Spindelstock aufgeschraubt, bis wir ganz am Ende zu den fertigen
Drehbanken gelangen, die zur Ablieferung an den Prifstand bereitstehen.
Nach dem Aufstellen auf dem Priifstand unter Benutzung einer empfindli-
chen Wasserwaage beginnt der Probelauf. Mit jeder Drehzahl und fir jede
Drehart werden Drehversuche angestellt und bei Fertigdreharbeiten die sich
ergebenden Drehbilder genau gepriftf. Auherdem werden alle die Mes-
sungen und Versuche ausgefiihrt, die fur eine lange Zeit genau und einwand-

frei arbeitende Drehbank von Wichtigkeit sind.
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so gehalten ist, dafs keine VDF-Firma allein heute in der Lage ware, ohne

die Mitarbeit der anderen ein ebenbiirtiges Werterzeugnis zu den gleichen

Bedingungen herzustellen. Immer wieder bestatigt jede Maschine, welche
die Werke der VDF verlaht, den hohen Wert des Zusammenschlusses und

der Zusammenarbeit.




Jede Maschine, ein Stiick deutscher Leistung, deutschen Kénnens, beweist
dem eigenen Vaterland und der Welt, dafk die deutsche Werkzeugmaschi-
nenindustrie wohl in der Lage ist, die Hilfsmittel zu bauen, welche Vorbe-
dingung fiir eine hochentwickelte Technik sind. Diesem Umstand ist es auch
zu verdanken, dak der Anteil der VDF-Werke an der deutschen Drehbanker-
zeugung und am deutschen Werkzeugmaschinen-Export einen Umfang an-
genommen hat, der alle Erwartungen bertrifft.

Bei all der Sorgfalt und Aufmerksamkeit, welche in den VDF-Werken den
Maschinen zugedacht ist, wurde aber nie der schaffende Mensch ver-

gessen. Alle leitenden Stellen waren sich stets dariiber klar, dafs

Werterzeugnisse nur von Menschen geschaffen werden kénnen, deren Le-
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Werksangehérige kauflich erworben werden kdnnen. Nur ein geringes
Eigenkapital ist erforderlich, wéhrend fiir den Rest ein langfristiger Kredit bei
geringer Verzinsung eingerdumt wird. So werden Facharbeiter zur Boden-
standigkeit und Hauslichkeit angehalten, ein Vorzug, der in erster Linie dem
Arbeiter, aber auch dem Staat und dem Unternehmen zugute kommt.

In den Betrieben selbst ist alles getan, was von gesundheitsférderndem Ein-
fluks ist oder die Arbeit erleichtert. Uberall sind moderne Liiftungs- und
Heizungsanlagen eingebaut und besonders in den neu errichteten Hallen
wurde fiir Luft und Licht in mustergiiltiger Weise gesorgt. Gartenanlagen
bieten wahrend der Pausen dem Arbeiter einen angenehmen Aufenthalt im

Freien. Aufierdem sind freundlich und behaglich eingerichtete Erfrischungs-

und Speisersume vorhanden, in denen die Mahlzeit eingenommen werden
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kann. Werfen wir noch einen Blick in die Wasch- und Umkleideraume, so

finden wir, dafs auch hier dem Wohl des schaffenden Menschen in jeder
Hinsicht Rechnung getragen wurde. In den Werksblichereien finden die Ar-
beiter Unterhaltungslektiire und Zeitschriften aller Art. Weiterhin ist durch
geeignete Fachliteratur den Werksangehérigen Gelegenheit zur Weiterbil-
dung gegeben.
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Mit besonderem Interesse widmen sich die VDF-Werke dem Fachar-
beiternachwuchs — den Lehrlingen. Fir die Ausbildung sind Unterrichts-
sale und Lehrlingswerkstatten eingerichtet, in denen sie lernen, denkend
su arbeiten. Alle vorkommenden Fehler werden von dem der Abteilung vor-
stehenden Ausbildungsleiter wahrend des Unterrichts durchgesprochen, da-
mit alle daraus lernen kénnen. Weiterhin werden regelmafig Freilibungen

und Turnspiele unter freiem Himmel abgehalten, um einseitige Beanspru-

chungen durch die Arbeit auszugleichen.
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GOPPINGEN, Teilansicht
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Das Werk Boehringer

Vor nahezu 100 Jahren legte in Goéppingen der Grofvater bezw. Ur-
grokvater der jetzigen Betriebsfilhrer den Grundstein zu dem heutigen
Boehringerwerk. Johann Georg Boehringer, ein fritherer Spinnmeister, errich-
tete zunichst eine kleine mechanische Reparaturwerkstatt. Als Betriebskraft
wurde ein Handschwungrad beniitzt, das vielfach durch die damals noch
jugendlichen Séhne bedient wurde.

Neben Reparaturen fiir die in Géppingen ansafigen Webereien und Spin-
nereien wurden Maschinen fir die Schafwollspinnerei, Krempelmaschinen
und Farbereimaschinen hergestellt. Tiichtigkeit im Verein mit Fleifs und
Sparsamkeit brachten dem bescheidenen Unternehmen einen lebhaften Auf-

schwung. Der Griinder erweiterte den Betrieb und gliederte seiner mecha-



nischen Werkstatt noch eine Eisengieferei an. Leider war es ihm aber nicht
mehr vergdnnt, das Bliihen des Geschaftes mitzuerleben. Im Jahr 1859 schied
er aus seinem an Mithe und Arbeit tberreichen Leben. Seine 3 Séhne be-
trieben das vom Vater angefangene Werk mit zéher Energie weiter. Textil-
maschinen wurden weitergebaut und Ende der 60er Jahre, nachdem infolge
der iiberwaltigenden Konkurrenz Englands der Absatz an Textilmaschinen
stockte, wurde der Werkzeugmaschinenbau aufgenommen.

Unaufhaltsam entwickelte sich das Werk weiter und als sich im Jahr 1899 die
seitherigen Inhaber zurlickzogen, hatte die Zahl der Arbeiter nahezu 300 er-
reicht. In der Zwischenzeit war aber auch die Konkurrenz groher geworden,
sodafs wieder eine Umstellung notwendig und eine durchgreifende Speziali-
sierung auf Drehbanke und Hobelmaschinen beschlossen wurde. Schon die
nachsten Jahre erwiesen die Klugheit dieser Umstellung, fur die sich der
heutige Seniorchef der Firma, Herr Kommerzienrat Dr. ing. h. c. Georg
Boehringer, besonders eingesetzt hatte. Durch den Umstand, dafs sich in den
folgenden Jahren ein grofser Teil der deutschen Industrie, hauptsachlich der
Automobilbau und die Elektroindustrie, immer mehr aut Massenherstellung
einrichtete, und die Nachfrage nach Maschinen fir die Massenherstellung
immer gréker wurde, entschlofs sich die Firma Boehringer, aufser Drehban-
ken und Hobelmaschinen auch noch den Bauvon Revolver-Drehbanken und
Automaten aufzunehmen. Die erhdhte Produktionsméglichkeit gab im Jahre
1910 Veranlassung, eine modermne Gieferei mit Gleisanschlufs an der Stutt-
garterstrafe zu errichten. Im folgenden Jahre wurde auferdem noch das
neue Verwaltungsgebaude an der Lorcherstrafie gebaut. Auf diese Ver-
grékerung folgte ein weiterer Neubau an der Stuttgarterstrafie und zwar
wurde dort neben der Gieferei eine neue Montagehalle gebaut, die im Jahr
1913 in Betrieb genommen werden konnte. Inzwischen war die Belegschaft
auf Giber 800 gestiegen, als im August 1914 der Weltkrieg ausbrach. Nahezu

400 der Besten haben dem Ruf des Vaterlandes Folge geleistet und mancher,
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Einzelantriebe von Werkzeugmaschinen entwickelt, und auf der Friihjahrs-
messe 1923 brachte die Firma Boehringer als erste eine Drehbank mit einge-
bautem Gleichstromreguliermotor und im darauffolgenden Jahr auf der Friih-
jahrsmesse 1924 eine Drehbank mit angeflanschtem Drehstrommotor heraus.
Einen bitteren Verlust erlitt die Firma durch den Tod des im Jahr 1930 ver-
storbenen Gesellschafters Dr. ing. h. c. Emil Boehringer. Eine tlickische
Krankheit setzte seinem Leben in voller Schaffenskraft im Alter von 62 Jah-
ren ein Ende.
In selbstloser, unermiidlicher Arbeit leitete Herr Kommerzienrat Dr. ing. h. c.
Georg Boehringer, unterstiitzt von seinem Sohn, Herrn Dipl. Ing. Rolf Boeh-
ringer, und von Herrn Werner Boehringer, einem Sohn des verstorbenen Ge-
sellschafters, sowie von dem langjéhrigen treuen Mitarbeiter der Firma, Herrn
Dir. Nuk, das gesamte Unternehmen wahrend der schweren Jahre, die folg-
ten. Es ware nutzlos, heute dariiber nachzudenken, was aus dem Boehringer-
Werk und aus der tibrigen deutschen Industrie geworden wére, wenn nicht
der Fithrer im Jahre 1933 nach der Machtiibernahme die deutsche Industrie
in die vorderste Front im Kampf fir die Unabhangigkeit Deutschlands ge-
stellt hatte. Wohl vorbereitet konnte die Firma Boehringer ihr Werk in den
Dienst der Wiederherstellung der deutschen Wehrfreiheit und in den Dienst
des Vierjahresplans stellen. Vor eine grokere Aufgabe gestellt, als nur sich
selbst zu erhalten, wurde im Jahr 1933 ein neuer Plan in Angriff genommen:
Zusammenlegung der Werke an der Lorcherstrahe und Stuttgarterstrafe.
Eine weitere Montagehalle wurde gebaut, nach deren Fertigstellung im
Jahr 1934 zwei weitere Hallen und das Verwaltungsgebéaude ebenfalls an der
Stuttgarterstrake errichtet wurden, sodafy heute das ganze Werk aut einer
Grundflache von ca. 43000 gm an der Stuttgarterstrafie vereinigt ist.
Das Fabrikationsprogramm umfaht:

VDF-Einheitsdrehbinke — Revolver-Drehbanke — Hobelmaschinen

— Einspindel-Automaten — Horizontal-Bohrbanke — Kurbelwellen-
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Drehbinke — Sondermaschinen fir Hilsenbearbeitung — stufenlos

regelbare Olgetriebe.
Sinngemaf dem Fabrikationsverlauf der in den Werken gebauten Maschinen
angepaht, reihen sich die lichtdurchfluteten Hallen und Gebéude aneinan-
der. Achtunggebietend und ernst, wie die Arbeit in den Werken selbst, er-
filllen sie gerade durch ihre schlichte Einfachheit eine Forderung unserer
Zeit: Schanheit der Arbeit. Unwillkiirlich dréngt sich dieser Begriff dem Vor-
tibergehenden auf, wenn er die langgezogenen, geradlinigen, einheitlich
in Klinker gekleideten Bauten betrachtet, die tiber 1200 Angesteliten und Ar-

beitern eine zweite Heimat geworden sind.
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Das Werk Braun

Der Griinder der Firma Franz Braun, wurde am 15. 8. 1832 als Sohn des
Schmiedemeisters Johann Christian Braun in Limbach/Vogtl. geboren. Mit
seinen beiden Briidern Heinrich und Ferdinand erhielt er eine grindliche
Ausbildung als Schlosser und ging dann tberlieferungsgemaly auf die
Wanderschaft. Nach einigen Jahren kehrte er in den véterlichen Betrieb in
Reichenbach/Vogtl. zurlick, trennte sich aber nach dem Tode des Vaters von
seinenzwei Briidern. Mit dem ihm ausbezahlten Vermégen kaufte er die
Geldschrankfabrik Rieseler in Zerbst und erdffnete seine neue Firma am 21.
Mai 1867 mit einer Anzahl von Arbeitern, die er aus Reichenbach/Vogtl.

mitgebracht hatte. Sehr schnell entwickelte sich das Unternehmen, das sich

sundchst auf die Herstellung von Maschinen und Einrichtungen fir Bren-
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nereien beschrankte, aukerdem aber auch Reparaturen an Lokomobilen und
Dreschmaschinen ausfiihrte.

Bezeichnend fiir den Weitblick des Inhabers ist, dafs er sogleich eine eigene
Giekerei mit einem kleinen Schmelzofen errichtete.

Bereits Ende der 60er Jahre begann Franz Braun mit dem Bau einfacher
Werkzeugmaschinen, die eine lohnende Beschaftigung boten, da bis dahin
diese Maschinen aus England eingefiihrt wurden. Die erste Drehbank mit
einem 12m langen eisernen Bett erhielt Anfang der 70er Jahre die Firma
Henschel inKassel, deren Seniorchef persénlich den Transport,,per Ochsen-
gespann’’ von Zerbst nach Kassel tiberwachte.

Schon im Jahre 1872 wurde der erste Techniker, Herr Kilian, eingestellt, der
das technische Biiro organisierte, sodafs die Maschinen nach Zeichnungen
gebaut wurden im Gegensatz zu den friiher verwendeten Kreideskizzen an
einem schwarzen Brett.

Im Dezember 1874 brannte die Fabrik véllig nieder und beim Wiederautbau
wurde auch eine gréfere Giefserei auf dem Grundstiick Dessauerstrafe ein-
gerichtet.

Einige Jahre spater, im Jahre 1880, trat Herr Richard Schmidt, der spatere
Schwiegersohn des Inhabers, als kaufmannischer Leiter in die Firma ein,
durch dessen Energie und Umsicht das Unternehmen weiter vorwarts ge-
bracht wurde; die Belegschaft war inzwischen auf 120 Mann angewachsen.
Mitten in seinem erfolgreichen Schaffen starb der Griinder der Firma im
Jahre 1889. Nach seinem Willen iibernahmen sein Sohn Emst Braun und sein
Schwiegersohn Richard Schmidt die Leitung der Firma. Ernst Braun hatte
im Werk seines Vaters eine griindliche Ausbildung genossen und im An-
schlufs daran das Technikum in Chemnitz besucht. Auf seine Anregung hin
beschrankte sich die Firma Braun auf die Herstellung von Werkzeugmaschi-
nen, von denen mehr als die Halfte an die Werkstétten der damals aufblii-

henden Eisenbahnen geliefert wurden. Einen Besuch der Weltausstellung in
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Chicago benutzte Ernst Braun, um sich mit neuen Herstellungs-Methoden in

den verschiedenen amerikanischen Fabriken vertraut zu machen.
Nach seiner Riickkehr wurde in der Leopoldstrafie eine neue Cieherei ge-

baut, deren Guhlieferungen durch ein Abkommen mit der AEG zeitweise

300t monatlich Uberstiegen.

Immer mehr wurde die Herstellung von Drehbénken in den Vordergrund ge-
riickt, die vom Jahre 1900 an den Hauptteil der Fabrikation bildeten.

Eine grofe moderne Maschinenhalle wurde im Jahre 1908 und einige Jahre
spater eine besondere Montagehalle fir den Drehbankbau errichtet, um
der grofien Nachfrage in Drehbénken gerecht werden zu kénnen.

Im Juni 1915 starb der Mitinhaber und kaufmannische Leiter, Herr Kommer-
sienrat Richard Schmidt, der schon zu Lebzeiten den seit 1898 bei der Firma
erfolgreich tatigen Prokuristen, Herrn Franz Eiermann, zu seinem Nachfol-
ger auserwahlt hatte. Herr Franz Eiermann wurde bei der Umwandlung der
Firma in eine Aktiengesellschaft am 21. November 1916 zum alleinigen Vor-
stand bestellt.

Der erste Aufsichisrat bestand aus den Herren Kommerzienrat Ernst Braun,
Vorsitzender, Kommerzienrat Gustav Richter und Bankdirektor Max Najork.
Die nochmalige Vergrdherung und Modernisierung der Eisengieferei in der
Leopoldstrake ging im Jahre 1919 vor sich. 2 Jahre spater, am 24. August 1921,
starb Herr Kommerzienrat Ernst Braun.

Die allgemeine Wirtschaftskrise der Nachkriegszeit brachte auch der Firma
Franz Braun schwere Zeiten. In diesem Zeitabschnitt erfolgte der Zusam-
menschlufs der ,,Vereinigten Drehbank Fabriken”, der sich fiir die Firma Franz
Braun ebenso vorteilhaft auswirkte wie fur die Gbrigen drei beteiligten
Firmen. Mittlerweile war es auch gelungen, die Konstruktion und Fabrikation
des heute in aller Welt bekannten Isoma-Spritzautomaten zum Verspritzen
thermoplastischer Massen durchzufiihren.

Nach 38 jahriger Tatigkeit trat Herr Direktor Franz Eiermann am 30. Sep-

tember 1936 aus Gesundheitsriicksichten von seinem Posten zuriick. Er
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HAMBURG, Partie am Hafen
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Das Werk Heidenreich & Harbeck

Im Jahre 1868 wurde in Hamburg unter dem Namen A. Kessler jr. eine Ma-

die als Werkzeugmaschinenfabrik mit den Jahren

I

schinenfabrik gegriindet

haupt-

eine gewisse ortliche Bedeutung gewann. Sie baute schon damals

wie es friher all-

!

was Arbeit und Verdienst brachte.

sichlich einfache Drehbanke, wenn sie im tibrigen auch

T

gemein Ublich war, alles herstellte




Diese Firma wurde im Jahre 1898 von Herm H. Hasperg jr., gekauft und blieb

bis zum Jahre 1900 weiter unter der Fiihrung des bisherigen Inhabers. In die-
sem Jahr trat der jetzige Mitinhaber Herr Harbeck als Betriebsleiter in die
Firma ein, der vorher einige Jahre in ersten Werkzeugmaschinenfabriken der
Vereinigten Staaten tatig war. Herr Harbeck entschlofy sich sehr bald, den
Betrieb zu spezialisieren und nur noch Drehbanke herzustellen. Wahrend
des Jahres 1901 wurde die erste Drehbank nach amerikanischem Vorbild
herausgebracht, und es gelang langsam, fir diese Maschinen ein Absatz-
gebiet zu finden. Im Jahre 1903 wurde Herr Harbeck Teilhaber und die
Firma unter Hasperg & Harbeck in das Handelsregister eingetragen.

Die aufgenommene Drehbankfabrikation entwickelte sich standig weiter, so-
daf bereits im Jahre 1905 die vorhandenen Betriebsmittel nicht mehr aus-
reichten. In diesem Jahre trat Herr Hasperg aus der Firma aus, und an seine
Stelle trat Herr Peter Heidenreich, sodafy die Firma nunmehr den Namen
Heidenreich & Harbeck fuhrte. Durch Herrn Heidenreich wurden der Firma
grofiere Mittel zugefiihrt, und es erfolgte die erste Vergroferung des Be-
triebes. Das Werk entwickelte sich rasch weiter, sodafs schon bald wieder
eine Erweiterung des Betriebes erforderlich wurde. Im Jahre 1909 wurde dann
Herr Ing. H. W. Steffen als weiterer Teilhaber in die Firma aufgenommen.
Sein Eintritt ermdglichte die Errichtung eines Neubaues in der Glashiitten-
strafie und eine wesentliche Verbesserung der Betriebseinrichtung. Aber
auch diese Vergroherung des Betriebes geniigte nicht lange; sehr bald
muften weitere Rdume hinzugemietet werden.

Schon #rith erkannte die Firma, dafs eine griindliche Facharbeiterausbildung
im eigenen Betriebe Voraussetzung fiir eine weitere Entwicklung sei, und so
wurden schon damals die Lehrlinge in einer besonderen Abteilung unter Lei-
tung eines Meisters ausgebildet. Ein grofer Teil der Facharbeiter des Werkes
ist aus ihr hervorgegangen. Durch die solide Konstruktion und die gute

Werkmannsarbeit der Drehbanke bekam die Firma bald ein gewisses An-
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sehen, sodafs die Gefolgschaft im Jahre 1914 bis auf 350 Képfe anstieg.
Da kam der Krieg. Die Gefolgschaft wurde gréfitenteils zum Heere einberu-
fen. Aber schon nach wenigen Monaten wurde die Werkzeugmaschinenin-
dustrie wichtigste Kriegsindustrié und so wurden auch hier wéhrend des Krie-
ges in groker Anzahl Maschinen zur Herstellung von Heeresbedarf herge-
stellt. Wahrend dieser Zeit wurden auch die ersten Werksanlagen am Wie-
sendamm errichtet.
Es kam das bittere Ende des Krieges mit den ernsten Schwierigkeiten der
Revolution, Inflation und Deflation. 1920 schied Herr Heidenreich wegen
schwerer Erkrankung aus der Firma aus. Er ist bald darauf gestorben, so-
| dafs Herr Harbeck und Herr Steffen als alleinige Inhaber der Firma verblie-

ben. Schwere Jahre kamen fir das Unternehmen, doch gelang es, durch Aut-

nahme aller nur denkbaren Arbeiten den gréfiten Teil der Facharbeiter
durchzuhalten. So wurde im Jahre 1920 der Bau von Kegelradhobelmaschi-
nen aufgenommen, und diese bilden heute neben den Drehbénken die
Grundlage der Fertigung.

Das Streben nach Vervollkommnung und die wirtschaftlichen Schwierig-
keiten fiihrten dann im Jahre 1927 zum Zusammenschluf der 4 Firmen, die
jetzt auf eine zehnjahrige gemeinsame Arbeit zurlickblicken kénnen, auf eine
Zusammenarbeit, die sich fur alle beteiligten Firmen so auferordentlich se-
gensreich ausgewirkt hat. Im gleichen Jahre wurde auch die Giefserei in Molin
erworben, um in Bezug auf Gufs unabhéngig zu werden und die Qualitafs-
anspriiche, die an dieses Material gestellt werden, befriedigen zu kdnnen.
Ein ungeahnter Aufschwung setzte nach der Machtiibernahme des Fihrers
ein, und wieder erforderte der grofe Bedarf an Werkzeugmaschinen im In-
und Auslande eine Leistungssteigerung, die nur durch eine Erweiterung der
Fabrikationsraume und durch wesentliche Verbesserung der mechanischen
Einrichtung erreicht werden konnte. Mustergiiltige, lichte und luftige Ar-

beitsplatze wurden neu geschaffen. Ein grofer lichter Raum wurde fiir die
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HANNOVER, Rathaus
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Das Werk Wohlenberg

WOHLENBERG-Drehbanke verkdrpern die Summe einer traditionsgebun-
denen Erfahrung, die bis auf die ersten Anfange des Drehbankbaues zu-
riickreicht und sich innerhalb einer Familie erhielt.

Im handwerklichen Betrieb ohne motorische Kraft stelite um 1850 Johann
D. Wohlenberg die ersten Drehbénke her, deren Merkmale neben einer so-
liden Ausfihrung eine fir damalige Zeit hohe Genauigkeit war.

Sein Sohn, Hermann Wohlenberg, der in der Werkstatt seines Vaters des-
sen Grundsitze und Erfahrungen tibernahm, war von einem Schaffensdrang

beseelt, der sein Ziel in einer fortwahrenden Erweiterung seines Wissens und

seiner Erfahrung suchte. Als er im Jahre 1872 die Griindung der Werkzeug-




Maschinenfabrik H. Wohlenberg vornahm, begann er den Betrieb zwar mit

bescheidenen Mitteln, jedoch mit einem umfassenden Fachwissen und wert-
vollen Erfahrungen, die er im In- und Ausland erworben hatte. Die Schwie-
rigkeiten der ersten Jahre (iberwand Hermann Wohlenberg mit seinem un-
beugsamen Willen in hartester Arbeit und unter gréfster persénlicher Spar-
samkeit. 1890 war die Gefolgschaft bereits auf iiber 130 Mann angewach-
sen: alle Arten von Werkzeugmaschinen, wie Drehbanke, Hobel-, Stofs-,
Shaping-, Fras- und Radialbohrmaschinen, Karusseldrehbinke etc. wurden

hergestellt.
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Zweckmahigkeit dieser Mafinahme. Die Anspriiche an die Lieferfahigkeit

des Betriebes wurden bedeutend gréher, sodafy die Werkstétten in regel-
makigen Zeitabschnitten durch An- und Neubauten vergrokert werden
mufsten. Die auferordentliche technische Begabung und die schopferische
Leistung ihres Griinders sicherten der Firma durch zahlreiche und grundle-

gende Patente einen erheblichen Vorsprung. Wohlenberg-Drehbanke wur-




den wegen ihrer vorbildlichen Konstruktion und der schweren, soliden,
praktisch unverwistlichen Ausfiihrung ein Begriff. Die zu deren Herstellung
erbauten Vorrichtungen galten noch jahrzehntelang spater als mustergtiltig
und werden noch heute, wenn auch mit zeitgeméfen Anderungen, benutzt.
Als im Jahre 1904 eine eigene Gieferei angegliedert wurde, betrug die
Gefolgschaft bereits 350 Mann.

Hermann Wohlenberg starb im Alter von nur 62 Jahren und hinterliel ein
festgefiigtes Werk, das die Behdrden und ersten Firmen des Reiches zu
seinen stdndigen Abnehmern z&hlte.

Die Firma wurde nun in eine Kommanditgesellschaft umgewandelt, deren
Leitung der &lteste Schwiegersohn Hermann Wohlenberg's, Dr. Bihrig, bis
zu seinem tragischen Tode durch einen Reitunfall im Mai 1909 lbernahm.
An seine Stelle trat der zweite Schwiegersohn, Dipl. Ing. Hans Werner, der
noch heute als persénlich haftender Gesellschafter und Betriebsfihrer an
der Spitze des Werkes steht.

Auf dem vorhandenen Grundstiick waren der Weiterentwicklung des Werkes
Grenzen gesetzt, Der Betrieb wurde daher aus dem Weichbilde der Stadt
auf ein 90000 gm grokes Gelande in Hannover-Brink mit Gleis-undKanal-
anschluf nach einem grohziigigen Plan verlegt, der jeder Erweiterungsmég-
lichkeit Rechnung trégt und alle Wiinsche hinsichtlich einer zweckmafigen
und grofziigigen Fabrikanlage mit Ubersichtlichen hellen Arbeitsraumen
erfiillt. Der Gedanke Hermann Wohlenberg's, durch Vereinigung aller Krafte
auf ein Ziel, Spitzenleistungen zu erreichen, wird von der jetzigen Ge-
schaftsleitung zielbewuft fortgesetzt; mit der Griindung des VDF im Jahre
1927 wurde der Drehbankbau auf Spitzenhéhen ab 350 mm beschrénkt
und von der Aufnahme anderer Fabrikationszweige auch in der heutigen
Zeit bewuht abgesehen, da die Drehbank als grundlegende Werkzeugma-
schine in ihren vielseitigen Ausfiihrungen dem Werk auch in Zukunft grofse

und lohnende Aufgaben stellen wird.
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