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DIE EnTIDICKLUne DER ELEHTROTECHniSCHEn IDDUSTRIE in POLED

D ie  le tz ten  Jahre  b rachten  poln ischen P ro jektanten, 
K o ns tru k te u ren , E rbauern  und  Produzenten grosse E r ­
folge a u f dem  Gebiete der K o n s tru k tio n  von K ra f t ­
werken, T ransform ato rensta tionen , e lektrischen Ü be r- 
tragungs- und  V erte ilungsnetzen fü r  In d u s tr ie  und  
Bahn. A u ch  bei der E rzeugung von  ind us trie lle n  H och- 
und  N iederspannungsschaltan lagen, in d u s trie lle r A u to ­
m a tik  und  m odernen elektrischen A n tr ieb en , die grosse 
Betriebssicherheit und  grossen N u tze ffek t bei g le ich ­
ze itige r m ax im a le r Le is tungsfäh igke it und  W irtsch a ft­
lic h k e it gewährle isten, sind beachtliche E rfo lge  zu ve r­
zeichnen.

D e r  B a u  v o n  e l e k t r i s c h e n  M a s c h i n e n

D ie  deu tliche  u nd  stetige Produktionsste igerung ist 
besonders bei den grossen M asch inene inhe iten  ins Auge 
fa llend . Besondere Beachtung ve rd ie n t h ie r der von der 
M asch inen industrie  hergestellte D re hs tro m -Ö l-T ra ns - 
fo rm a to r m it  d re i W ick lu ng en  fü r  eine Le is tung  von 
31,5 M V A  m it  Spannungsreglung u n te r Belastung, fü r  
d ie obere Spannung von 117 k V  A  10 %  +  6 Regel­

stufen, fü r  m ittle re  Spannung von 33 k V  ±  2 x  2 ,5 %  
und  fü r  untere  Spannung von 6 300 V . Das G ew ich t des 
T ransform ato rs  be träg t 107 Tonnen . D ieser T rans­
fo rm a to r b ild e t einen T e il der a u f der X X I V .  In te rn a ­
tiona len  Messe in  Poznań ausgestellten grossen T ra n s ­
fo rm a to rensta tion  und  erweckte u n te r Fachleuten 
grosses Interesse.

U n te r den grossen M asch inen m oderner K o n s tru k ­
tion  ist d ie  M asch inengruppe in  W ard -Leonard -S cha l- 
tu ng  fü r  2 X  1 300 k W  zu r Speisung des A n tr ie b s ­
m otors eines Förderschachtaufzuges m it  e inem  G ew ich t 
von 47 000 kg zu erwähnen. Diese M asch inengruppe 
ha t eine Länge von 9 m . Z u m  erstenmale konnte  g le ich ­
fa lls a u f der X X I V .  In te rn a tio n a le n  Messe^zu Poznań 
die polnische elektrotechnische In d u s tr ie  eine A m p li-  
dyne zum  Steuern der E lektroden  in  L ich tbogenöfen  
zeigen.

Es w erden g le ich fa lls  eiserne Q uecks ilbe rg le ich rich ter 
und  G le ichrich teraggregate  hergestellt, d ie  aus einem  
Sechs-Phasen-E inze lventil-Q uecksilberg le ichrichter m it  
e inem  Sechs-Phasen-Ö ltransform ator m it  Ausgleichs­
drossel und  Steuergeräten sowie W ärm eabstrah ie r be­
steht. D ie  Le is tung  der G ruppe  a u f der G le ichstrom ­
seite be träg t 1650 k W  bei 3300 V , 500 A . Solche 
Aggregate sind zu r V ersorgung von e lektrischen Bahnen 
vorgesehen. U n te r den neuen E in rich tu n g e n  b e d a rf 
noch ein e lektrischer L ich tbogenofen  zum  Schmelzen 
von Stah l fü r  Laborzw ecke fü r  eine Le is tung  von  30 k V A  
und  eine T e m p e ra tu r von  2 000 °C  der E rw ähnung .

Polnische E lek trom oto ren  fü r  kle ine u nd  grosse Leis­
tungen fü r  L loch- und  N iederspannungen werden nach 
e iner ganzen Reihe von  L än de rn  z. B. nach In d ie n , 
Südam erika, E ng land , B rasilien, H o lla n d , der T ü rk e i, 
der Chinesischen V o lks re pu b lik , nach der U dS S R  und 
vie len  anderen ausgeführt.

E l e k t r i s c h e  S c h  a l t g e r ä t e

A u f  der X X I V .  In te rn a tio n a le n  Messe zu Poznań nah ­
m en die Erzeugnisse der In d u s tr ie  der e lektrischen Ge­
rä te  eine Fläche von  etwa 3 500 m 2 ein d. h. v ie rm a l 
so v ie l w ie  a u f der vo rigen  Messe im  Jah re  1950. Diese 
Tatsache zeugt von der dynam ischen E n tw ic k lu n g  dieses 
Industriezw eiges im  Lau fe  der le tz ten  Jahre . Sehr v ie l 
N eu igke iten  b r in g t d ie  A b te ilu n g  fü r  Hochspannungs­
gerät. Besondere A u fm erksam ke it ve rd ie n t e in  d re ip o li­
ger Schalter m it  D ru ck lu ftlö sch un g  des Bogens, T y p  
W P  110, fü r  eine Betriebsspannung von  110 000 V  und

◄—  — ----- -------- — — — ---------------

D re h s tro m - Ö ltra n s fo rm a to r  31,5 M V A  117 K v  ±  6 G ra d , 
M it te ls p a n n u n g  33 K v  ±  2 X 2 ,5%
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einen N ennstrom  von 600 A  und  eine A bscha ltle is tung 
von 2 500 M V A . Dieser Schalter is t z u r A u fs te llung  
im  Fre ien zum  Einsatz in  Ü bertragungsnetzen und  
T ransform ato rensta tionen  vorgesehen. D e r Schalter a r­
be ite t bei e inem  N e n n lu ftd ru c k  von 20 A tm osphären 
und  ist zum  e inm aligen, selbsttätigen, e inpo ligen 
W iedere inschalten vorgesehen. D e r V o rzu g  eines sol­
chen Schalters is t das selbsttätige W iedere inschalten 
nach L iq u id ie ru n g  eines irgendw ie  entstandenen ku rz ­
fris tigen  Kurzschlusses, w odurch  der angeschlossene 
V e rb rau che r vo r längeren U nte rb rechungen  im  Z u ­
strom  von  elektrischer Energie geschützt w ird . Schalter 
dieser A r t  werden n u r in  wenigen L än de rn  hergestellt.

W ir  bauen g le ichfa lls m oderne, ö larm e Schalter 
eigener K o n s tru k tio n , d re ip o lig  fü r  eine Nennspan­
nung  von  30000 V ,  einen N ennstrom  von  600 A  und  
eine A bscha ltle is tung  von 500 M V A , m it M o to ra n tr ie b , 
zu r Steuerung aus be lieb ige r E n tfe rnung . D ie  Schalter 
werden in  zw eierle i Ausführungen  geliefert, näm lich  
fü r  Innenau fs te llung  sowie fü r  A u fs te llung  im  Freien. 
K le in e  Abmessungen und  bedeutend verringertes Ge­
w ic h t sind fü r  diese Schalter kennzeichnend, und  m a­
chen sie in  je d e r H in s ich t m it  ähn lichen , in  anderen 
L än de rn  erzeugten konku rrenz fäh ig .

D ie  grosserienmässige H erste llung  von ö la rm en Schal­
te rn  fü r  A u fs te llung  in  Innen räum en  T y p  W M G  6/6/2

fü r  eine Betriebsspannung von  6 000 V , einen N enn ­
strom  von 600 A  und  A bscha ltle is tung  von 200 M V A  
m it  A n tr ie b  von H a n d  oder d u rch  M o to r  b ild e t die 
G rund lage  fü r  den Bau von ind us trie lle n  Schaltanlagen.

Z u m  Schutz von  M asch inen und  e lektrischen E in ­
r ich tungen  vo r den Folgen atm osphärischer E n tla ­
dungen lie fe rt die In d u s tr ie  der e lektrischen Geräte 
eine ganze Reihe von Ü berspannungsable itern  m it 
spannungsabhängigem  W iders tand  fü r  Spannungen von 
0,5 k V  bis 110 k V  einschliesslich, fü r  eine Belastung 
von 1,5— 10 A .

E ine bedeutende E rrungenschaft ist die m od e rn i­
sierte K o n s tru k tio n  von M esswandlern fü r  30 und  60 k V  
und  der Ü bergang  zu der m odernen Lösung von ö la r­
m en W a n d le rn , die in  ih re n  Abmessungen bedeutend 
k le ine r und  zug le ich  le ich te r und  sparsamer als V o l l ­
ö lw a nd le r sind. Es entw icke lte  sich die P ro du k tion  von 
Relais fü r  energetische und  ind us trie lle  Zwecke. Be­
sonderer E rw äh nu ng  bedürfen  h ie r M e lde - u nd  Schutz­
relais. Insbesondere ist d ie  K o n s tru k tio n  von  u n a b ­
hängigen Ü berstrom -R ela is , unabhängigen K u rz ­
schluss-Relais m it  Schnellauslösung, Ü be rs trom ze itre ­
lais, Überspannungs-, Unterspannungs-, R ich tungs­
und  Ü berstrom -R ichtungsschutzre la is  zu erwähnen. 
D ie  E n tw ick lu n g  dieser K o ns tru k tion e n  erforderte  ein 
erhöhtes E n tw ick lungstem po  der K o ns tru k tion e n  a u f 
dem  Gebiete der e lektrischen M essinstrum ente. A u ch  
h ie r sind w ir  e in  ganzes S tück w eitergekom m en. W ir  
erzeugen ferrodynam ische W a ttm e te r sowie G eräte zu r 
Messung der B lind le is tung .

E in  beachtlicher F o rts c h ritt ist g le ichfa lls bei der P ro­
d u k tio n  von  Messgeräten fü r  labormässige Messungen 
von  G le ich - und  W echselspannungen sowie von G le ich - 
und  W echselström en zu verm erken.

Es muss g le ichfa lls der F o rts c h ritt a u f dem Gebiete 
der P ro du k tion  von N iederspannungsschutzgeräten er­
w ä h n t werden. Ä lte re  K o ns tru k tion e n  w urden  durch  
m oderne selbsttätige T rockenscha lte r T y p  A P U -600  
A m p e r sowie A P U -1 00 0  A m p e r m it  e iner A bscha lt­
le istung von 30 000 A  bei 500 V  W echselspannung er­
setzt.

Z u r  rascheren E n tw ick lu n g  der e lektrischen Bahnen 
tragen die gegenwärtig  hergestellten G le ichstrom scha lter 
T y p  W A B  fü r  N ennström e von  600 A , 2 000 A  und  
3 000 A  bei.

D ie  L a m p e n i n d u s t r i e

D ie  Lam pen industrie  erzeugt zu r Z e it etwa 200 T ypen  
von S onderg lüh lam pen; so lie fe rt sie z. B. G lüh lam pen  
fü r  die Exportausrüstung  von Schiffen, K ra ftw agen , 
w issenschaftlichen M essinstrum enten usw. E ine  grosse 
E rrungenschaft der L am penfab riken  ist die serien- 
mässige H ers te llung  von Leuch ts to fflam pen. W ir  haben 
grosse E rfah rungen  a u f dem  Gebiete der P roduk tion  
von  In fra ro ts tra h le rn  gesammelt, d ie  ein hervorragendes 
neuzeitliches M it te l zum  E inbrennen  und  T rocknen  
von Lacken darstellen u n d  im m e r w eitere V e rb re itu n g  
in  der In d u s tr ie  finden. D ie  E rzeugung von In fra ro t­
s trah lern  haben w ir  g le ichze itig  und  unabhäng ig  von 
anderen europäischen L ände rn  vo rbere ite t und  aufge-

L u fts c h a lte r  d re ip o lig , 110 K v ,  600 A m p  A b sch a ltle is tu n g  
2500  M V A



nom m en. D ie  polnische In d u s tr ie  h a t d ie  P ro du k tion  in  der T ie rz u c h t finden. Diese A r t  von  Lam pen ersetzt 
von d re i A rte n  von m odernen U ltra v io le tts tra h le rn  in  u nd  ve rd rä ng t d ie teuren  und  im  G ebrauch unbe- 
F orm  von Leuchts to fflam pen vorbere ite t, die im m e r quem en Q uecks ilbe r-Q uarz lam pen. Sie w erden g le ich ­
weitgehendere V e rw endung  in  In du s trie , M e d iz in  und  falls fü r  photochem ische Zwecke, zu r R eaktionsbe-



schleun igung in  der chemischen In d u s tr ie  sowie in  
L ich tpausan lagen ve rw and t. W e ite r d ienen sie zu H e il­
zwecken (zu r V o rbeugung  von R ach itis) —  gewisse 
A b a rte n  werden zu Dekorationszwecken verw endet

O

D ie  f e r n m e l d e  t e c h n i s c h e  I n d u s t r i e

D ie  R u n d fu n k - und  fernm eldetechnische In du s tr ie  
gehört zu den jüngsten  und sich am  lebhaftesten ent­
w icke lnden  Industriezw e igen  in  Polen. V o n  der Ge-



schw ind igke it, m it  der sie sich en tw icke lt, zeugen am 
besten d ie  Zah len , d ie  d ie  P roduktionsste igerung gegen­
über dem  Jah re  1938 kennzeichnen. W en m an die 
P ro du k tion  des Jahres 1938 g le ich  100 setzt, so be­
tragen  die entsprechenden K e n n z iffe rn  fü r  d ie  N ach ­
kriegsjahre : 1946 —  25, 1950 —  90, 1954 —  310, fü r  
das J a h r 1955 is t die K e n n z iffe r 470 vorgesehen, und 
fü r  1960 sieht der V o lksw irtschaftsp lan  die K e n n z iffe r 
540 vo r. Es muss h ie r d a ra u f hingewiesen werden, dass 
diese E n tw ic k lu n g  sich n ic h t n u r  a u f das zahlenmässige 
beschränkt. Das S o rtim en t der von  diesem In d u s tr ie ­
zweig hergestellten Erzeugnisse h a t sich b e träch tlich  
e rw e ite rt, und  infolgedessen konn ten  diese zum  ersten- 
m ale a u f dem  A uslandsm arkt angeboten werden. 
W ä h rend  des verflossenen Jahrzehnts entw icke lten  sich 
die K ons truk tions- und  die technologischen Büros der 
fernm eldetechnischen In d u s tr ie , wuchsen die Ingen ieu r- 
und  Techn ike rkade r, d ie  fü r  den technischen F o rt­
sch ritt a u f diesem Gebiete der In d u s tr ie  entscheidend 
sind. F ü r d ie  E n tw ic k lu n g  dieses Industriezw eiges ist 
n ä m lich  n ic h t n u r  das Anwachsen der Z ah l der R u n d ­
funkem pfänger, Vers tä rker, Fernsprechzentra len, F e rn ­
seh- oder Fernsprechapparate entscheidend, sondern 
g le ichze itig  auch die K e n n z iffe r, in  w elchem  Masse die 
poln ische In d u s tr ie  a u f neuze itliche  H erste llungsm etho­
den R ic h tu n g  n im m t, neue Gebiete der T e ch n ik  w ie  
R ad ionav iga tion , A u to m a tik  und  A nw endung  der 
E le k tro n ik  in  der P roduktionskon tro lle  sowie in  wissen­
schaftlichen Forschungslaboratorien in  ind us trie lle m  
M asstabe beherrschen le rn t.

A u f  der X X I V .  In te rn a tio n a le n  Messe in  Poznań 
fü h rte  d ie  polnische fernm eldetechnische In d u s t­
rie  an w ich tige ren  Ausstellungsgegenständen 7 T ype n  
von  R un d funkem pfänge rn , autom atische Fernsprech­
zentra len, V e rs tä rke r fü r  D rah tfunkan lagen , In d u k ­
tionsöfen zu r therm ischen Bearbe itung  von S tah l m it ­
tels H ochfrequenzström en, d ie lektrische Ö fen  zum  
T rocknen  von  B a ke litp u lve r, m ehrere A rte n  von  F e rn ­
sprechapparaten, e lektronische Messgeräte w ie  R öh ­
renvo ltm ete r, H örfrequenzgenera toren  sowie eine elek­
tron ische R LC -B rücke  u nd  v ie le  andervor.

Besonders die le tzten  Positionen zeugen von einem 
gewissen U m b ru c h  a u f dem  Gebiete der Erzeugung 
von  Messgeräten in  Polen und  b ilden  einen H inw e is  
a u f d ie Tendenz, das S o rtim en t so auszuweiten, dass 
es der N achfrage nachkom m en kann.

E ine  besondere Position b ild en  statische Kondensa­
to ren  zu r Verbesserung des Feistungsfaktors sowie 
G le ich rich te r zum  Faden von  A kku m u la to re n b a tte ­
rien , zu r Speisung von autom atischen Fernsprechzen­
tra le n  u nd  E lektrom agneten.

In  nächster Z e it gedenkt d ie  poln ische R u n d fu n k - 
und  fernm eldetechnische In d u s tr ie  d ie  P ro du k tion  und 
das S o rtim en t von  e lektronischen G eräten b e träch tlich  
auszuweiten, da ohne diese an einen raschen F o r t­
sch ritt in  der E n tw ick lu n g  der T ech n ik  und  der wissen­
schaftlichen Forschung n ic h t zu denken ist. D ie  b isheri­
gen E rrungenschaften in  a llen  Zweigen der nach den 
im  K rieg e  e rlittenen  Zerstörungen neuaufgebauten und  
ausgebauten In d u s tr ie  b ie ten die G ew ähr da fü r, dass 
die gep lanten Au fgaben  in  der vorgesehenen Z e it e r­
fü l l t  w erden u nd  dass die polnische In d u s tr ie  ein im m e r 
grösseres und  interessanteres W arensortim en t expor­
tie ren  können w ird .

S pannungsscha lte r -— ö la rm  
110 K v  (A u s fü h ru n g  vo n  

30 K v  —  110 kv)

D re ip o lig e r  S cha lte r in  exp los ionsdäm pfender A u s fü h ru n g  T y p  
K W  SO  80— 85 A m p  500 V ,  50 U m d re h /S e k , S te u run g  42 v

D re ip o lig e r S cha lte r (sieh oben) geöffnet



ELEKTRONISCHE MESSGERÄTE

D ie  intensive E n tw ick lu n g  der poln ischen fe rnm elde­
technischen In du s tr ie  und  der ständige Ausbau der 
Fernm eldenetze des Landes w ären undenkbar, stünden 
der In d u s tr ie  und  dem  Fernmeldewesen n ic h t hoch­
w ertige  u nd  neuze itliche  Präzisionsmessgeräte zu r V e r­
fügung.

D ie  polnischen H erste lle rw erke, welche sich m it der 
F e rtigung  e lektrischer M essinstrum ente beschäftigen, 
haben in  den le tz ten  Jahren  eine Reihe m odernster 
Messapparate e n tw icke lt, welche ih re  Bewährungs­
probe in  der Betriebs- und  Labo rp rax is  g länzend be­
standen haben. Diese Ins trum en te  leisten gegenwärtig  
in  unseren Betrieben fü r  Schw achstrom techn ik, in  u n ­
seren L a b o ra to rie n  u nd  Forschungsstätten, im  R u n d ­
fu nk , in  unseren V erstärkersta tionen, bei der E in r ic h ­
tu ng  neuer Fernm eldeanlagen u. s. w ., bei der Aus­
fü h ru n g  von  zehntausenden Messungen an den ve r­
schiedensten Bauelem enten von Schwachstrom- und  
funktechnischen E in rich tun ge n  vo rzüg liche  D ienste.

D ie  Steigerung der P ro du k tion  dieser Messgeräte 
m achte es m ög lich , den E xp o rt im  laufenden Jahre  in  
grossem Masstabe aufzunehm en.

U m  unseren Lesern einen kurzen Ü b e rb lic k  unseres 
Produktionsprogram m es zu ve rm itte ln , seien im  N ach ­
stehenden charakteristische M erkm a le  sowie technische 
D a ten  e in iger dieser Messgeräte poln ischer P roduk tion  
angegeben.

1. Geräte zu r Messung der In d u k t iv itä t ,  der K a p a ­
z itä t, des W iderstandes, der Frequenz u nd  der Span­
nung.

D ie  U n i v e r s a l - M e s s b r ü c k e  R L G — 1

D ie  U niversa l-M essbrücke R L C — 1 d ie n t zu r ge­
nauen Messung des W iderstandes, der In d u k t iv itä t  
und  der K a p a z itä t.

E in  besonderer V o r te il dieses Geräts ist seine bequeme 
H an dh ab u ng  sowie die M ö g lic h k e it die Ergebnisse

bei a llen  d re i Messungsarten d ire k t ablesen zu ­
können.

D ie  Messung des W iderstandes e rfo lg t m it  der W heat- 
ston’schen Schaltung, die Messung der In d u k t iv itä t  nach 
der Scha ltung M a x w e ll I I  und  die der K a p a z itä t nach 
der Schaltung von Santy.

D ie  Messbereiche sind die fo lgenden:
W id e rs ta nd : 0,1 O h m  100 K  O h m

m it e iner M essgenauigkeit von ±  0,3 %  ±  0,02 O h m  
In d u k t iv itä t :  0,1 m H  10 H

m it  e iner M essgenauigkeit von ±  0,3 %  T  5 m ik ro  H  
K a p a z itä t: 100 pF  10 m ik ro  F

m it e iner M essgenauigkeit von  ±  0,3 %  T  3 pF

F ü r alle Messungen stehen 4 Messbereiche zu r V e r­
fügung, deren E ins te llung  m it H ilfe  eines Um schalters 
erfo lgt.

D ie  U niversa l-M essbrücke R L C — 1 besteht aus den 
fo lgenden E lem enten :

a) Speisegleichrichter
b) G enera tor R C
c) T onvers tä rke r
d) Brücke R L G

Spannung des Speisegleichrichters 220 V  bei 50 H z. 
Leistungsaufnahm e 60 W .

Das ganze G erä t ist in  e iner form schönen H o lz ­
kassette m it inn e re r A bsch irm ung  unte rgebrach t.

M e s s b r ü c k e  f ü r  I n d u k t i  v i t ä  t s m e s s u n g  A M X — 1

D ie  M essbrücke fü r  Induktiv itä tsm essung  A M X — 1 
ist sowohl fü r  das L a b o r, als auch fü r  den B e trieb  be­
s tim m t. Sie gestattet Messungen im  Bereich von 0,1 m H  
bis 111,1 m 2H .

D e r Messbrücke lie g t die B rückenscha ltung von 
M a x w e ll-W ie n  zu G runde.

Es sind v ie r Messbereiche vorgesehen.
A m  E in - und  Ausgang der Brücke sind abschirm ende 

W a n d le r e ingebaut. D ie  Brückenzweige sind besonders 
abgeschirm t, u m  eine Verfä lschung  des Messergebnisses 
d u rch  T e ilkap a z itä te n  auszuschalten.

D ie  M essgenauigkeit be träg t i  0,2 %  Das G erä t be­
sitz t ausser der Brücke selbst, einen eigenen W echsel­
strom generator T y p  R C , sowie einen T onverstä rke r.

Das ganze In s tru m e n t ist in  e iner innen  abgeschirm ­
ten Holzkassette unte rgebrach t.

M e s s b r ü c k e  f ü r  F r e q u e n z m e s s u n g  A M C — 2

D ie  M essbrücke fü r  Freqüenzmessung A M C — 2 eignet 
sich sowohl fü r  das L a b o r als auch fü r  den Betrieb  und  
gestattet Messungen im  Frequenzbereich von  30 H z 
bis 122.221 H z . "

D ie  M essbrücke A M C — 2 b ie te t im  V e rg le ich  zu 
den a llgem ein  ve rb re ite ten  Resonanz- und  H e te rodyn-

◄ ----------------------------—  ---------------- -------------— — =*— —  -------------------------------------------

U n ive rsa l-M e ssb rü cke  von  T y p  R L G — 1



Frequenzm essbrücke
A M C  2

Frequenzmessern den V o r te il grösserer Messgenauig­
k e it; d ie  gemessene Frequenz is t bis zu r 5. D ez im a l­
stelle genau abzulesen. Dies e rm ög lich t es, d ie  Mess­
brücke zu Messungen an T rägerfrequenz-Te lephon ie- 
anlagen zu verwenden.

D em  G erä t ist d ie  B rückenscha ltung von Robinson 
zu G runde  gelegt.

M essgenau igke it:

im  Bereich 30 bis 10.000 H z  0 , 2 %  ±  1 Hz  
„  10 „  110 H z  0 , 3 %  ±  1 H z
„  110 „  122.221 H z  0 ,6 %

Das ganze G erä t is t in  e iner innen  abgeschirm ten 
Holzkassette m it  abnehm barem  Deckel unte rgebrach t.

R ö h r e n v o l t m e t e r  A V L — 3 
Das R öh renvo ltm e te r A V L — 3 d ie n t zu r Messung 

von  W echsel- und  G le ichspannungen, bei m in im a le r 
Belastung der untersuchten  S trom quelle . Bei der M es­
sung von W echselspannungen misst das V o ltm e te r den 
Scheite lw ert der Spannung und  is t a u f den E ffe k tiv ­
w e rt der sinusoidal verlau fenden Spannung geeicht. 
F ü r beide Spannungsarten stehen die fü n f  folgenden 
Messbereiche zu r V e rfü g u n g :

0

CO V
0 . . . 10 V
0

oCO V
0 . . .  100 V
0 . . .  300 V

D e r E ingangsw iderstand be träg t bei der Messung 
von G le ichspannungen ca 15 M  O h m , von W echsel­
spannungen ca 0,3 M  O hm .

D ie  Messungen können in  e inem  Frequenzbereich 
von  30 H z  bis 25 M H z  d u rchg e füh rt w erden. In  diesem 
Frequenzbereich be träg t der Messfehler ca i  1 %.

Das V o ltm e te r a rbe ite t als sym m etrischer G le ich ­
strom verstä rker m it  grosser G egenkopplung, w odurch  
eine hohe Beständ igke it der Anzeige und  ih re  U n a b ­

häng igke it von  Schwankungen der Netzspannung ge­
w ährle is te t sowie die A nw endung  e iner gleichmässigen 
Skala m ög lich  w ird .

R öhrenbestückung des G eräts:

6H 6 , 2 X6J7,  6 x 5  6,3 V —  1,8 W

Speisung :
220 V  W echselstrom  o d e r
120 V  bzw. 6 V  G le ichstrom .
Le istungsverbrauch: 30 V A

2. Bauelemente fü r  M esschaltungen der Fernm elde­
te chn ik : regelbare D äm pfungsvie rpo le , R ege lw ide r­
stände, D ekaden-Kondensatoren, Spannungste iler, A u to ­
transfo rm atoren  .

R e g e l b a r e r  D ä m p f u n g s v i e r p o l ,  S c h a l t u n g  I,
T y p  T T

D er regelbare D äm pfungsv ie rpo l T T  d ie n t zu r 
genauen R egu lie rung  der D äm pfung  bei konstantem  
Eingangs- und  Ausgangs-W ellenw iderstand und  w ird  
in  zahlre ichen Laborscha ltungen  bei Frequenzen von 
0 bis 350 K H z  verwendet.

D ie  D äm pfun g  kann in  den Grenzen von 0,11 bis 
12,1 Neper, bei e iner S tu fung von 0,01 N  e rz ie lt 
werden.

D ie  a u f diese Weise erhaltene D äm pfung  w e ich t von 
dem  eingestellten „W e r t“  um  höchstens ±  1 %  ab.

D ie  W iderstände des Gerätes bestehen aus e inem  a u f 
G lim m e rp lä ttch e n  gew ickeltem  induktionslosen K o n - 
stan tandrah t.

D ie  A b sch irm u n g  der e inzelnen D ekaden des D ä m p ­
fungsvierpols gestattet e in  e inwandfreies A rb e ite n  bei 
Frequenzen bis zu 350 K H z .

D er W e llenw iders tand  des D äm pfungsvie rpols be träg t 
Z  =  600 O hm .

D ie  polnische In d u s tr ie  erzeugt auch Neperkästen in  
H -S cha ltung  m it ähn lichen  e lektrischen K ennw erten .

D äm pfu n g sv ie rpo l T I ’
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F ü n f-D e ka de n w id e rs tan d

S p annungs te ile r 
D N —  1

F ü n f - D e k a d e n w i d e r s t a n d  O D — 5

D er Fün f-D ekadenw iders tand  O D — 5 fin de t in  den 
verschiedensten M esschaltungen der Schwachstrom - und 
Fernm e lde techn ik  bei Frequenzen bis zu 50 K H z  w e it­
gehendste V erw endung .

D e r W iders tand  ist in  den Grenzen von 0,1 O h m  
bis 11,111 O h m , in  Stufen von 0,1 O h m  regelbar.

D ie  e inzelnen W iderstände sind ind uk tio ns- und 
kapazitä tsarm  gew ickelt. D ie  A nw endung  von  K onstan- 
ta n d ra h t gew ährle istet U n a bh än g ig ke it des W id e r­
standes von den Tem pera tu rve ränderungen  der U m ­
gebung.

D ie  A bg le ichgenau igke it der W iderstände bewegt 
sich in  den Grenzen von  0,2 %  bis 3 %.

D er F ün f-D ekadenw iderstand  ist in  e inem  lak ie rten  
M eta llkasten  unte rgebrach t, w elcher g le ichze itig  zu r 
A b sch irm ung  d ien t.

D e k a d e n k o n d e n s a t o r e n

Dekadenkondensatoren finden  in  zahlre ichen M es­
schaltungen weitgehendste V e rw endung  und  d ienen zu r 
Ä n de run g  der K a paz itä ten . D ie  von  der poln ischen 
In d u s tr ie  hergestellten Dekadenkondensatoren besitzen 
eine K a p a z itä t von  0 bis 1,11 m ik ro  F.

D a n k  ih re r  S ty ro flex -Iso la tion  m it  k le inem  V  er- 
lus tw inke l kom m en die E igenschaften dieser K o n d e n ­
satoren den idealen sehr nahe heran.

D ie  A bg le ichgenau igke it der Kondensatoren  be träg t 
etwa ±  0,5 %.

D ie  Arbeitsspannung be läu ft sich bis zu 200 V .

S p a n n u n g s t e i l e r  D N — 1

D er Spannungste iler w ird  bei Laboratorium sm essun­
gen zu r T e ilu n g  der an die E ingangsklem m en gelegten 
Spannung in  D ezim alstu fen benützt.

D e r Spannungste iler e rm ög lich t eine H erabsetzung 
der E ingangsspannung in  Bezug a u f die Ausgangsspan­
nung  in  Verhä ltn issen bis 0,001— 1. D ie  G enauigke it 
der E ins te llung  be träg t fü r  den gesamten Regelbereich 
0 ,4% .

Frequenzbere ich: 0 bis 10 kH z
Eingangsw iderstand 10 k O h m
Ausgangsw iderstand 10 O h m  bis 10 k O hm
M ax im a le  E ingangsspannung 300 V

R e g e l b a r e  A u t o t r a n s f o r m a t o r e n

Regelbare A u to trans fo rm a to ren  kom m en bei L a b o r­
a rbe iten  zu r V e rw endung , bei welchen Strom stärke 
und  Spannung aus einem  N etz von 50 Perioden ständig 
reg u lie rt w erden müssen. D ie  polnische In d u s tr ie  bau t 
A u to trans fo rm a to ren  fü r  220 V  Netzspannung bei 50 
Perioden, deren Ausgangsspannung von O  V  bis 250 V  
regelbar ist.

Diese A u to trans fo rm a to ren  werden fü r  folgende 
Höchstbelastungen g e b a u t:

0,8 A ;  2,7 A ;  10 A .

A u to tra n s fo rm a to r A R — -3



D ie  obigen, in  ku rze r F o rm  angegebenen technischen 
D aten  e in iger M essinstrum ente erschöpfen selbstver­
ständ lich  keineswegs das P roduktions-P rogram m  der 
poln ischen In d u s tr ie  a u f dem  Gebiete des Messgeräte­
baus. Unsere Ins trum en te  werden in  m ehreren Aus­
füh rungen  hergestellt, welche der V ie lfa lt  der sich in  
der Praxis ergebenden Aufgaben jew e ils  entsprechen. D a ­
rüb e r hinaus erzeugt d ie  polnische In d u s tr ie  a u f besonde­
ren W unsch auch Spezia lapparate fü r  Sonderzwecke.

D ie  polnischen F ab riken , welche M essinstrum ente fü r  
d ie  F ernm e lde techn ik  bauen, sind heute bereits in  der 
Lage a llen W ünschen unserer ausländischen K u nd e n , 
sowohl in  H in s ich t a u f d ie K o n s tru k tio n  als auch a u f 
die G ediegenheit der A usführung , gerecht zu werden.

M it  dem  E x p o rt e lektrischer M essinstrum ente be­
fasst sich die Polnische Aussenhandelsgesellschaft fü r  
E lek tro techn ik  „ E L E K T R I M “ , W arszawa, Czac­
kiego 15/17.

ELEKTRISCHE SCHUTZ- UnD SCHflLTGERfiTE
Bei ra tione llem  E n tw erfen  und  ra tio ne lle r M ontage 

von elektrischen A n tr ieb en  spielen die Schutz-, Schalt- 
und  Prüfgeräte eine besondere R olle .

D ie  polnische elektrotechnische In d u s tr ie  s te llt ein 
umfangreiches S o rtim en t an elektrischen Geräten dieser 
A r t  her.

Diese G eräte finden  dank ih re r  vorzüg lichen, zweck­
mässigen und  betriebsicheren K o n s tru k tio n  weitestge­
hende A nw endung  in  der In d u s tr ie  be im  Schutz und  
bei der S teuerung von elektrischen Stromkreisen, d ie  die 
verschiedenartigsten ind us trie lle n  An lagen  speisen w ie 
z. B .: A n triebsm oto ren  ( in  E inze lscha ltung oder in  
G ruppenantriebsschaltungen), A n tr ie b  von L au fk ranen  
und  anderen H ebee inrich tungen, G rubene in rich tungen , 
e lektrischen H e izkö rpe rn  usw.

Diese Geräte können in  folgende G ruppen  e inge te ilt 
w e rd e n :

a) Schalter (zum  E inscha lten und  Schutz von S trom ­
kreisen),

b) Anlasser und  Schütze, die zusammen m it den 
entsprechenden G eräten zum  Schalten von A n tr ie ­
ben d ienen (Anlassen, D rehzah lreg lung, B rem ­
sung),

c) H ilfsgerä te  fü r  K ranan lagen  w ie Endscha lter und  
B rem slüfter.

N achfo lgend w erden die w ich tigs ten  u n te r den er­
w ähnten  Geräten in  K ü rze  besprochen; es sind dies alles 
T ypen , d ie  von der poln ischen elektrotechnischen 
In du s tr ie  in  M assenherstellung sowohl fü r  den In lan ds­
m a rk t als auch fü r  den E x p o rt ge lie fert werden, dessen 
rasche E n tw ick lu n g  a u f diesem G ebie t d ie beste G ew ähr 
fü r  die hohe Q u a litä t der beschriebenen G eräte b ilde t.

S c h a l t e r

Schalter w erden in  zwei grundsätz lichen A u s fü h ru n ­
gen hergeste llt —  fü r  Strom kreise m it  N ennstrom  bis 
zu 100 A  (selbsttätige Ö lscha lte r T y p  N I  10) und  fü r  
Kre ise m it N ennstrom  bis zu 1500 A  (selbsttätige 
T rockenscha lte r T y p  A T K ) .

Selbsttätige Ö lscha lte r T y p  N I  10 w erden in  d re i 
Grössen fü r  35, 60 und  100 A  erzeugt. Es sind dies 
elektrom agnetische D re iphasen-Schalter m it  Schutz vo r 
Ü berström en fü r  Le istungen bis h un de rt K ilo w a tt  bei 
W echselspannungen bis 500 V . (A ls F lauptschutz vo r 
Kurzschlüssen w erden in  solchen Kre isen gew öhnlich  
Schm elzsicherungen verw endet).

D ie  Schalter N I  10 haben eingebaute W ärm e­
auslöser m it B im eta lle lem enten. Diese Auslöser sind 
inn e rh a lb  des Bereichs der Nennstrom stärke des Schal­
ters e inste llbar. W enn der im  S trom kreis fliessende 
S trom  über den am  Auslöser eingestellten W e rt ansteigt, 
w ird  d ie Speisung der K ontaktgeberspu le  u nd  d a m it der 
K o n ta k t unterbrochen.

D ie  Schalter können auch du rch  Fernsteuerung ein- 
und  ausgeschaltet werden. Sie haben neben den 
H a u p tkon ta k ten  noch H ilfskon tak te , die w enn n ö tig  
eine elektrische A b hä n g igke it von der Lage der H a u p t­
kontakte  e inzuführen gestatten. D ie  Schalter N I  10 w er­
den in  gekapselter B auart hergestellt.

D e r Schalter N I  10 fü r  eine N ennstrom stärke von 
100 A  in  gekapselter B auart ist a u f Seite 14 dargestellt.

Selbsttätige D rehstrom -T rockenscha lte r m it  e lektro ­
magnetischem  A n tr ie b  T y p  A T K  dienen zum  E inscha l­
ten und  zum  Schutz vo r Ü berström en sowie vo r K u rz ­
schluss in  S trom kreisen m it  grossen Strom stärken.

Diese Schalter w erden in  zwei Grössen gebau t:
A T K  400 —  fü r  Stromkreise m it  e iner D auerbelastung 
bis zu 400 A  und  A T K  1500 —  bis zu 1500 A . D ie  
Schalter sind fü r  W echselspannungen bis 500 V  oder 
G le ichspannungen bis zu 440 V  vorgesehen. D ie  m a x i­
m ale Leistung, fü r  d ie  m an sie einsetzen kann, b e trä g t: 
bei dem  Schalter A T K  400 —  120 k W  bei 220 V  oder 
280 k W  bei 500 V , bei dem  Schalter A T K  1500 —  
entsprechend 450 kW  oder 1050 k W  bei e inem  
cos cp =  0,8.

D e r Schalter A T K  400 kann in  e inem  S trom kreis m it 
e inem  Kurzschlusstrom  bis zu 15 k A  eingesetzt w erden, 
w ährend  der Schalter A T K  1500 bis zu 45 k A  aufneh­
m en kann, was von seiner grossen Kurzschlussfestigkeit 
bei verhältn ism ässig le ich te r K o n s tru k tio n  zeugt.

D ie  H au p tkon ta k te  dieser Schalter sind aus re inem  
S ilber angefertig t. D ie  K o n s tru k tio n  der Löschkam m ern 
is t so gew äh lt, dass sie e in rich tiges Löschen des Bogens 
gewährle istet. D ie  K a m m e rn  sind aus Asbestzement 
und  besonderen, laugenfesten keram ischen P lä ttchen 
hergestellt. D ie  A T K -S c h a lte r  besitzen Ü berstrom aus­
löser, d ie im  Fa lle  eines Kurzschlusses oder bei b e träch t­
lichen  Ü berström en sofort in  T ä tig k e it tre ten . D ie  
E inste llung  der Auslöser ( fü r jede  Phase besonders) 
ist in  w eiten Grenzen regelbar, be im  Schalter A T K  400 
von 400 bis 1000 A , be im  Schalter A T K  1500 von 
1500 bis 6000 A . _________
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D ie  A T K -S c h a lte r  sind ausserdem auch m it  W ärm e­
auslösern versehen, d ie  g rundsä tz lich  bei dauerndem  
Ü be rs trom  ansprechen. Beim  Schalter A T K  400 sind die 
B im eta lle lem ente  u n m itte lb a r im  H aup ts trom kre is  an­
geordnet. Beim  Schalter A T K  1500 sind die B im e ta lle ­
lem ente m it  R ücks ich t a u f d ie grossen Kurzschlusström e, 
d ie  er aufzunehm en hat, m it  dem  H aupts trom kre is  
über S trom w and le r ve rbunden, was der M ö g lich ke it 
e iner Beschädigung oder E n treg lun g  dieser E lem ente 
du rch  den K urzsch lusstrom  vorbeugt.

Ausserdem sind die A T K -S c h a lte r  noch m it  N u l l ­
spannungsauslösern ausgestattet, die u nve rzüg lich  an­
sprechen, w enn der Spannungsabfall etwa 50 %  der 
N ennspannung erre ich t.

D ie  Fernsteuerung der Scha lte r kann sowohl m it 
H ilfe  von G le ich - als auch von W echselstrom  erfolgen.

A T K -S c h a lte r  w erden g rundsätz lich  in  o ffener B aua rt 
ausgeführt, der Scha lte r A T K  400 kann aber a u f 
W unsch in  Stahlgehäuse (spritzwassergeschützt) oder 
sogar in  herm etischem  gusseisernem Gehäuse hergestellt 
werden.

D ie  A T K -S c h a lte r  sind m it  v ie r  Paar H ilfskon tak ten  
ausgestattet, was die E in fü h ru n g  e iner elektrischen 
A b hä n g igke it, d ie  m it  der Lage des H au p tkon ta k ts  des 
Schalters ve rbunden  ist, gestattet.

A u f  W unsch kann  der Scha lte r A T K  400 m it einge­
bau tem  A m perm e te r und  V o ltm e te r m it  e inem  fü r  die 
vorliegende In s ta lla tio n  passenden Messbereich gelie­
fe rt w erden. D e r A T K -S c h a lte r  ( in  beiden Grössen­
ausführungen) w ird  g le ichfa lls m it  e ingebauten S trom ­
w an d le rn  zu r E inscha ltung  eines Am perm eters herge­
ste llt.

Diese Beschreibung gestattet, d ie  U n iv e rs a litä t und  
die technischen V orzüge  der A T K -S c h a lte r  v o ll und 
ganz zu w ürd igen .

A n l a s s e r  u n d  S c h ü t z e  ( m i t s a m t  W i d e r s t ä n d e n )

Z u r  S teuerung des An lau fens und  der D rehzah l von 
D rehstrom -A synch ronm oto ren , die zum  A n tr ie b  der 
verschiedensten ind us trie lle n  E in rich tun ge n  bestim m t 
sind, d ie n t das von der poln ischen e lektrotechnischen 
In d u s tr ie  erzeugte umfassende S o rtim e n t von  Schalt­
walzenanlassern T y p  D — 340, D — 350, D — 351, D — 352 
fü r  eine Spannung von 500 V .

D ie  Schaltwalzenanlasser sind bei e lektrischen A n ­
trieben  von Haspeln, W aggonschleppern, T ra n sp o rt- . 
lau fk ran en , W a lzw erksan trieben  usw. unersetzlich.

Schaltwalzenanlasser werden in  d re i g rundsätz lichen 
Bauarten hergeste llt:

a) fü r  beide D re h rich tungen  des M oto rs  in  Sym m e­
triescha ltung,

b) w ie  oben, aber m it zusätzlichen Stufen zu r 
untersynchronen Bremsung,

c) m it  zusätzlichen Stufen zu r Gegenstrom brem sung.

D ie  Anlasser T y p  D  finden  V e rw endung  be im  A n ­
lassen von A synchronm otoren  fü r  eine Spannung bis 
zu 500 V  und  eine Le is tung  bis 55 k W  bei k le ine r Bean­
spruchung und  bis 30 k W  bei grosser Beanspruchung 
(300 und  m ehr Schaltungen p ro  S tunde im  D re i­
sch ichtenbetrieb) .

D ie  Anlasser T y p  D  werden m itte ls  K u rb e l, H ebel 
oder D rah tse il betrieben. Sie können auch zu r A rb e it 
in  G ruppen  zu zwei Anlassern m it  gemeinsamem 
A n tr ie b  a u f e inem  der Anlasser m o n tie rt ge lie fe rt w e r­
den. Jeder Anlasser ist m it  e inem  Z usa tzkon tak t aus­
gerüstet, der in  der N u llage  geschlossen ist und  der die 
E inscha ltung  des H auptscha lters im  S trom kre is unm ö ­
g lich  m acht, solange der Anlasser sich n ic h t in  der N u lla ­
ge befindet.

D ie  Anlasser T y p  D  haben ein gusseisernes Gehäuse 
und  sind m it Schutzblechen an der V o rd e r- und  der 
H in te rse ite  versehen.

D ie  einfache K o n s tru k tio n  der K o n ta k te  der Anlasser 
in  V e rb in d u n g  m it  seinen grossen V o rzügen  w ie  n iedrige



Kosten der ganzen Anlage, P latzersparnis, einfache 
W a rtu n g  u nd  vo lls tänd ige  Betriebssicherheit lässt das 
Steuern von A n tr ie b e n  grosser Le is tung  n ic h t zu.

F ü r solche Leistungen erzeugt die poln ische In d u ­
strie elektrom agnetische D rehstrom schaltschütze T y p  
ST— I I I .

Diese Schütze w erden in  vo llem  S ortim en t hergestellt, 
so dass m an m it deren H ilfe  a lle  in  der Praxis vo rko m ­
m enden A n triebse in rich tungen  bedienen kann. Sie 
können bei Spannungen bis zu 500 V  arbe iten  und  600 
E inscha ltungen p ro  S tunde bei ach ts tünd iger A rb e it 
bew ältigen .

Diese Schütze w erden in  v ie r Grössen hergeste llt:
ST  I I I  15 —  fü r  eine N ennstrom stärke von 15 A  
S T  I I I  50 -  „  „  „  ,  50 A
S T  I I I  1 0 0 - , ,  „  „  „  100 A
ST  I I I  350 —  „  „  „  „  350 A

M itte ls  der Schütze ST  I I I  kann m an A n tr ieb s ­
m oto ren  m it  e iner Le is tung  bis zu 150 k W  bei 30 
E inscha ltungen p ro  S tunde und  bis zu 95 k W  bei 600 
E inscha ltungen p ro  Stunde steuern.

D ie  Schütze ST  I I I  haben im  G runde  genommen 
n u r  Nullspannungsauslöser, d ie, wenn die Spannung 
a u f etwa 50 %  der N ennspannung absinkt, das A bscha l­
ten des Schützes verursachen. Sie können jedoch  
zusätzlich  m it  W ärm eauslösern versehen sein, d ie  a u f 
d ie  Spule des E lektrom agneten  e inw irken.

D ie  Schütze ST  I I I  werden in  o ffener B auart oder 
in  e inem  Stahlblechgehäuse, das das Schütz v o r S p ritz ­
wasser schützt, hergestellt. Sie haben 2 bis 4 Paar 
H ilfskon tak te .

Z u r  A rb e it  m it  den oben beschriebenen Schalt­
anlagen p ro du z ie rt d ie  polnische e lektrotechnische In d u -  
tr ie  gusseiserne W iderstände T y p  D 45 ,  D 46 ,  D 4 7  und 
D48. Diese W iderstände sind vo r a llem  zum  Anlassen, 
zu r R eg lung  der D rehzah l und  zum  Bremsen von 
A synchronm otoren  vorgesehen. Sie können in  G ruppen  
von über 10 W iderständen  in  P ara lle lscha ltung arbeiten, 
was ih re  V e rw endung  fü r  M o to re n  m it  e iner Le istung 
bis zu 200 k W  m ög lich  m acht.

D ie  W iderstände D  45 —  D  48 sind fü r  verschiedene 
E inscha ltdauer ko nstru ie rt, von  12,5% (bei V e rw e n ­
dung  n u r zum  Anlassen) bis zu 100% (bei stetiger 
D re hza h lreg lun g ).

D e r grösste zulässige Tem pera tu ranstieg  fü r  W id e r­
stände D  48 be träg t 300°G über d ie  R aum tem pe ra tu r. 
D e r W iders tand  der W iderstandselem ente wächst bei 
solch einem  Tem pera tu ranstieg  u m  höchstens 15%.

D ie  W iderstände D 4 5  —  D 4 8  w erden in  3 Bauarten 
he rgeste llt:

a) berührungsgeschützt,
b) spritzwassergeschützt,
c) in  gekapselter B auart fü r  A u fs te llung  im  Freien.

H i l f s g e r ä t  f ü r  K r a n e
D ie  polnische e lektrotechnische In d u s tr ie  erzeugt 

neben den schon besprochenen Schaltern, Anlassern, 
Schützen und  W iderständen ein re ichhaltiges und  wegen

seiner hohen Q u a litä t bekanntes S o rtim en t an H ilfs ­
geräten fü r  H ebee inrich tungen.

V o r  a llem  müssen h ie r d ie  Endscha lter fü r  K ra ne  
T y p  D  326 e rw ähn t werden. Sie dienen zu r S icherung 
von L a u fk ra n en , K ra ne n , Aufzügen und  anderen 
E in rich tun ge n  dieser A r t  vo r der Ü bersch re itung  einer 
Grenzlage. Sie können auch als M anövrie rscha lte r a rbe i­
ten. Es sind dies ö lge fü llte  D rehstrom schalter.

D e r Endscha lter D  326 besitzt einen in  e iner R o lle  
endenden H ebel, der bei D re hu n g  um  30° eine Ö ffn u n g  
der S cha lte rkontakte  und  d a m it eine U n te rb rechung  
des Stromes im  A n triebsstrom kre is verursacht.

D é r Endscha lter D  326 w ird  in  2 Grössen hergeste llt : 
fü r  eine N ennstrom stärke von 100 A  und  von 200 A . 
E r kann bei Spannungen bis zu 500 V  arbeiten.

D ie  E ndscha lter w erden in  2 Ausführungen  gebaut: 
zu r A u fs te llu n g  in  Innen räum en  und  zu r A u fs te llung  
im  Freien. Letztere  besitzen eine K abe lm u ffe .

D ie  von  der poln ischen elektrotechnischen In d u s tr ie  
hergestellten Spindelendscha lter T y p  PSW  60 und  
PSW  120 sind zum  Schutz und  zu r Steuerung von 
K ranm echan ism en  bestim m t, w ie  z.B. des Weges, des 
Kranhakens, des D rehw inke ls, des Kranauslegers usw. 
Z u  diesem Zwecke werden sie m itte ls  e iner entsprechend 
gew ählten Z ahnrad - oder K e tte nü b e rtrag un g  m it der 
von  Ih n e n  zu lenkenden E in ric h tu n g  gekoppelt. W ä h ­
rend diese E in ric h tu n g  in  Bewegung ist, d re h t die 
Ü bersetzung die Sp indel des Schalters u nd  verursacht 
im  geeigneten A u ge n b lick  —  je  nach der E inste llung  
des Schalters —  die Ö ffn u n g  der K o n ta k te  und  d a m it 
d ie  U n te rb rechung  des Antriebsstrom kreises bei g le ich ­
ze itiger E inscha ltung  des Bremskreises.

Spindelendscha lter werden fü r  N ennstrom stärken 
von 60 und  120 A  und  Spannungen bis zu 500 V  her­
gestellt.

Sie können also bei solch e iner Spannung A n tr ie b s ­
m otoren  m it e iner Le istung  bis zu 75 k W  bedienen. 

D ie  Scha lte rkontakte  arbe iten  in  Ö l.
D ie  S cha lte rkonstruk tion  e rm ög lich t eine A rb e it in  

e iner oder in  zwei R ich tungen .

Genauso w ie andere H ilfsgerä te  sind auch diese 
Schalter m it  4 Paaren von H ilfskon tak ten  versehen.

D ie  Schalter D  326 werden in  geschützter B auart m it 
gedeckten oder sogar m it zusätzlich abgedichteten 
V e rb indungsk lem m en hergestellt.

W eitgehende V e rw endung  finden  in  H ebee in rich ­
tungen die von der polnischen elektrotechnischen 
In d u s tr ie  erzeugten e lektrom agnetischen Brem slüfter 
T y p  10, 12 und  13 zu r Fernsteuerung von mechanischen 
Brem se inrich tungen bei Fahrstüh len , K ra ne n , Aufzügen 
usw. Diese B rem slü fter w erden fü r  Spannungen von 
220 V , 380 V  und  500 ‘V  hergestellt.

Bei Spannungsabfall in  der Spule des Bremslüfters 
löst sich der A n ke r vom  E lektrom agneten  los und  
verursacht so eine Bewegung des m it  ih m  gekoppelten 
Zapfens.

D e r nach aussen vorstehende T e il des Zapfens, der 
m it  der mechanischen Bremse verbunden  ist, setzt dann 
die Bremse in  Gang.





IN T E R N A T IO N A L E  M E S S E  
P O Z N A N  
(P O L E N )



D ie  B rem slü fter sind m it Z y lin d e rn  fü r  L u ftd ä m p fu n g  
m it regelbarem  Q uerschn itt fü r  die e inström ende L u f t  
ausgestattet, w odurch  ein stetiger B rem svorgang e rz ie lt 
w ird .

D ie  B rem slü fter LO , L 2  und  L 3  w erden in  e iner 
Reihe von  Spie larten hergestellt, d ie  sich d u rch  d ie  
zulässige Schalt- und  H u b za h l unterscheiden. D e r H u b  
kann  in  w eiten  G renzen zwischen 7 und  48 kg gew äh lt 
werden.

A lle  B rem slü fte rtypen  sind in  e inem  gusseisernen 
Gehäuse e ingebaut.

D ie  beispielsweise beschriebenen e lektrischen Schutz- 
und  Schaltgeräte fü r  ind us trie lle  Zwecke w erden von 
der poln ischen elektrotechnischen In du s tr ie , u n te r v o ll­
ständ iger A usnu tzung  ih re r  lan g jä h rige n  Betriebserfah­
run g  bezüg lich  der V e rw endung  dieser G eräte bei in - 
und  ausländischen A bnehm ern , hergeste llt und  ständ ig  
verbessert.

D ie  polnische e lektrotechnische In d u s tr ie  ist bestrebt, 
ih re  Erzeugnisse ständ ig  zu verbessern, indem  sie ih r  
H aup taugenm erk  a u f d ie  E rz ie lung  m ax im a le r Betriebs­
sicherhe it und  m ax im a le r V ere in fachung  der K o n ­
s truk tio n  der erzeugten Geräte bei E rh a ltu n g  weitest­
gehender U n iv e rs a litä t r ich te t.

A u ch  das S o rtim e n t der hergestellten Geräte e rw e ite rt 
sich ständ ig  und  e rm ög lich t so die W a h l des technisch 
und  w irtsch a ftlich  zweckmässigsten Geräts in  Anpassung 
an die ortsbestim m ten Verhä ltn isse be im  A bnehm er.

D en E xp o rt von  Erzeugnissen der poln ischen e lek tro ­
technischen In du s tr ie  b e tre ib t ausschliesslich die P o l­
nische Aussenhandelsgesellschaft fü r  E le k tro te chn ik  
E L E K T R IM ,  W arszawa, u l. Czackiego 15/17 D ra h ta n ­
sch rift: E L E K T R IM  —  W arszawa.

A u f  W unsch sendet E le k tr im  K a ta loge  zu und  e rte ilt 
eingehende A uskünfte  über technische E inze lhe iten  
und  Preise.

ELEKTRISCHES INSTALLATIONSMATERIAL
D ie  polnische E le k tro ind us trie  s te llt eine re ichha ltige  

Ausw ah l von  Ins ta lla tion sm a te ria l her, das fü r  e le k tr i­
sche Hausanlagen b estim m t ist. D e r bei de r E rr ic h tu n g  
von W ohn-, V e rw a ltungs- und  Sozia lbauten auftre tende 
B eda rf an elektrischem  In s ta lla tion sm a te ria l kann d u rch  
dieses A ssortim ent v ö llig  b e fried ig t werden. D ie  m it 
dem M a te r ia l bei der kom plexen Bauweise in  der S tadt 
und  a u f dem  Lande  gem achten E rfahrungen , w urden  
bei der P roduktion  berücks ich tig t und  ausgewertet. 
D ie  gegenwärtig  hergestellten A rm a tu re n typ e n  fü r  
e lektrische Insta lla tionsan lagen  haben sich als dauerha ft 
und  zuverlässig im  G ebrauch erwiesen, und  sind 
zugleich von  höchst ästhetischem Aussehen.

D ie  bei der P ro du k tion  von  In s ta lla tion sm a te ria l 
ve rw and ten  G rundsto ffe  sind Porzellan u nd  Bakelit. 
D ie  äußeren O berflächen  der aus Porzellan bestehenden 
T e ile  sind glasiert. D ie  Q u a litä t des ve rw and ten  Porzel­
lans en tsp rich t sowohl h in s ich tlich  der mechanischen 
Festigkeit als auch des ästhetischen Aussehens den 
höchsten Ansprüchen.

D ie  P ro du k tion  der aus B ake lit bestehenden T e ile  
e rfo lg t g rundsätz lich  in  den F arben : weiß, b raun  und  
schwarz. A u f  besonderen W unsch des Bestellers kann  
dieses M a te r ia l auch in  anderen Farben gelie fe rt werden. 
Das B ake lit ist genau so w ie das Porzellan von höchster 
Q u a litä t.

Entsprechend seinem Bestim mungszweck, kann  das 
p roduz ie rte  In s ta lla tion sm a te ria l in  einige grundlegende 
G ruppen  e inge te ilt werden.

D ie  erste G ruppe  b ild e t das hauptsäch lich  in  W ohn- 
und  Bürohäusern anzutre ffende In s ta lla tionsm a te ria l, 
das zum  E inscha lten des Stromkreises von H an d  d ien t.

Z u  ih r  gehören: Schalter, Steckdosen und  K u p p lu n ­
gen sowie Stecker u nd  Gerätesteckdosen.

Z u r  zw eiten G ruppe  kann  m an das M a te r ia l fü r  die 
S trom ve rte ilung  und  fü r  d ie  Netzsicherungsanlagen 
zählen, w ie  Dosen, Abzweigdosen, Sicherungssockel und 
Schraubstöpsel sowie Schm elzsicherungen und  K o n ta k t­
schrauben, auch Iso la to ren  —  und  F re ilu fts icherungen.

D ie  d r it te  G ruppe  v e r t r i t t  d ie  Be leuchtungsarm atur 
verschiedenster A r t,  w ie  F re ilu ft-  und  W andfassungen, 
Lüste rk lem m en u nd  Lam pengegengew ichte.

Schalter fü r  Ins ta lla tionsan lagen  w erden in  den 
verschiedensten Ausführungen  p ro du z ie rt, d ie fü r  den 
Betrieb  säm tlicher in  der Praxis vo rkom m enden S cha lt­
systeme e ingerich te t sind. D ie  polnische E lek tro indus trie  
p ro d u z ie rt som it e in- u nd  zw eipolige Schalter, sowie 
G ruppen- und  K reuzscha lte r u n d  Schalter fü r  T re p ­
penbeleuchtung. A lle  diese Schalter w erden in  zwei 
K ons truk tions typen  hergestellt, und  zw ar als D reh -und  
K ip p sch a lte r (ausser den K reuzscha lte rn , die n u r  als 
D rehscha lter ausgeführt w erden ). Diese Schalter werden 
sowohl fü r  Ü b e r- als auch U n te rpu tzve rlegung  ange­
fe rt ig t, was auch bei den Steckdosen der F a ll ist.

F ü r  diese w ie  auch fü r  K u p p lu n g e n  w erden e in- und 
zw e ite ilige  Stecker fa b riz ie rt. Ausserdem umfasst die 
P ro du k tion  Gerätesteckdosen m it  Porzellanendstück.

Das gesamte b isher beschriebene M a te r ia l w ird  (ausser 
den in  e iner P o rze llanbe ttung  gelagerten mechanischen 
Te ilen ) in  B ake lit ausgeführt.

S icherungselemente werden in  verschiedenen A us­
führungen  hergestellt, w ie z.B. e inpo lige E lem ente zur 
u nm itte lb a ren  Befestigung an der W and  oder an der 
T a fe l m it  H ilfe  von Schrauben (T y p  U Z ) oder Bolzen 
(T y p  T Z ) bei Innenraum an lagen , fü r  N ennstrom  von 
25 bis 200 A , sowie geschlossene E lem ente zu r u n ­
m itte lb a re n  Befestigung an der W and  fü r  N ennstrom  
von  25 bis 100 A .

A lle  vorstehend besprochenen Sicherungselemente 
werden aus Porzellan hergestellt.

F ü r die angeführten E lem ente werden Schraubstöpsel, 
Schm elzpatronen sowie die dazugehörigen Passschrau­
ben in  entsprechender A usw ah l hergestellt. Passschrau­
ben und  Patronen w erden entsprechend den N en n ­
ström en versch iedenfarb ig  gekennzeichnet.



V e rd e ck te r 
W  a ndhebe lscha l te r

M ast-Iso la tio nss iche ru n g  
60 A

O ffe ne r
W and d re h sch a lte r F re ilu fts ic h e ru n g  25 A ®

V e r te ile rk o n ta k t in  
n o rm a le r A u s fü h ru n g

X

V e rd e c k te r W a n d k o n ta k t

S iche rungen  —  E insätze .
■ ? 9

Z w e ite ile r  E in sa tzko n ta k t

Sicherungsfassung 
T y p  U Z

e t

$

V e rte ile rk o n ta k t in  he rm e tische r A u s fü h ru n g

M essingfassnng m it  G ew inde  E  40

Fassung vo m  I llu m in a t io n s ty p

F re ilu ft  —  W and-S chräg fassung



Ausserdem ste llt d ie  polnische E le k tro ind us trie  Iso la ­
torensicherungen her fü r  N ennstrom  von  25— 60 A , 
d ie  zu r Befestigung an M asten von  F re ilu ftle itun ge n  
d ienen sowie F re ilu fts icherungen  aus Porzellan fü r  
S trom  von 15 und  25 A .

Abzweigdosen w erden in  verschiedenen Ausführungen  
hergestellt und  zw ar sowohl fü r  d ie V e rlegung  von R o h r­
le itungen  als auch von M an te lle itun ge n . Sie werden 
auch als Stockwerksdosen fü r  F e itungen  m it einem 
Q uerschn itt bis zu 16 m m 2 hergestellt.

D ie  Abzweigdosen w erden aus B ake lit in  no rm a le r 
oder herm etischer A u s füh rung  p ro du z ie rt. F ü r diese 
Dosen w ird  eine grosse A usw ah l von Abzweigscheiben, 
die m it e iner entsprechenden A n zah l von K lem m en 
versehen sind (3— 4), hergestellt, d ie den in  der Praxis 
vo rkom m enden Feitungsquerschn itten  angepasst sind.

Beleuchtungsfassungen w erden in  den verschieden­
a rtigsten  Ausführungen  fa b riz ie rt, w ie  z.B. M essing­
fassungen m it  G ew inde E27 und  E40 (ohne Schlüssel) fü r  
In n e n  u nd  A uß enräum e; halbherm etische Fassungen 
zu r V e rw endung  in  feuchten R ä u m lich ke ite n ; Decken- 
uncl Illum ina tionsfassungen, in  e iner A usführung , die

BÜHflEn-
BELEUCHTUflGS-
apparatör H ä n g e ra m p e  T y p  L 2 W

sich zu r In s ta lla tio n  sowohl in  In n e n - als auch in  Aussen- 
räum en eignet.

Es werden auch norm a le  und  schräge Aussenwand- 
fassungen fa b riz ie rt. Sie w erden aus P orzellan hergestellt, 
d ie M essingteile sind ve rn icke lt. D ie  G läser der Fassun­
gen sind m it G u m m id ich tu n g  ausgestattet.

Ausser dem vorstehend aufgeführten  M a te r ia l werden 
auch noch andere H ilfs te ile , w ie Füsterklem m en, 
Fam pengegengew ichte u .ä.m . p roduz ie rt.

Im  polnischen Bauwesen ha t dieses Ins ta lla tionsm a­
te ria l d ie  Q u a litä tsp rü fu n g  g länzend bestanden, auch 
w ird  es von ausländischen A bnehm ern  sehr hoch 
geschätzt, was die stets anwachsenden E xp o rtz iffe rn  
dieses Insta lla tionsm ate ria ls  beweisen.

Das ausschliessliche R ech t fü r  den E xp o rt von e le k tr i­
schem Ins ta lla tion sm a te ria l besitzt d ie  Polnische Aussen- 
handelsgesellschaft fü r  E le k tro te chn ik  „ E L E K T R IM “ , 
W arschau u l. Czackiego 15/17 Telegram m adresse: 
E le k tr im  —  W arszawa.

A u f  W unsch e rte ilt „ E F E K T R IM “  b e re itw illig s t 
ausführliche Auskünfte .

D ie  polnische elektrotechnische In d u s tr ie  s te llt ein 
re ichha ltiges S o rtim en t an Bühnenbeleuchtungsappa­
ra tu r  her, welche a llen  Ansprüchen, die an eine neu­
ze itliche  Bühnenbeleuchtung gestellt werden, genügt. 
Diese A p p a ra tu r fin de t auch weitgehende A nw endung  
bei der Be leuchtung von L iebhaberbühnen, U n te r­
haltungssälen, Podien, O rchesterm uscheln usw.

Z u  der B ühnenbe leuchtungsappara tur gehören vo r 
a llem  Bühnenscheinwerfer und  -leuchten, S tellwerke und  
B o rdon i-R ege ltrans fo rm ato ren  sowie R in g -A u to tra n s ­
fo rm atoren .

N achfo lgend werden die typischsten An lagen, die 
die polnische e lektrotechnische In d u s tr ie  a u f diesem 
G ebiet, gestützt a u f ih re  lang jäh rige  E rfah rung , in  
M assenherstellung erzeugt, beschrieben.

R a m p e n

R am pen werden zu r A llgem e inbe leuch tung  der 
Bühne verw endet. Sie w erden als hängende (T y p  L 2 w )  
sowie als Fussrampen (T y p  L  2p und  L  0,75p) herge­
ste llt. Fussrampen dienen zu r Be leuchtung des Schau­
spielers und  der Kulissen von  un ten  her. H ängeram pen 
haben 12 K a m m e rn  fü r  je  eine 100 W -G lü h lam p e  
m it  Sockel E 27. D ie  Gesamtlänge der R am pe beträg t 
2 M ete r.

D ie  R am pe ist in  4 Stromkreise m it g le icher L e i­
stungsaufnahme fü r  fa rb ige  Be leuchtung in  v ie r Farben 
—  je  nach dem  F a rb filte r  —  e ingete ilt. D ie  Farbenschei­
ben w erden fü r  alle Scheinw erfertypen in  fo lgenden 
Farben hergeste llt: gelb (orange), ro t, g rün  und  b lau. 
D ie  Fussrampe L  2p ist genau so w ie die H ängeram pe 
gebaut, m it  dem  U ntersch ied, dass sie an Stelle von 
A u fh än ge rn  entsprechende Stützen zum  Befestigen am 
Fussboden besitzt.

D ie  R am pe L  0,75p ist bedeutend kü rze r (0,75 m) 
und  h a t n u r  v ie r K a m m e rn . D ieser R am pen typ  finde t 
d o rt V e rw endung , wo die R am pen längs e iner Bogen li­
n ie  z.B. bei gebogenem Proszenium  aufgestellt werden 
müssen.

D ie  Spiegel der Leuch tkam m ern  der R am pe sind aus 
A lu m in iu m  angefertig t. Jede K a m m e r is t m it  einem 
zw eite iligen  M agaz in  fü r  d ie  Farbenscheiben ausgestat­
tet. Das W echseln der Farbenscheiben geschieht von 
H and .

D ie  R am pe L  2w ist oben dargestellt.

P r o s z e n i u m s  S c h e i n w e r f e r

Proszeniumsscheinwerfer d ienen g rundsätz lich  zum  
Beleuchten der Schauspieler und  D ekora tionen  
T ü rm e n  und von der P orta lb rücke  oder sogar



B ühnensche inw e rfe r 
T y p  R — 10

B rückensche inw erfe r 
T y p  R — 13

T ra g b a re  Le u ch te  T y p  L  23

E ffek tleuch te  R — 15

B r ü c k e n s c h e i n w e r f e r

Brückenscheinwerfer d ienen zum  A n leuch ten  von 
Schauspielern und D ekora tionen  im  V o rd e rg ru n d  der 
Bühne von T ü rm e n  und  von der Beleuchtungsbrücke 
aus; sie können auch als H o rizon tb e leu ch tun g  benu tz t 
werden. Es w erden zwei T ypen  von  Brückenschein­

Senkrechte Le u ch te  T y p  L E J

Zuschauerraum  aus (zur Be leuchtung des V o rd e rg ru n ­
des der Bühne). Sie sind fü r  senkrechte 1000 W -P ro ­
jek tions lam pen  m it  Sockel E 40 e ingerich te t.

Je  nach dem  Farbenscheibenm agazin te ilt  m an die 
Proszenium sscheinwerfer in  folgende T ype n  e in :

R — 10— R  m it  zw e ite iligem  M ag az in  fü r  Farben ­
scheibenwechsel von  H an d ,

R — 10— L  m it  v ie rte ilig em  M agaz in  fü r  Farben­
scheibenwechsel m itte ls  Seilzug,

R — 10— E m it M agaz in  fü r  e lektrom agnetisch ange­
triebenen Farbenscheibenwechsel.

w erfe rn  hergestellt. R — 13— R  —  m it  zw e ite iligem  
M agaz in  fü r  Farbenscheibenwechsel von  H a n d  sowie 
R — 13— L  m it  v ie rte ilig e m  M agaz in  fü r  Farbenschei­
benwechsel m itte ls  Seilzug.

D ie  Scheinwerfer R — 13 sind fü r  V e rw endung  von 
waagerechten 1000 W -P ro jektions lam pen m it Sockel 
E 40 vorgesehen. D ie  anderen K onstruk tions te ile  
(m it Ausnahm e der A u fh än ge vo rrich tu ng ) sind dieselben 
w ie  bei Proszeniumsscheinwerfern.

E f f e k t l e u c h t e n

D ie  Scheinw erfer R — 10 haben ein v ö llig  l ic h t­
dichtes Gehäuse, po lie rte  M eta llsp iege l sowie Fresnel- 
Sam m ellinsen. D ie  Lage der G lüh lam pe  in  Bezug a u f 
den B re nn pu nk t des Spiegels kann  d u rch  eine entspre­
chende Schraube geregelt werden.

E ffektleuch ten  dienen zum  A n leuch ten  und  zum  
Begleiten des Schauspielers m it  dem  L ich tb ü n d e l, 
w enn er sich bewegt, oder zu r K on tras tbe leuch tung  
von  D ekora tionste ilen  vom  Balkon, von  der Decke oder 
von  anderen P unkten  des Zuschauerraum s und  sogar 
vom  T u rm  oder von der Beleuchtungsbrücke aus. D ie  
E ffek tleuch ten  sind fü r  senkrechte P ro jektionslam pen 
m it  Sockel E 40 vorgesehen.



Diese Leuchten  sind zusätzlich  (gegenüber den vo rher 
beschriebenen) m it  e inem  T ubus  ausgestattet, der das 
S tre u lich t u n te rd rü ck t. Ausserdem erm ög lichen diese 
Leuch ten  eine E ins te llung  des Ö ffnungsw inke ls in  sehr 
w e iten  Grenzen.

E ffek tleuch ten  werden in  3 T ype n  —  R — 15— R , 
R — 15— L  und  R — 15— E gebaut, die sich ä hn lich  w ie 
die Proszenium sscheinwerfer d u rch  die A us füh rung  des 
Farbenscheibenm agazins vone inander unterscheiden.

T r a g b a r e  L e u c h t e n

T ragba re  Leuchten  (T y p  L23 )  d ienen zum  Beleuchten 
(A u fhe llen ) des Bühnenhim m els, der D eko ra tion  und  
sogar der D ars te lle r von  un ten  her. Sie w erden m itte ls  
K a b e l an Steckdosen im  Fussboden angeschlossen. Sie 
haben zy lind e rfö rm ige  Zerstreuungsspiegel.

D ie  Leuchten  sind fü r  2000 W -S o ffitten lam pen  
(L inea) m it  Sockel E 40 vorgesehen. Sie sind gle ichfalls 
m it  e inem  Farbenscheibenm agazin ausgestattet.

S e n k r e c h t e  L e u c h t e n

Senkrechte Kege lleuchten  (T y p  L E J) d ienen zur 
Beleuchtung der Spielfläche des Darste llers u nd  zum  
A u fheben  von  Schatten. Z u  diesem Zwecke w erden sie 
an der Beleuchtungsbrücke oder an der T rä g e rkon ­
s tru k tio n  der verschiedenen Beleuchtungsgestelle au f­
gehängt. Sie haben zwei A lu m in iu m sp ieg e l: einen ku ­
gelförm igen und  einen parabolischen.

K ege lleuchten  sind fü r  waagerechte 1500 W -G lü h la m - 
pen m it  Sockel E 40 vorgesehen. Sie sind g le ichfa lls m it 
e inem  Farbenscheibenm agazin ausgestattet.

r

D ie  Regelung eines jeden  dieser Kre ise geschieht 
d u rch  Versch iebung (nach oben oder nach unten) 
des an einem  vom  S te llw erk  N H  52 ausgehenden Seiles 
hängenden Schiebers. D ie  geregelte Spannung fü r  die 
Strom kreise w ird  über d ie  Bürste des oben erw ähnten 
Schiebers abgenom m en, d ie über d ie  K o m m u ta to rk o n ­
takte  des K o lle k to rs  des T ransform ato rs  g le ite t. Jeder 
Regelkreis kann eine Le is tung  bis zu 4 k W  aufnehm en. 
D ie  G esam tleistung des T ransform ato rs  be träg t 200 
k V A .

D e r T ra n s fo rm a to r Bd 54 is t e in  T rocken trans fo r­
m a to r von  v ö llig  offener Bauart.

D ie  oben n u r beispielsweise ausgewählten und  be­
schriebenen Scheinwerfer und  Bühnenleuchten  lassen 
a u f das re ichha ltige  S o rtim en t schliessen, m it  dem  die 
polnische elektrotechnische In d u s tr ie  a u f diesem G ebiet 
au fw arten  kann. Ausser den oben beschriebenen ste llt 
d ie polnische e lektrotechnische In d u s tr ie  eine Reihe 
anderer Bühnenleuchten und  -Scheinwerfer her, die 
g le ichfa lls weitgehende A nw endung  in  Theateran lagen 
finden, w ie z. B. H o rizon tleu ch ten  L — 26 (zur Beleuch­
tu n g  des Bühnenh im m els), grossw inklige Scheinwerfer 
ohne L insen R — 18 ( fü r  Se itenbeleuchtung von  D eko­
ra tionen  und  Kulissen) sowie zahlre iche andere H ilfs ­
geräte w ie  z.B. Farbenscheiben, verste llbare  Stative, 
D ruckknop fm agaz ine  zum  elektrom agnetischen A n tr ie b  
des Farbenscheibenwechsels usw.

Z u r  E inscha ltung  und  R egelung der d ie  Bühnen­
leuchten u n d  Bühnenscheinwerfer speisenden Spannung 
erzeugt die polnische e lektrotechnische In d u s tr ie  sicher 
und  zuverlässig arbeitende und  k o n s tru k tiv  einfache 
Bordon i-R ege ltransform ato ren  T y p  Bd 54, die m it 
Bühnenste llw erken T y p  N H  52 Zusam m enwirken.

R e g e l t r a n s f o r m a t o r e n

D er T ra n s fo rm a to r Bd 54, der a u f der Sekundärseite 
54 Regelkreise besitzt, g ib t d ie  M ö g lich ke it, d ie Span­
nung  in  jedem  dieser Kre ise unabhäng ig  von 0 bis 
100%  der N ennspannung (220 V ) zu regeln.

B ü h n e n s t e l l w e r k

D ie  Steuerung der Schieber des T ransform ato rs  Bd 54 
e rfo lg t m it  H ilfe  des Stellwerks N H  52. Dieses S te llw erk 
besteht aus v ie r vone inander unabhängigen Steuersys­
temen ( fü r  d ie  v ie r Farben), von denen jedes aus 13 
S tellhebeln besteht. D ie  S tellhebel sind m it  Schlüsseln 
und  Anschlägen ausgestattet, d ie  nach vorhergehender 
E ins te llung  die Bewegung der T ransform atorsch ie- 
ber m it der e rfo rderlichen  G eschw ind igke it und  in  den



gewünschten Grenzen verursachen. D ie  B e tä tigung  der 
S tellhebel kann entw eder von H a n d  erfolgen, w obei 
je d e r H ebel e inzeln gedreht w erden muss, oder aber 
m itte ls  eines Rades, das das ganze System an tre ib t.

W ie  schon bei der Beschreibung des T ransform ato rs 
gesagt w urde , e rfo lg t d ie  Ü be rtra gu ng  der S tellhebe l­
bewegung a u f d ie  T ransform ato rsch ieber m echanisch 
m it  H ilfe  eines Systems von  D rahtse ilen  m it einem 
Durchm esser von 3 m m  (m itsam t einem  entsprechenden 
System von  R o llen  und  G egengewichten), die du rch  die 
S tellhebel w ährend  deren D rehung  angetricben w er­
den.

Ausser den H au p tan trie bsrä de rn  besitzt das S te llw erk 
noch zusätzliche H an d rä de r zu r Ferne inste llung  (über­
ein Schneckengetriebe).

Bühnenste llw erke w erden in  d re i Ausführungen  her­
gestellt :

T y p  N H  52 L  m it  A n tr ie b  von  der lin ke n  Seite

T y p  N H  52 R  m it A n tr ie b  von der rechten Seite

T y p  N H  52 S m it e iner K u p p lu n g , die m ehrere 
S tellwerke pa ra lle l m it  gemeinsa­
m em  A n tr ie b  zu ve rb inden  gestattet 
(bei grösseren A n lagen).

R i n g - A u t o t r a n s f o r m a t o r e n  f ü r  S p a n n u r i g s -  
r e g e l u n g

Z u r Speisung e inzelner Strom kreise m it einem 
V e rb rau ch  von über 4 k W  oder übe ra ll d o rt, wo die 
Schwächung oder V e rs tä rkung  e iner geringen A nzah l 
vone inander unabhäng iger Kre ise no tw end ig  ist, was 
ke inen Anschluss an Stellwerke und  T ransform ato ren  

e rfo rde rt (z.B. bei Beleuchtung von Zuschauer-

räum en in  K in o th e a te rn ), erzeugt die polnische e le k tro ­
technische In d u s tr ie  R in g -E in - und  D re iphasentrans­
fo rm a to ren  fü r  Spannungsregelung.

D ie  W ick lu ng en  dieser A u to trans fo rm ato ren  sind 
als K o lle k to re n  ausgeführt. D ie  geregelte Spannung w ird  
an einer K oh lenbürste , d ie  über d ie  T ra n s fo rm a to r­
w ick lu n g  g le ite t, abgenom men. D ie  E ins te llung  der 
Bürste e rfo lg t von  H a n d  oder d u rch  Fernsteuerung 
m itte ls  Seilzug. D ie  E inphasenauto transform atoren  fü r  
eine Netzspannung von 220 V  werden in  v ie r A usfüh ­
rungen hergeste llt:

T y p  502 fü r  1,7 k V A ,

T y p  503 fü r  2,8 k V A ,

T y p  504 fü r  5,5 k V A

T y p  504a fü r  2 X  2,8 k V A  (m it zwei Bürsten).

D re iphasenau to transfo rm ato ren  fü r  eine Netzspan­
nung  von  380/220 oder 3 X  220 V  werden in  zwei 
Ausführungen  gebaut:

T y p  503— I I I  fü r  3 X  2,8 k V A ,

T y p  504— I I I  fü r  3 X  5,5 k V A .

D ie  ganze oben beschriebene Bühnenbeleuchtungs­
a pp a ra tu r w ird  von  der polnischen e lektrotechnischen 
In d u s tr ie  a u f G ru n d  la n g jä h rig e r Betriebserfahrungen 
in  zahlre ichen T hea te rn  und  Zuschauersälen herge­
ste llt. Es w ird  dabei a u f solide A us füh rung  der ganzen 
A p p a ra tu r, Zuverlässigke it im  Betrieb  sowie a u f höchste 
Le istungsfäh igke it und  m öglichst günstige V e rte ilu n g  
des L ich ts trom s der verschiedenen Leuchten  und  Schein­
w erfe r a llergrösster W e rt gelegt.

A lle in e xp o rte u r von  B ühnenbe leuchtungsappara tur 
ist die Polnische Aussenhandelsgesellschaft fü r  E le k tro ­
techn ik  „E le k tr im “ , W arszawa, u l. Czackiego 15/17, 
D ra h ta n s c h r ift: E lektrim -W arszaw a .

E le k tr im  e rte ilt a u f W unsch ins E inzelne gehende 
In fo rm a tio n e n .

R in g -A u to tra n s fo rm a to r  d re ip h a s ig  T y p  504— I I I



F ra g m e n t e ine r W e rk h a lle  m it  K o p ie rb ä n k e n  —>- T e ila n s ich t 
e ine r m ode rnen  v o n  C E K O P  g e lie fe rten  F a b r ik

WIR EXPORTIEREN INDUSTRIEOBJEKTE
D ie  w irtscha ftlichen  Errungenschaften Polens, die 

E rr ic h tu n g  von  H un de rten  von  neuen Betrieben, die 

im  Laufe  der le tz ten  zehn Jahre  entstanden sind, die 

lang jährige  technische T ra d it io n  m achten Polen zu 

einem  bedeutenden E xp o rte u r von M asch inen und  A n ­

lagen. M oderne  W erkzeugm aschinen, verschiedene T y ­

pen von  K ra ftw agen , hochleistungsfähige L a n d m a ­

schinen, Lokom o tiven  und  E isenbahnwagen, O zean­

schiffe, Hochspannungsschalter fü r  grosse Schaltle is­

tungen, K ranan lagen  usw. — ■ alle diese Erzeugnisse 

sind Gegenstand e iner ständ ig  wachsenden A us fuh r und  

b ilden  so den überzeugendsten Beweis fü r  den techn i­

schen F o rts c h ritt in  Polen.

Das Anwachsen des indus trie llen  Potentia ls im  ver­

gangenen Ja hrzehn t, die S teigerung der ind us trie lle n  

P ro du k tion  p ro  K o p f  der Bevölkerung u m  fast das fü n f- 

fache-erm öglichte  es Polen, u n te r d ie  fü n f  am  meisten 

indus tria lis ie rten  Län de r Europas aufzurücken.

D e r E n tw ick lu n g  der H ü tte n in d u s trie  w ird  in  Polen 

grosse A u fm erksam ke it geschenkt. D an k  der E rr ic h tu n g  

neuer Betriebe und  der M odern is ie rung  und  dem  Aus­

bau a lte r stieg die E rzeugung der H ü tte n in d u s trie  im  

V e rhä ltn is  zu r V o rkriegsze it um  fast das dreifache. D ie

Steigerung der K o h le n fö rde ru n g  und  die E n tw ick lu n g  

der H ü tte n in d u s trie  e rm ög lich ten  eine P roduktions­

steigerung der M asch inen industrie  a u f ein Vie lfaches.

D ie  Erzeugung der polnischen M asch inen industrie  

stieg in  der N achkriegszeit um  über das sechsfache, und  

dieser Industriezw e ig  kann a u f d ie  P roduktionsau f­

nahm e von H un de rten  von  neuen M asch inentypen  

zu rückb licken . In  diesem Zusam m enhang muss auch 

be ton t werden, dass Polen a lle  Voraussetzungen e rfü llt , 

um  die A us fuh r von Ausrüstung fü r  Industrieob jek te  

in  grossem Masstabe en tw icke ln  zu können.

D ie  polnischen Pro jektierungsbüros sind gegenwärtig  

im stande, zahlre iche m oderne Industriebe triebe  zu 

entwerfen, d ie  polnischen F ab riken  können das no tw en­

dige G erä t und  die notw end igen A n lagen  dazu er­

zeugen, und  polnische Ingen ieure  und  T echn ike r helfen 

bei der O rgan isa tion  des A u f  baus und  schulen das neue 

Personal in  der vorschriftsmässigen Bedienung der ge­

lie fe rten  Industriean lagen.

D ie  bisher erzie lten Ergebnisse rie fen in  indus trie llen  

Kre isen im  Ausland ein reges Interesse an den p o ln i­

schen E xpo rtm ög lichke iten  a u f dem  Gebiete der In d u ­

strieanlagen wach. Z u r  Z e it ve rhande ln  28 L ä n d e r m it
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F ra g m e n t e ine r G liz e r in fa b r ik

Polen über d ie  L ie fe rung  von Industrieob jek ten . Bisher 

haben w ir  9 kom p le tte  Industriean lagen  geliefert. In  

der ersten von Polen an C h ina  gelieferten Z ucke rfab rik  

w urde  bereits der erste Z ucke r erzeugt. D em nächst lä u ft 

d ie  nächste Z u cke rfa b rik  an.

D ie  Belegschaften von 160 Betrieben haben an der 

H ers te llung  der E in rich tun ge n , deren G esam theit die 

chinesiche Z u cke rfa b rik  b ild e t, m itg e w irk t, und  fü n f 

Pro jektierungsbüros und  eine Reihe von K ons tru k tion s ­

F ra g m e n t e ine r 
W e rk s ta tth a lle  fü r  
K ra ftw a g e n re p e - 

ra tu r

büros haben die Zeichnungen entworfen, a u f G run d  

derer die Ausrüstung dieser F a b rik  angefertig t w urde. 

G egenw ärtig  befinden sich polnische M on teu re  in  B u l­

garien  und  m ontie ren  zusammen m it  bu lgarischen A r ­

be ite rn  von poln ischen Industriebe trieben  entworfene 

und  hergestellte K üh lan lagen .

W ir  haben zu r Z e it m it  der Bearbe itung der E n t­

w ürfe  fü r  eine d r itte  chinesische Z u cke rfa b rik  begonnen. 

D ie  Le is tung  der F a b rik  w ird  d re im a l so gross w ie  die 

der gegenwärtig  im  Bau b e fin d liche n  sein und  3300 T o n ­

nen Z ucke rro h rve ra rb e itu ng  tä g lich  betragen. Es w ird  

h ie r e in  geschlossener P ro du k tion sab lau f vorgesehen, 

und  infolgedessen w ird  d ie vo lls tänd ige  A usnu tzung  a lle r 

A b fa llp ro d u k te  m ög lich . Aus der Melasse w ird  absoluter 

A lko h o l erzeugt werden. D ie  M aische w ird  nach A b ­

destillie ren  des A lkoho ls zu Futterhefe  ve ra rbe ite t und  

das w ährend  der G ärung  bei der A lkoho lhe rs te llung  

entstehende C O a w ird  zu r E rzeugung von  Trockeneis 

ausgenutzt. Ausserdem w ird  das K o m b in a t m it  einem 

K ra ftw e rk  ausgestattet werden, das aus einem Kessel­

haus und  T u rb in e n  besteht, sowie einen Flusshafen 

besitzen, der zum  U m sch lag  der grossen R o h r- und  

Zuckerm engen dienen w ird .

Das grosse P o ten tia l der poln ischen K o h le n fö rde ru n g  

sowie die lan g jä h rige  polnische T ra d it io n  im  K o h le n -

I



bergbau prädestin ie ren  die polnische K o h le n in du s tr ie  

dazu, grosse A u fträge  a u f dem  Gebiete des Bergbaus zu 

übernehm en. Z u r  Z e it w ird  eine Reihe von  P ro jekten 

fü r  ausländische A u ftraggeber ausgearbeitet, die m it A r ­

beiten über d ie Schachtsenkung bei schlam m igem  

U n te rg ru n d  m itte ls  der E in frie rm e thode  im  Zusam ­

m enhang stehen sowie den Bau m ehrerer grosser G ru ­

ben, K oh lenw asch- und  Sortieran lagen fü r  K o h le  zum

Gegenstand haben. W e ite r erlauben die E rfah rungen- 

d ie  unsere T echn ike r be im  Ausbau der H ü tte n in , 

dustrie  gesammelt haben, sowie die vo rzüg lichen  p o l­

n ischen K o ns tru k tion e n  von K okere ien, m it  O ffe rten  

über L ie fe rung  von  O b jek ten  dieser A r t  a u f dem  Aus­

landsm ark t aufzutreten.

D ie  weitgehende Zerstö rung von Strassen und  See­

häfen nach dem  le tz ten  K rieg e  sowie die N o tw end igke it,

B re tt-S tape lm asch ine



diese fü r  das W irtschafts leben des Landes so w ich tigen  

O b jekte  schnell w ieder aufzubauen, verursachten eine 

be träch tliche  K o n ze n tra tio n  von M it te ln  und  Fach­

leu ten  a u f diesem A b sch n itt, was im  E nde ffek t zu einer 

be träch tlichen  technischen E rfa h ru n g  a u f diesem Ge­

biete fü h rte  u n d  d ie  M ö g lic h k e it gab, bedeutende Aus­

fu h rve rp flich tu ng en  a u f diesem Gebiete zu übernehm en.

L ä n d e r aus Übersee weisen grosses Interesse am  Bau 

von  Betrieben auf, d ie  lan dw irtscha ftliche  Rohstoffe  

ve ra rbe iten  und  insbesondere an R üben- und  R oh rzu k- 

ke rfabriken , L e im fab rike n , Sp iritusbrennere ien  und  D e­

s tillie ran lagen . D ie  polnische In d u s tr ie  ve rfü g t übe r aus­

reichende E rfah rungen  be im  E n tw erfen, Bau u n d  Be­

tr ie b  von  W erken  dieser A r t .

Ausserdem umfasst das A u s fu h rp ro g ram m  der F irm a  

„C e ko p “  K ü h lla g e r, künstliche  Eisbahnen, Getreide- 

und  Ö lsamenspeicher, Sägewerke, Z ündho lz fab riken , 

Sperrho lz fab riken , N a tro np ap ie rfa b riken , Spinnereien 

fü r  m ittle re  G a rn nu m m e rn  und  andere indus trie lle  A n ­
lagen.

D ie  L ie fe rungen  der F irm a  „C e k o p “  umfassen v o ll­

ständige technische P ro jektun te rlagen  fü r  den zu bau­

enden Betrieb  sowie auch technologische U nterlagen . 

Bei der Bearbe itung  der technischen Angaben, d ie  als 

G rund lagen  fü r  das auszuarbeitende P ro jek t d ienen 

sollen, der D u rc h fü h ru n g  geologischer Untersuchungen, 

dem  Bau, der M on tage  und  der Inbe triebsetzung  der 

A n lagen  le istet das U n te rnehm en  du rch  Entsenden von 

Spezialisten H ilfe . W e ite r können Spezialisten des Be­

stellers in  po ln ischen Betrieben geschult werden und  

Fachpersonal z u r Schu lung der Belegschaft an O r t  und  

Stelle entsandt werden. „C e k o p “  ü b e rn im m t jede  no tw en­

dige H ilfe le is tu ng  be im  Bau von  F ab rikh a llen , Eisen­

bahn lin ie n , Strassen und  Brücken.

mnscHinEn zur uerrrbeitimg 
u o n  Bf lUf l l lUOLLE

D e r F o rts c h ritt in  der poln ischen T ex tilm asch inen ­
indus trie  h a t sich in  der A usnu tzung  der neuesten techno­
logischen E rrungenschaften der T e x tilb ra n ch e  sowie 
der M asch inenbau techn ik  geäussert, w obei d ie  w ir t ­
schaftlichen Belange des Benutzers weitestgehend be­
rücks ich tig t w urden .

Es w erden also K u rzsp innve rfah ren  und  n ic h t klassi­
sche S p innverfahren  angew andt, es w erden M asch inen 
und  ganze M aschinensätze au tom atis ie rt, es w erden 
op tim a le  technische u nd  betriebstechnische Param eter 
der M asch inen gew äh lt, es w ird  ü be ra ll E inze lan trieb  
d u rch  Kurzschluss-Asynchronm otoren  angewendet.

E in  Beispiel h ie rfü r  lie fe rt d ie  nachfolgende kurze 
Beschreibung von  Spinnere i-, W ebereim aschinen und 
H ilfsgerä ten, die in  der g le ichen R eihenfolge, w ie  sie 
im  T ex tilve rfah re n  auftre ten , besprochen werden.

F ü r  das Baum w ollkam m system  bau t die polnische 
M asch inen industrie  kom p le tte  Schlaganlagen m it  4— 5 
Sch lagpunkten.

Das Schema eines solchen Satzes is t in  den A b b .
1 und  2 dargestellt.

Diese A n lage is t dadu rch  gekennzeichnet, dass die 
Baum w olle  a lle  M asch inen der A n lage  in  e inem  u n u n ­
terbrochenen Prozess d u rch lä u ft, ohne w ie  be im  a lten 
klassischen V e rfah re n  a u f dem  B aum w o llga tte r liegen­
zuble iben. D ie  M asch inengruppe is t beinahe vo lls tän ­
d ig  au tom atis ie rt. D ie  Aufgabe des bedienenden Perso­
nals beschränkt sich darauf, d ie  B aum w ollflocken  von 
den Ba llen  a u f d ie  La tten tische  der ersten M asch inen, 
der B a llenöffne r A D  1, zu legen sowie die fe rtigen  
W icke l von  den Schlagmaschinen abzuheben. Das 
ganze Aggregat kann von zwei Personen bed ient werden.

D e r G ang des Rohstoffs w ird  autom atisch  m itte ls  
e lektrischer Relais überw acht. D ie  F ö rderung  zwischen 
den M asch inen e rfo lg t pneum atisch in  R oh rle itungen .

Das V o rö ffn e n  der B aum w ollflocken  aus den Ba llen  
geht in  zwei B a llenö ffne rn  A D  1 v o r sich, die gemeinsam 
einen La tten tisch  U U  7 bedienen. A u f  diesen M asch i­
nen w ird  der B aum w ollzus trom  zu r Ö ffnungskam m er 
se lbsttä tig  so gesteuert, dass die K a m m e r im m e r ge­
fü l l t  ist. D ie  G eschw ind igke it des schrägen La tten tuchs 
w ird  du rch  W echselräder geregelt. Ausserdem kann 
der A bstand  der Ige lw a lze  vom  L a tte n tu ch  und  d a m it 
d ie  In te n s itä t des Ö ffnens ve rändert werden.

D e r sich im  B a llenöffne r abscheidende Staub w ird  
du rch  eine A b sau g vo rrich tun g  en tfe rn t. D ie  a u f den 
La tten tisch  herausgeworfene B aum w olle  gelangt zum  
Kastenspeiser A G  5 (6), der ähn liche  A rbe its - und  
Steuerorgane w ie  der B a llenöffne r A D  1 hat. In  diesem 
Speiser werden die B aum w ollflocken  aus den beiden 
B a llenöffne rn  A D  1 gem ischt.

D ie  nächste M asch ine ist der V e rtik a lö ffn e r A H  1, 
der die V e run re in igungen  du rch  Schlagen der losen, 
fre i durch  die M aschine fa llenden B aum w ollflocken  ent­
fe rn t. D ie  A rbe itskö rpe r der M asch ine bestehen aus



einer um laufenden W alze m it sp ira lfö rm ig  a u f ih r  
angeordneten Flacheisen sowie einem  w ährend  der 
A rb e it unbeweglichen, kegelförm igen Rost, gegen den 
die vom  Schläger getroffenen B aum w ollflocken  schlagen 
und  der die V e run re in igungen  du rch  die Spalten z w i­
schen den Roststäben herausw irft.

D ie  K o n s tru k tio n  des V e rtika lö ffne rs  A H  1, weist 
folgende Vorzüge  au f:

a) E inze lan trieb  über einen R iem en du rch  einen 
a u f der M asch ine angeordneten M o to r,

b) Lagerung  der W ajze in  W a lz lagern,
c) M ö g lic h k e it der W a lzen regu lie rung
d) die M ö g lich ke it, d ie S paltb re ite  im  Rost sowie den 

E ins te llw inke l der Roststäbe zu verändern,
e) die M ö g lich ke it, d ie R ich tu n g  des A ustritts roh rs  

dem E in tr it ts ro h r  gegenüber be lieb ig  einzustellen'.



F ra g m e n t e ine r B a u m w o llk ä m m e re i

D ie  m it dem V e rtik a lö ffn e r verbundene R o h rle itu n g  
der L u ftfö rde ran lage  is t so berechnet, dass der Ö ffn e r 
w enn n ö tig  —  bei z iem lich  re inen Rohsto ffen —  u m ­
gangen werden kann.

D ie  nächste Rein igungsm aschine in  der A n lage ist 
der doppelte  H o rizo n ta lö ffn e r A M  3, der m it zwei 
Porcupineschlägern ausgestattet ist. D ie  B aum w olle  w ird  
ih m  von  dem Speiser A G  4 zuge führt. D ie  R e in igung  
der Baum w olle  und  die w eitere  A n flocke run g  spie lt 
sich in  der Sch icht, bei ane inanderhängenden Fasern 
in  den Speisezylindern ab. D ie  A bnahm e der Faser­
flocken nach dem  ersten Schlagen geschieht m itte ls  
S iebtrom m eln , nach dem  zw eiten Schlagen w ird  die 
B aum w olle  du rch  S aug lu ft zum  M ischkastenspeiser 
A G  3 gefördert, w o sie noch e inm a l gem ischt und  au f­
gelockert w ird . W e ite r e rfo lg t d ie selbsttätige V e rte ilu n g  
der B aum w olle  a u f beide Schlagmaschinen d u rch  den 
elektrom agnetischen V e rte ile r A L  3.

D ie  E ndgruppe  besteht aus einem  Speiser A G  1, der 
Doppelschlagm aschine A E  3 und  dem  W icke lap pa ra t 
A J  1. In  dieser G ruppe  w ird  d ie w eitere R e in igung  
der Baum w olle  vo llzogen und  aus der Sch icht entsteht

ein W icke l von bestim m tem  G ew ich t pro  Längene in­
heit.

Bei den Schlagmaschinen ist (wahlweise) die V e r­
w endung von Zweischienenschlägern, Porcupineschlä­
gern oder K irschn e rflü ge ln  vorgesehen. E in  charakte­
ristisches M e rk m a l der Schlagmaschine ist d ie Synchro­
n is ierung der sekundären R egelung der B aum w oll- 
schicht m it  der V o rre g lu ng , w odurch  die G leichmässig- 
ke it des W ickels b e träch tlich  gesteigert w ird . E ine g le ich- 
massige V e rte ilu n g  der B aum w olle  in  R ic h tu n g  quer 
zu r Sch icht lässt sich d u rch  entsprechendes Schliessen 
der K la p p e n  in  den A ustrittskanä len  der S ieb trom ­
m eln  erzielen.

A ls H ilfsausrüstung fü r  d ie  Putzere i sind vorgesehen: 
der Vorgarnre isser A C  1, der Fadenklauber A E  8, 
B a llenkarren  U W  13, W icke lka rren  U W  5 und  der 
M e tro lu x  U L  7.

D er M e tro lu x  d ie n t zu r P rü fung  der G le ich- 
mässigkeit der V e rte ilu n g  der Baum w olle  im  Q u e r­
schn itt des W ickels a u f optischem  W age. E r reisst dabei 
se lbsttä tig  ein M e te r lange W icke labschn itte  ab, um  
deren N um m er zu prü fen.

S p innm asch ine  v o m  T y p  PJ 3



Aus dem W icke l e rhä lt m an a u f der D eckelkarde 
C Z  62 die Lun te . Aufgabe der Decke lkarde ist d ie  end­
gü ltige  R e in igung  der Baum w olle , para lle le  A u s rich ­
tung  der Fasern im  V e rlau fe  des Kardierungsprozesses 
und  H erste llen  der L un te , aus der m an d u rch  Verzug, 
D ünnerm achen und  Z w irn en  das G arn  herstellen 
kann.

D ie  D eckelkarde C Z  62 zeichnet sich du rch  m o­
dernste K o n s tru k tio n  aus. Sie ha t einen steifen kasten­
fö rm igen  R ahm en, in  dem der A n tr ie b  un te rgeb­
rach t ist, und  eine le ich te, stählerne H a u p ttro m m e l. 
D ie  W echselräder des Verzugs und  der P roduktion  
sowie die H ebel, die zum  E inscha lten der verschiede­
nen G ruppen  der M asch inen dienen, sind in  einem 
fü r  die Bedienung bequem zugänglichen G etriebe­
kasten unte rgebrach t. Besonders bem erkenswert ist 
der U m stand, dass säm tliche Übersetzungen der M a ­
schine e ingebaut oder abgedeckt sind, was der M a ­
schine zum  U ntersch ied  von den früheren  K o n s tru k ­
tionen  grösste A rbe itss icherhe it ve rle ih t. D ie  M aschine 
ist g rundsätz lich  fü r  eine A rbe itsb re ite  von 30”  gebaut, 
aber a u f W unsch kann sie auch a u f eine andere A rb e its ­
b re ite  e ingestellt sein. D reh top fe in rich tungen  werden 
a u f W unsch m it  E in ric h tu n g  fü r  9 "— 12" —  K annen  
geliefert. G le ich fa lls  w ird  a u f W unsch eine Saugvor­
r ic h tu n g  zu r R e in igung  der Beschläge der H a u p t­
trom m e ln  und des Abnehm ers sowie eine L ich ts ig n a l­
v o rr ic h tu n g  geliefert, d ie S törungen des norm a len  A r ­
beitsablaufes der M asch ine oder genügende F ü llu n g  
der K annen  anzeigt.

Ausser der D eckelkarde C Z  62 werden noch folgende 
Sonderausführungen von Decke lkarden gebaut:

C Z  63 —  fü r  s tark ve run re in ig te  Baum w ollsorten,
C Z  64 —  fü r  Kunstfasern.
D er U ntersch ied  bei diesen M asch inen im  V erg le ich  

zu der D eckelkarde C Z  62 b e ruh t a u f e iner grösseren 
A rbe isbre ite  (40") sowie der W a h l entsprechender U m ­
drehungsgeschw indigkeiten des Vorreissers, der R e in i­
gungsvorrich tung  fü r  d ie  Beschläge und  sonstigen 
Ä nderungen, die den Eigenschaften der zu ve ra rbe iten ­
den Fasern angepasst sind.

D er Spinnprozess, fü r  den die polnischen Spinnm aschi­
nen vorgesehen sind, sieht fü r  m ittle re  G arnnum m ern  
nach den D ecke lkarden folgende Arbeitsgänge vo r:

a) V e re in ig un g  der L u n te n  in  W icke l a u f der Band­
verein igungsm aschine C D  1,

b) Strecken des W icke ls und  H erste llung  der Lun te  
a u f der Strecke m it W icke lvorlage  C F  2,

c) Strecken der L u n te  a u f der Strecke CE 4,
d) H erste llen  des V orgarns a u f dem Hochverzugs­

flye r P A  9,

e) Spinnen des Schussfadens a u f der Spinnm aschine 
P J 2  oder des Kettfadens a u f der Spinnm aschine 
P J 3 ,

f)  eventuelles D ub lie ren  und  Z w irnen .
A u f  jede  M asch ine ko m m t n u r eine Passage, daher 

heisst dieses V e rfah ren  K u rzsp innve rfah ren  zum  U n te r­
schied vom  klassischen V e rfah ren , bei dem  die B aum ­
w olle  d ie  Strecke und  die H ochverzugsflyer d re im a l 
du rch lau fen  musste.

D ie  Bandverein igungsm aschine C D  1 d ien t zu r H e r­
ste llung des W ickels aus 20 Lun ten . W äh rend  des 
W icke lns w ach t ein elektrisches Schütz, das im  Falle

K ra tz m a s c h in e  v o m  T y p  C Z  62

eines Reissens irgende iner der L un ten , eines Au fw icke lns 
e iner L u n te  a u f d ie W alze des Verzugsfeldes oder wenn 
der W icke l den e rfo rderlichen  Durchm esser e rre ich t, 
den A n tr ie b  der M aschine selbsttätig ausschaltet.

D ie  L u n te n  aus den K annen  werden be im  V e re in i­
gen im  Felde des Streckwerks einem kle inen V e rzug  u n ­
te rw orfen , wonach sie m itte ls  d re ie r belasteter K a la n d e r­
walzen gepresst werden.

D ie  W ickelstrecke CF 2 ha t ein 6 W alzenpaar- 
S treckw erk oder a u f W unsch in  der A n o rd n u n g : 
5 W alzen über 6 W alzen. Sie w ird  m it W icke ln  
von der Bandverein igungsm aschine C D  1 gespeist, lie ­
fe rt andererseits die L u n te n  fü r  d ie  12" —  K annen. 
D ie  M aschine ist in  zwei K ö p fe  e ingete ilt, von denen 
je d e r 5 A rbe itspunk te  (A b lie ferungen) hat.

Ä h n lic h  w ie die Bandvere in igungsm aschine is t die 
Strecke m it W icke lvorlage  CF 2 m it e inem  elektrischen 
Schütz ausgestattet, das den A n tr ie b  des Kopfes aus­
schaltet, w enn der W icke l ausb le ibt, d ie L u n te  vo r der 
D re h top fe in rich tu ng  abreisst oder w enn die L un te  sich 
auf d ie Streckwalze au fw icke lt. D e r Fü lls tand  der 
K annen  w ird  a u f e inem  besonderen Z äh le r fü r  a lle

W indung s-D e h n m a sch in e  C F  2
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A b lie fe rungen  des Kopfes gleichmässig e ingestellt. Das 
W echseln der K a nn e n  geschieht im  ganzen K o p f  
g le ichze itig .

D ie  Strecke GE 4 ist in  ih re r  K o n s tru k tio n  der Strecke 
CF 2 sehr ä hn lich . D e r U ntersch ied  b e ru h t a u f e iner an­
deren Speisevorrich tung sowie a u f dem  Verzug . D ie  
Strecke GE 4 ist zum  V ere in igen  von  6 —  8 L u n te n  
in  e inem  Verzugsfeld ( in  e iner A b lie fe rung ) vorgesehen.

Z u r  w eite ren  V e ra rb e itu n g  der ausgeglichenen Lun te  
d ie n t d ie  V o rgarnsp innm asch ine  P A  9, d ie  d ie  L u n te  
dünne r m acht, sie v e rz w irn t und  a u f Spulen w icke lt, 
w obei sie das sog. V o rg a rn  erzeugt. D ie  V o rga rn sp in n ­
maschine P A  9 gehört zu den m odernsten M asch inen 
dieser G ruppe . Sie h a t e in  V ie rw a lzenpaar-Z w e izonen- 
S treckw erk, das fü r  grosse Verzüge bis zu 16 e ingerich ­
te t ist. D ie  S p inn flüge l und  Spulen w erden m itte ls  
e iner Zahnradüberse tzung m it schrägen Zähnen ange­
trieben , so dass die M aschine lau tlos läu ft.

Ausserdem ist eine Reihe von  Verbesserungen 
e inge führt w orden, d ie  besonders die Bedienung e rle ich ­
te rn , w ie  zentra le  E n tlas tung  der W a lzen  des Streck­
werks, zentra le  Schm ierung des Kopfs, S icherung a lle r 
Schutzbleche v o r dem  Ö ffnen , w enn der M o to r  in  
G ang ist.

D ie  M asch ine w ird  d u rch  einen in  den K o p f  einge­
bauten Kurzsch lussm otor angetrieben. E ine  grosse 
V e re in fachung  im  Bau des Kopfes gab die E in fü h ru n g  
zw e ire ih iger K e tte n  fü r  den A n tr ie b  der Spulenwelle 
und  der S p inn flüge lsp inde lw elle .

D ie  Vorgarnsp innm asch ine  P A  9 w icke lt das V o rg a rn  
a u f Spulen von  38 m m  Durchm esser bei e iner W icke lhöhe  
von 10". D ie  A n zah l der S p inde ln  in  der M aschine 
kann  96 betragen.

D ie  R ingspinnm asch inen PJ2 und  PJ3 sind sich in  
ih re r  Bauweise sehr ähn lich . Sie werden d u rch  K u rz ­
schluss-Asynchronm otoren über Lederriem en angetrie ­
ben, was gegenüber den sonst verwendeten, teuren und 
o ft unzuverlässigen K o m m u ta to rm o to re n  m it  R egu la ­
to ren  einen beachtlichen F o rts c h ritt bedeutet. D ie  
M asch inen sind m it  Le  B lan  R o th  D re iw a lzenpaar- 
S treckw erken ausgerüstet. U m  einen w ährend  des 
ganzen Spinnvorganges gleichmässigen Ba llen  zu 
erzielen, w urden  bewegliche Spindelbänke e ingeführt, 
d ie m it fo rtschre itender A u fw ic k lu n g  des Garns a u f den 
Spulen herabsinken. In  beiden M asch inen sind die 
Abmessungen der S p inde ln  und  R inge  so gew äh lt, dass 
op tim a le  A u fw in d u n g  e rz ie lt w ird .

Bei der Spinnm aschine PJ 2 be träg t d ie  S p inde lte ilung  
64 m m , der R ingdurchm esser 35 m m , die A u fw icke lhöhe  
a u f der Spule 210 m m . Bei der Kettfadensp innm asch ine  
PJ 3 b e träg t d ie  S p inde lte ilung  80 m m , der R in g d u rc h ­
messer 50 m m , die W icke lhöhe  a u f der Spule 
250 m m . D ie  Sp inde ln  sind in  R o llen lagern  gelagert 
und  w erden über R iem en von B lcch trom m e lnange trie - 
ben.

D ie  Spinnm aschine PJ 3 h a t eine S augvo rrich tung  
zum  Ansaugen des im  S treckw erk abge- rissenen 
Vorgarns.

D ie  polnische In d u s tr ie  s te llt fü r  die S p innere i­
m asch inengruppen ausserdem noch fo lgende Zusatz­
m aschinen h e r: die Fachm aschine R Z  2 und  die R in g ­
zw irnm asch ine  P L  9.

A u f  der Fachm aschine werden 2 —  4 Fäden, die a u f 
der Spinnm aschine erzeugt w urden , ve re in ig t und  a u f

die zy lind rischen  K reuzspu len  aufgew ickelt. Das A u f­
w icke ln  geht m it H ilfe  von B ake littro m m e ln  m it  e inem  
Durchm esser von 250 m m  vo r sich, die einen Sch litz  
zum  F üh ren  der Fäden besitzen. D ie  M aschine ist m it  
Fadenre in igungsappara ten  sowie m it  e iner V o rr ic h tu n g  
ausgestattet, die d ie T ro m m e l se lbsttä tig  brem st, w enn 
irgende ine r der zu vere in igenden Fäden reist. D ie  
M asch ine ist doppelse itig  ausgeführt; a u f je d e r Seite 
h a t sie 30 T ro m m e ln . D ie  A u fw icke lgeschw ind igke it 
kann je  nach der Festigkeit und  Q u a litä t des Garns 
geregelt werden.

D ie  Zw irnm asch ine  P L  9 ist zum  T rocken  —  und  
zum  Nasszwirnen e ingerich te t. I h r  Speiseapparat besteht 
aus zwei korrosionsgeschützten, zw angsläufig  angetrie ­
benen W a lzen  sowie aus den m it  diesen zusam m enar­
beitenden, die Fäden ziehenden R o llen . D ie  Sp indeln  
lau fen  in  W ä lz lagern . M a n  e rh ä lt eine kegelförm ige 
A u fw in d u n g  a u f H o lzspu len  bei e iner H ubhöhe  der 
W in d u n g  von  203 m m  und  einem  R ingdurchm esser 
von 56 m m . D ie  S p inde lte ilung  be träg t 80 m m .

D ie  M asch ine w ird  d u rch  einen Kurzschluss-Asyn­
ch ro nm o to r angetrieben, der inn e rh a lb  des Rahmens 
u n te r der M asch ine aufgestellt ist.

D e r M aschinensatz fü r  d ie  Feingarnsp innere i u n ­
terscheidet sich etwas von dem  oben beschriebenen. 
In  der Putzere i w ird  m it R ücks ich t darau f, dass die h ie r 
ve rarbe ite te  B aum w olle  w en iger ve ru n re in ig t ist, der 
V e rtik a lö ffn e r A H  1 n ic h t verw endet. A n s ta tt der B and­
verein igungsm aschine C D  1 w ird  d ie Bandvere in igungs­
maschine C D  2 m it e iner grösseren A rbe itsb re ite  ve r­
wendet. D ie  W icke l dieser M asch ine w erden gestreckt 
und  a u f der W ickelstrecke C H  1 zwecks Ausgleichs der 
G a rn nu m m e r ve re in ig t, danach w erden sie a u f der 
Käm m aschine  gekäm m t. D ie  a u f der Käm m aschine  
erhaltene L u n te  w ird  in  zwei Passagen a u f der Strecke 
CE 4 ausgeglichen und  a u f dem  V o rg a rn fly e r P A  9 
ve ra rbe ite t. Be im  Fe insp inn  verfahren  w ird  noch ein 
zw eite r V o rg a rn flye r benutz t, der sog. F e in flyer, der das 
V o rg a rn  zum  Spinnen vo rbere ite t.

Z u r  H ers te llung  von  G arn  m it  hohen G a rnnum m ern  
(über N o 84) sind die Sp innm aschinen PJ 21 und  PJ 22 
vorgesehen, erstere fü r  m etrische G a rnnum m ern  bis 
120, letztere  bis 170, m it  entsprechend gew ählten S p in ­
de lte ilungen  und  R ingdurchm essern. D ie  M asch inen­
g ruppe w ird  d u rch  eine Z w irnm asch ine  fü r  hohen 
D ra ll P L  13 ergänzt.

Zusam m en m it den Spinnereim aschinensätzen w er­
den alle H ilfsm asch inen fü r  die Decke lkarde geliefert, 
also K ra tzenau fz iehappara te , K ra tzensch le if- und 
-po lie rm aschinen, A ppa ra te  zum  Schleifen der T ro m ­
m eln  in  der D ecke lkarde, eine K ra tzendecke l­
schleifmaschine, e in  A p p a ra t zum  A n d rü cken  der 
K ra tze n  an die Deckel, e in  Satz von  M asch inen und  
A p pa ra te n  zum  Belegen der S p innzy linde r m it  Leder 
und  zum  Fertigste llen  dieser Z y lin d e r.

W äh rend  des Spinnprozesses und  insbesondere w äh ­
rend der V o rb e re itu n g  des Baum w ollrohstoffes in  der 
Putzere i und  K re m p e le i w erden die V e run re in igu n ge n  
teilweise m it Fasern ve rm isch t abgeschieden. U m  diese 
Fasern w iederzugew innen, w erden in  Polen solche 
M asch inen zu r A b fa lls re in ig u ng  hergeste llt w ie  die 
autom atische Rein igungsm aschine „W il lo w  A  E 4 “  und  
die Z w e itrom m el-R e in igungs- und  Veredlungsm aschine 
„C o to n ia “  A E  12. Letztere  b ild e t zusammen m it dem
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Speiser A G  8 und  dem  F ilte r  A W  2 den Reinigungssatz 
A K  2.

Z u r  V e ra rb e itu n g  von  A b fa llb a u m w o lle  sind ko m p le t­
te M aschinensätze m it  dem  M ischkastenspeiser A G  7, 
e iner V o rr ic h tu n g  zum  Schm älzen der M ischung  A Z  6, 
e inem  M is c h w o lf A B  5, e inem  C yk lon  A W  3, K re m p e l­
sätzen und  einem  Selfaktor P W  2 vorgesehen. Diese 
M asch inen genügen den m odernsten A n fo rderungen  der 
Techno log ie  der A b fa llve rw e rtu n g .

Ausser in  M asch inen fü r  die Sp innere i spezialisiert 
sich die polnische T extilm asch inen industrie  in  der 
H e rs te llung  von  vo lls tänd igen  W ebere ie in rich tungen . 
Es können folgende un ten  beschriebene M asch inen 
gelie fe rt w erden : die Kreuzspulm asch ine  zum  V o rb e ­
re iten  der W icke l zum  Kettenscheren w ird  in  zwei 
A usführungen  gebaut. Das ä ltere Baum uster R Z  1 spu lt 
das G a rn  m it  H ilfe  derselben B ake littro m m e ln  w ie  bei 
der D ub lie rm asch ine  R Z  2 a u f Spulen m it  e inem  K e ­
ge lö ffnungsw inke l von 4° 20’ . G egenw ärtig  w urde  das 
neue Baum uster R Z  3 dieser Hochleistungsm aschine 
e inge führt, d ie  das G a rn  m it  H ilfe  e iner S p ira lnu ten ­
tro m m e l m it  e inem  Durchm esser von  78 m m  a u f der 
Spule aufspult.

D ie  Spule m it  e inem  K ege lö ffnungsw inke l von  9° 15’ 
w ird  a u f besondere in  W ä lz lager gelagerte Sp indeln  
aufgesetzt. A u f  dieser Spülm aschine kann  m an S pul­
geschw indigkeiten bis zu 800 m /m in  erzielen. D ie  
M asch ine h a t eine stufenlose R eg lung  der Spulgeschw in­
d ig ke it und  ist m it  e inem  Geschwindigkeitsmesser 
versehen.

Aus den Spulen, d ie  von  der K reuzspu lm asch ine  
kom m en, schert m an  den K e tten faden  a u f de r schnel­
laufenden Kettenscherm aschine R E  4 nach eng li­
schem T y p . A u f  je d e r W alze  e rh ä lt m an bis zu 600 
Fäden. D ie  Spulen zum  Scheren w erden a u f Z e tte lg a t­
te rn  vo rbere ite t, die bei W echsel der P artie  zwischen 
d ie  beiden zu r F ü h ru n g  der Fäden d ienenden Gestelle 
g e ro llt w erden. A u f  diesen R ahm en sind Schütze 
e ingebaut, d ie d ie  Zette lm aschine a u f elektrischem  
Wege bei Abreissen irgendeines der Fäden anhalten  
und  das A u ffin d e n  des zerrissenen Fadens e rle ich te rn . 
D ie  Zette lm asch ine w ird  d u rch  einen dre igäng igen M o ­
to r  angetrieben, w obei d ie oberste Grenze der Z e tte l­
geschw ind igke it 435 m /m in  beträg t.

Z u m  S tärken der gezette lten K e tten fäden  d ie n t die 
K e tte n sch lich t-L u fttro cke n  —  u. Bäum m aschine E M I .

o

Sie besteht aus einem  K e ttb au m la g e r, e iner S ch lich t­
maschine, e inem  K asten trockne r und  e iner W icke lvo r­
r ich tu n g . In  das K e ttb a u m la g e r kann  m an bis zu 13 
K e ttb äu m e  einsetzen; d ie  von ihnen  abgew ickelten 
Fäden w erden zwecks V e rs tä rkung  und  V o rb e re itu n g  
zum  V e ra rbe iten  a u f dem W ebstuh l, geschlichtet, 
gestärkt u nd  getrocknet. N ach  D urchgang  du rch  den 
K asten trockne r werden alle Fäden a u f einen langen 
K e ttb a u m  (bis zu 2200 m m )i oder a u f 2 kurze au f­
gew ickelt. D ie  D urchgangsgeschw ind igke it des K e t t ­
fadens d u rch  die Sch lich tm asch ine is t regelbar und  
kann bis zu 50 m /m in  betragen. E in  K lappensystem  in  
den K a nä len  der T ro cke n e in rich tu n g  e rm ög lich t die 
E inste llung  o p tim a le r H e izbed ingungen  im  T rocknen .

Z u r  Lagerung  der K e ttb äu m e, bevor sie in  d ie  W e­
berei kom m en, d ienen die K e ttb au m la g e r K Z  3 oder 
K Z  8, a u f denen bis zu 12 K e ttb äu m e  in  senkrechter 
Lage P latz haben.

Was die V o rb e re itu n g  der Schusspulen fü r  d ie W ebau­
tom atem  a n b e tr ifft, so w ird  a ugenb lick lich  die Kons- 
s tru k tio n  e iner autom atischen Spülm aschine en tw icke lt.

F ü r  W ebereien w erden folgende W ebautom aten  
gebau t: schmale W ebautom aten  K A  11 und  bre ite  
K A  21. Beide T yp e n  w erden m it  links  oder rechts 
vom  A u to m a te n  gelegenen A n tr ie b e n  geliefert. Es sind 
dies oberbaulose W ebstüh le  m it  N ockene in rich tungen  
zum  Ausstossen der Schäfte von  un ten . Sie sind 
m it  S pu len trom m eln , T y p  N o rtro p , e inem  K e ttfa d e n ­
w ächter, e inem  Schusswächter u n d  einem  Schuss­
fü h le r  ausgestattet. A u f  diesem A u to m a te n  kann  m an 
B indungen  m it  4 Fäden im  R a p p o rt also D iagona l-, 
L e inw a nd - und  R ipsb indungen  hersteilen.

D ie  nu tzbare  B la ttb re ite  des W ebautom aten  K a  11 
b e träg t 105 cm , d ie des A u to m a te n  K a  21— 175 cm. 
D e r W ebau tom a t K A  11 ist zu r A rb e it m it  e iner D re h ­
zah l von  190 U /m in  vorgesehen. Diese W ebautom aten  
w erden m it  vo lls tänd ige r Aussta ttung  geliefert, so dass 
sie schnell in  Betrieb  genom m en w erden können.

F ü r d ie  W ebere i sind auch Schaum aschinen D K  4 vo r­
gesehen, d ie  zu r K o n tro lle  und  zu r Q u a lifiz ie ru n g  von 
Geweben bestim m t sind. Es sind dies M asch inen m it 
mechanischem  A n tr ie b  m it  stufenlos regelbarem  Ge­
webevorschub, Z äh le r und  Leuch tsch irm . Sie werden 
m it  e iner S ch irm bre ite  von  1200 und  1 800 m m  ge­
bau t.

Was Färbere i und  A p p re tu r  a n b e tr ifft, so ist das 
B auprog ram m  zw ar n ic h t so vo lls tänd ig  w ie  fü r  
Sp innereien und  W ebereien, sieht aber u. a. A ppara te  
nach O berm ayer und  Esser zum  Färben loser Fasern, 
Färbe jigger, S tückfärbem aschinen, Z en trifugen , Ge­
w ebefaltm aschinen und  ändere empfehlenswerte 
M asch inen vo r. D ie  h ie r in  K ü rze  angeführten  
M asch inen fü r  d ie B a um w o llind us trie  b ild en  n a tü rlic h  
n u r  e inen A usschn itt aus der sich in  Polen dauernd 
en tw icke lnden  P ro du k tion  von Textilm asch inen  fü r  in  - 
u nd  ausländische Abnehm er.

M asch inen fü r  d ie  W o ll-  u nd  Kunstfaserindustrie  
w urden  in  besonderen A r t ik e ln  besprochen.

A lle in e xp o rte u r von M asch inen zu r V e ra rb e itu n g  
von  B aum w olle  is t d ie  Zen tra le  „M e ta le x p o r t“ , W a r­
szawa, M oko tow ska  49.

i
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M etalexport lie fe rt kom plette und Einzeleinrichtungen fü r Wergspinnereien von Abfallwolle  
und- baumwolle, Maschinen fü r  die Verarbeitung von B aum w olle, Maschinen fü r  Kunst-, 
synthetische und Bastfasern, Maschinen und Einrichtungen fü r die Papierindustrie. M eta ­
lexport bearbeitet ebenfalls technische Pläne fü r  Fa b rik - Neubauten sowie fü r  Werke, die 

einen U m bau oder eine M odernisierung benötigen.
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MÜHLEN
Z U M  M A H L E N  

V O N  M IN E R A L IE N
A u f  den A uslandsm ärkten  erfreuen sich die in  Po­

len hergestellten M ü h le n  zum  M a h le n  von  M in e ra ­
lien  grosser N achfrage. Je nach der A r t  des zu ve r­
arbe itenden Gutes w erden nachstehende M ü h le n typ e n  
ve rw endet: Schaufe lm ühlen T y p  M L  Grösse 1 und  3 
sowie U n ive rsa lm üh len  „C e n tro p le x “  Grösse 1 und  3.

D ie  ersten finden  in  der Lebensm itte lindustrie  w e it­
gehende V e rw endung  be im  M a h le n  von H ü lsen früch ­
ten, Dörrgem üse, K rä u te rn , P ilzen, K nochen, zum  
M a h le n  von  a ltem  Gebäck, K affee, Kakaoschalen, 
Z icho rie , Röstgetre ide u. ä. m . In  der E lek tro indus trie  
zum  M a h le n  von  B ake lit-, E b on ita b fä lle n  u. ä. m . In  
der chemischen In d u s tr ie  w erden die verschiedensten 
sowohl organischen als auch anorganischen Rohstoffe 
und  Erzeugnisse, gem ahlen. In  der pharm azeutischen 
und  kosmetischen In d u s tr ie  d ienen sie zum  M a h le n  von 
K rä u te rn  und  verschiedenen C hem ika lien . In  G erbe­
reien —  zum  M a h le n  von  R inde  und  G erbere iextrak­
ten. In  der H o lz ind us trie  zu r H e rs te llung  von  H o lz ­
m eh l u. ä. Bei der H e rs te llu ng  von K o rke n  dienen 
sie zu r Z erk le ine rung  des K orks, sowie in  anderen In ­
dustriezw eigen fü r  verschiedenste Zwecke.

D ie  Le is tung  der M ü h le  T y p  M L  hängt von  der 
H ä rte  des M ah lgu ts  und  von  der e rfo rde rlichen  F e in ­
h e it ab. Bei der M ü h le  T y p  M L -1  be träg t d ie  m a x i­
male Schaufe ldrehzah l 6.000 U /m in , die S tunden­
le istung 15— 60 kg, der K ra ftb e d a r f 1— 3 PS. D ie  Aus­
masse in  m m  —  550 x 600 x 480, G ew ich t ca. 65 kg, 
zulässige Grösse des M ah lgu ts  20— 35 m m .

Bei der M ü h le  T y p  M L -3  be träg t die m axim ale  
Schaufe ldrehzah l 4.000 U /m in , die S tundenle istung 
50— 160 kg, der K ra ftb e d a r f 4— 10 PS. D ie  Ausmasse 
in  m m  —  900 X  1.000 X  750, G ew ich t 240 kg, zu­
lässige Stückgrösse des M ah lgu ts  30— 45 m m .

D ie  U n ive rsa lm üh len  „C e n tro p le x “  zeichnen sich 
du rch  besonders hohe Le istung  bei geringem  K ra ftb e ­
d a r f aus. Diese M ü h le n  finden  weitgehende V e rw e n ­
dung  in  der chemischen, e lektrotechnischen Indus trie , 
in  der H o lz - und  K o rk in d u s tr ie , in  der In d u s tr ie  fü r  
B aum ate ria lien industrie  und  der L eb ensm itte lindu ­
strie sowie in  den L a b o ra to rie n  der H ü tte n in d u s trie , 
der In d u s tr ie  der feuerfesten Stoffe, der K oh le n in du s­
tr ie  sowie im  technischen Schulwesen.

D ie  M ü h le n  m ahlen A la u n , A labaster, Soda, Aspha lt, 
Asbest, Bake lit, Farben, Borax, Z e llu lo id , Ziegelsteine, 
K e ra m ik , Zucker, Z icho rie , Z im rn t, D e x tr in , H o lz , 
Gerbstoffe, Fayence, Farben, F lu o rite , G ips, Salz, 
T on , G ra p h it, G u m m i, In gw e r, K akao , K a o lin , K o ­
lop ho n iu m , Kasein, R inde , Koks, K nochen, K re id e , 
Stärke, L in o le um , B lä tte r, Schiefer, M agnesit, Ö lk u ­
chen, M erge l, K nochenm eh l, M a rm o r, G lim m e r, M u ­
scheln, Nüsse, Papier, P feffer, B im ste in, H o rn , Salpeter, 
Leder, Stearin , Glas, T a lk u m , T o rf, T ab ak , K a lks te in , 
K o h le , Fasern, H a rz , Schlacke u nd  vieles andere.

D ie  Le is tung  der M ü h le  „C e n tro p le x “  häng t von 
der H ä rte  des M ah lgu ts  sowie von  der Grösse der Ö ff­
nungen der eingelegten Siebe ab.

Bei dem  M o d e ll C - l werden Siebe aus gelochtem  
Blech m it  Löchern  von 0,5— 10 m m  0  angew andt, zu 
erlangende S tundenle istung 25— 300 kg. L äu fe rd re h ­
zah l 2.500— 4.000 U /m in , K ra ftb e d a r f 2— 3 PS. A us­
masse in  m m  400 X 640 X  770, G ew ich t ca. 135 kg.

Das M o d e ll C-3 besitzt Sie.be aus gelochtem  Blech 
m it Ö ffnungen  von  0,5— 10 m m  0 ,  S tundenle istung 
100— 1.000 kg, Läu fe rd rehzah l 1.000— 2.300 U /m in , 
K ra ftb e d a r f 8— 14 PS, Ausmasse in  m m  900 X 880 X 
1420, G ew ich t ca. 480 kg.

M ü h le n  zum  M a h le n  von M in e ra lie n  w erden von 
der Z en tra le  „M E T A L E X P O R T “  W arszawa, M oko - 
towska 49 geliefert.



ZERIMERUnoSIlSCHinEn
FÜR

MINERALGUT
D ie  E n tw ick lu n g  der keram ischen In d u s tr ie  in  Polen 

brachte  es m it  sich, dass die E in fü h ru n g  neuer M asch i­
nentypen fü r  die P ro du k tion  no tw end ig  w urde. In  
A n b e tra ch t der hervorragenden Q u a litä t dieser M a ­
schinen, ha t m an sie fü r  den E xp o rt im  Jahre  1956 v o r­
gesehen.

E rw ä h n t werden müssen:
1. d e r  N a s s k o l l e r g a n g  T y p  4822 bestim m t 

fü r  das Zerk le ine rn , Z erm alm en, Zerre iben  sowie M i ­
schen von m itte lh a rte m  G u t m it einem Feuch tig ­
ke itsgehalt von n ic h t m ehr als 15— 20% . M it  diesem 
K o lle rga ng  w ird  hauptsäch lich  Lehm  m it e inem  Zusatz 
von  Scham otte, Z iege lb ruch, keram ischen A b fä lle n  
u. ä. m. ve ra rbe ite t. D ieser K o lle rga ng  w ird  a llge­
m ein  in  der Z iege lindustrie  verw endet. Le istungsfä­
h ig ke it 3000— 4500 M auerste ine in  der Stunde. A n ­
tr ieb sk ra ft 36 PS. Ausmasse 3 1 5 5 x 2 1 5 5 x 2 2 8 0  m m  
G esam tgew icht ca. 20 t.

2. d e r  e i n s t u f i g e  W a l z e n b r e c h e r  T y p  4056-B 
fin de t weitgehende V e rw endung  in  der B aum a te ria lien ­
industrie , der chemischen In du s tr ie , bei der H erste llung  
von H a lb fa b rika te n  u. ä. D ieser B recher d ie n t zum  
m itte lfe inen  und  fe inen Z e rk le ine rn  von ha rtem  G u t 
Scham otte, M agnesit, Schlacke, K lin k e r, Steinen u. ä. m. 
Das G u t w ird  zwischen zwei sich drehenden W alzen 
ze rk le ine rt, und  w ird  g le ichze itig  zerrieben. W a lzen ­
durchmesser 600 m m  —  Länge 500 m m , Grösse des 
Aufgabegutes 15— 50 m m , K erngröße  des zerk le inerten  
Produkts 5— 15 m m . S tundenle istung 4— 6 m 3 Ausmasse 
des W alzenbrechers 2850 x  1750 x 1750 m m  G ew ich t 
ca. 6.500 kg.

3. d e r  e i n s t u f i g e  W a l z e n b r e c h e r  T y p  4051 
d ie n t zu r Fe inzerk le ine rung  des Gutes nach seiner 
vo rherigen  Z e rk le ine rung  in  Backenbrechern, K ege l­
b rechern oder Sch lagm ühlen. E r  kann fü r  G u t verschie­
dener H ä rte  verw endet werden. Das A u fgabegut ge­
lan g t zwischen zwei gegenläufige W alzen und  w ird  
ze rk le ine rt oder zerrieben. W alzendurchm esser 300 m m . 
D ie  R egu lie rung  der Austrittsspa lte  e rfo lg t in  G ren ­
zen von  2— 10 m m . S tundenle istung 1— 3 m 3. Ausmasse 
1650 x  1052 X 765 m m , G ew ich t ca. 1900 kg.

4. e i n s t u f i g e  W a l z e n b r e c h e r  T y p  4059 u n d  
4060 dienen zu r nach träg lichen  Z erk le ine rung  sehr 
ha rten  Gutes, w ie  Steine, Agglom erate , Erze u. ä. m . 
S tundenle is tung des T yps 4059 —  8— 10 m 3, G ew ich t 
ca. 12.800 kg, S tundenle istung des T yps 4060 —  
15— 40 m 3, G ew ich t ca. 13.000 kg, K ö rn u n g  des E n d ­
produktes 2— 25 m m .

5. d e r  z w e i s t u f i g e  W a l z e n b r e c h e r  T y p  4064 
fin de t in  der B aukeram ik V e rw endung . Seine Leistung

W alzenb reche r 2 -s tu fig  T y p  4064

hängt von  der H ä rte  des zu ve rarbe itenden Gutes so­
w ie  von  der ve rlang ten  Granulationsgrösse des F e rtig ­
p rodukts  ab. Durchm esser und  Bre ite  der gezackten 
oder g la tten  Brechwalzen 600 X 500 m m . D rehzah l 
p ro  M in u te  50. S tundenle istung ca. 4— 7 m 3. Ausmasse 
300 x  1750 X 2400 m m , G ew ich t 10 t. K ö rn u n g  des 
F e rtigp rodukts  weist eine Grösse von 5— 15 m m  auf.

6. d e r  T r o c k e n k o l l e r g a n g  T y p  4811 d ie n t 
zum  Z erk le ine rn  und  te ilweisen M ischen von  M in e ra ­
lien  und  K unststo ffen  bis 60 m m  Aufgabegrösse zu 
Schotter oder M e h l, je  nach H ä rte  des Gutes und  
Grösse der S iebfe inheit. D e r K o lle rga ng  w ird  zum  Z er­
m ahlen von Scham otte, K ieselerde, M agnesit, Erzen, 
Form sand, D o lo m it u. ä. gebraucht. Durchm esser der 
L äu fe r 1600 m m , Bre ite  450 m m , Durchm esser der 
M ah lb a hn  ohne S iebbahn 2300 m m , m it S iebbahn 
3280 m m . S tundenle istung 7— 11 Tonnen. Ausmasse 
5450 x  3500 X 4440 m m , G ew ich t ca. 37 t.

Zerkle inerungsm aschinen fü r  M in e ra lg u t w erden von 
der Zen tra le  „M e ta le x p o r t“  W arszawa, M okotow ska49 
geliefert.

N assko lle rgang T y p  4822



U O K O K I
STALINOGRÓD X II ,  ARMII CZERWONEJ I I ?
D R A H T : W Ę G L O K O K S -S T A L IN O G R Ó P

E X P O R  T I E R  T :

Kokskohle, Orthokokskohle, Metha- 
kokskohle, Halbkokskohle. Węglokoks 
exportiert ausserdem: H ü tten ko ks , 
G ie s s e re ik o k s , B r e n n  k o k s  u n d  

K l e i n k o k s .



STEI N K O H L E N  DE RI VATE

D an k  der M odern is ie rung  und  dem Bau neuer grosser 
Kokere ian lagen erre ichte  der polnische E xp o rt von 
S te inkoh lenderiva ten  im  Jahre  1954 d re ifach  höhere 
Z iffe rn  als im  Jahre  1949. Polnische Erzeugnisse fanden 
A nerkennung  in  e iner Reihe europäischer und  außer­
europäischer Länder, w ie  Schweden, die Schweiz, die 
Deutsche Bundesrepublik , Ita lie n , U ngarn , die Tsche­
choslowakei, R um än ien , H o lla n d , D änem ark, Ä gypten , 
U S A  u. andere.

D ie  polnische In d u s tr ie  der S te inkoh lenderiva te  b ie te t 
folgende A r t ik e l fü r  den E xp o rt a n :

1. K R IS T A L L IN IS C H E S  P H E N O L  

E i g e n s c h a f t e n :

E rs ta rrungstem pera tur m in . 39,5°C
W  asserlöslichkeit v ö llig
W assergehalt m ax. %  0,3
Schwefelgehalt to ta l m ax. %  0,03
V erdam pfungsrückstand max. %  0,03

V e r p a c k u n g :  Stahlfässer, ve rz ink t

2. T R IK R E S O L  ( 3 0 %  meta) 

E i g e n s c h a f t e n :
)

M etakreso lgeha lt 
N o rm a ld e s tilla tio n :

ca. 30 %

Siedebeginn n ic h t un te r 190°C
9 5 %  bis 205°C

G eha lt an neu tra len  Ö len  m ax. 1 %
Wassergehalt m ax. 1 %
R eaktion  (Lackm us) neu tra l

V e r p a c k u n g :  V e rz in k te  
bahnzisternen

Stahlfässer bzw. Eisen

3. P E C H  A U S  S T E IN K O H L E

E i g e n s c h a f t e n :  E rw e ichungstem pera tu r nach 
K rä m e r-S a rn o w  65— 75°C
G eha lt an benzolun löslichen Bestand­

te ilen  m ax. 3 0%
R ückstand nach Verkoksung m ax. 4 5 %
Aschengehalt m ax. 0,5 %

V e r p a c k u n g :  lose in  B löcken oder Stücken

4. N A P H T H A L IN

a) roh  gepresst
b) k ris ta llin isch
c) s u b lim ie rt in  Schuppen
d) in  K u ge ln

E i g e n s c h a f t e n :

R oh  k r is ta llin , sub lim . K u ge ln
E rsta rrungstem pera tur

nach Z ukow  m in im . 78°C 79,6°C 79,3°C 79,5°C
Färbung  m it H 2S 0 4 he ll rosa 
Asche m ax. 0 ,1 5%  0 ,008%  0 ,0 3 %  0 ,01%

V e r p a c k u n g :  N a p h th a lin  roh  gepresst lose bzw.
beim  Überseetransport in  Jutesäk- 
ken zu 100 kg netto.
Restliche N aph tha linso rten  —  d re i­
fache Papiersäcke, be im  Übersee­
transpo rt durch  Jutesäcke verstä rkt. 
In h a lt  ca. 35— 45 kg.

5. A N T H R A Z E N

A nth razengeha lt 4 0 %  oder 6 0 %

V e r p a c k u n g :  Jutesäcke

6. IN D U S T R IE  B E N Z O L

E i g e n s c h a f t e n :  W ich te  bei 20°C  0,875— 0,885

D es tilla tio n  (Sp ilker)
Siedebeginn über 78°C 
5 0 %  ca 80,5°C
90 % ca 82,0°C
95 %  m ax. 86,0°C
E rs ta rrungstem pera tu r ca +  5°C 
G eha lt an a k tiv . Schwefel

m ax. 2 m g /100 m l 
Schwefelgehalt to ta l m ax. 0 ,2 %  
R affina tionsgrad  nach K ra m e r- 
S p ilke r ca 2,0 g K 2C r20 7 p ro  L ite r  
V erharzungszah l max.

12 mg/T00 m l
B rom zah l m ax. 1,0
F a rbe : farb los bis he llge lb

V e r p a c k u n g :  be im  L an d tra nsp o rt —  E isenbahn­
zisternen
beim  Ü berseetransport — in  T ankern

7. B E N Z O L  9 5 %  

E i g e n s c h a f t e n :

W ich te  bei 15°C 
D e s tilla t io n : 
m in im . 95 % 
Siedebeginn 
B rom zahl
farblose Flüssigkeit

0,880— 0,884

bis 100°C 
78— 82°C 

m ax 2

V e r p a c k u n g :  be im  L an d tra nsp o rt —  Eisenbahn­
zisternen
beim  Überseetransport —  in  T ankern

8. R E IN B E N Z O L  99 ,4 %

E i g e n s c h a f t e n :

W ich te  bei 20°C 0,876— 0,882
D es tilla tio n  nach K rä m e r-S p ilk e r:
S iedebeginn n ic h t u n te r 79,5°C
9 5 %  d es tillie rt n ic h t über 80,6°C

» „  in  Grenzen n ic h t über 0,8°C
R affina tionsgrad  m ax. 0,3 g K 2C r70 7 p ro  L ite r  
B rom zahl höchstens 0,4 g B ro m /100 m l 
R eaktion  des wässerigen Auszuges neu tra l



R ückstand nach A b da m p fe n : m ax. 3 m g /100 m l 
Aussehen —  farblose suspensionsfreie F lüssigkeit

V e r p a c k u n g :  be im  L a n d tra n sp o rt —  E isenbahn­
zisternen
beim  Ü bersee transpo rt— in  T an ke rn

9. X Y L O L

E i g e n s c h a f t e n :
W ich te  bei 20°C 0,856— 0,864
D e s tilla tio n  nach K rä m e r-S p ilk e r :
S iedebeginn n ic h t u n te r 137°C
9 5 %  d e s tillie rt n ic h t über 142°C
9 5 %  d es tillie rt in  G renzen 4,5°C
R affina tionsgrad  m ax. 2 g K 2C r20 7
G eha lt an a k tiv . Schwefel m ax. 2 m g (100 m) p ro
L ite r
B rom zah l m ax. 2,5 g B ro m /100 m l 
R eaktion  des wässerigen Auszuges -ne u tra l 
R ückstand nach A bdam pfen  —  m ax. 3 m g(100 m)

V e r p a c k u n g :  be im  L a n d tra n sp o rt —  E isenbahn­
zisternen
be im  Ü berseetransport — in  T an ke rn

10. T O L U O L  

E i g e n s c h a f t e n :
W ich te  bei 15°C 0,869— 0,872
D es tilla tio n  nach K rä m e r-S p ilk e r:
S iedebeginn: m in . 109,5°C
9 5 %  d e s tillie rt bis m ax. 111°C
9 5 %  „  in  Grenzen m ax. 1°C
R a ffina tion sg rad : m ax. 0 ,3 g K 2C r2O 7 p ro  L ite r  
B rom zah l m ax. 0,4
G eha lt an ak tivem  Schwefel: m ax. 0 ,2m g(100m ) 
R eaktion  des wässerigen Auszuges: n eu tra l.

V e r p a c k u n g :  be im  L a n d tra n sp o rt —  E isenbahn­
zisternen
bzw . Benzinfässer zu 200 1 
be im  Ü berseetransport — in  T an ke rn  
bzw . Benzinfässer zu 200 1 

D er E xp o rt der S te inkoh lenderiva te  e rfo lg t ausschliess­
lic h  d u rch  „C IE C E I“  E in - und  A u s fu h r von C hem ika- 

l^ fc ^ lie n ,  W arszawa, u l. Jasna 10/12.

W 0 H N M 0 B E L  AUS POLEN
H o lz  und  Holzerzeugnisse aus Polen erfreuen sich 

a u f v ie len  H ande lsm ärkten  des Auslands eines a lth e r­
gebrachten guten Rufes. Eines der Gebiete der p o ln i­
schen H o lz ind us trie , das ein sehr hohes N iveau  au f­
weist, is t d ie  M öbelerzeugung.

D ie  H ers te llung  schöner und  so lider M ö b e l re ich t in  
ih re r  T ra d it io n  a u f das späte M it te la lte r  u nd  die 
Renaissance zu rück. D am als ve rm ochten  die polnischen 
H an dw e rke r W erke zu schaffen, d ie  der H ände  der be­
rühm testen T isch le rm eis te r der W e lt w ü rd ig  w aren. In  
den d a ra u f fo lgenden Jahren  is t n ich ts von  diesen T ra d i­
tionen  hoher H andw erkskunst ve rlo ren  gegangen, im  
G egenteil, sie haben die M ö b e lfa b r ik a tio n  um  neuze it­
liche  ind us trie lle  V e rfah re n  und  P ro du k tion se in rich ­
tungen bere ichert. D ie  Tatsache, dass die M ö b e lfa b r i­
ka tion  a u f diesen G rund lagen  fusste, w a r die Ursache 
da fü r, dass sowohl v o r dem  le tzten  W e ltk rie g , als auch 
nach dem  K rieg e  polnische M ö b e l von  den A bnehm ern  
in  verschiedenen L ä n d e rn  sta rk gefragt w urden .

V o m  V o rbe re itungss tad ium  an is t d ie  M öbe lhers te l­
lung  äusserst sorg fä ltig , m it  der A b s ich t höchste Q u a li­
tä t u nd  grösste D a u e rh a ftig ke it des fertiggeste llten  M ö ­
belstücks zu gewährle isten. D ie  R ohstoffe  fü r  d ie  M ö ­
belerzeugung du rch lau fen  einen sorg fä ltigen n a tü r l i­
chen u nd  künstlichen  Lagerungsprozess, u m  den Feuch­
tigke itsgeha lt des Holzes a u f d ie  entsprechenden P ro­
zentzahlen zu b ringen. D ie  T isch le rp la tte n , d ie  den 
K ö rp e r des M öbelstücks b ilden , w erden aus g u t ge­
trockneten  B re tte rn  gefertig t. Diese w erden entspre­
chend dem  V e r la u f der Jahresringe ve ra rbe ite t, u m  das 
A u ftre te n  von  unerw ünschten  inneren  Spannungen in  
der P la tte  zu ve rhü ten . D ie  P la tten  w erden in  Pressen, 
be i hohem  D ru ck , u n te r V e rw endung  von  wasserfestem 
L e im  geklebt sowie längere Z e it gelagert. In fo lge  dieser 
V e rfah re n  reissen die P la tten  n ic h t u n d  verziehen sich 
niem als.

D ie  Aussenflächen der M ö b e l w erden m it  E d e lfu r­
n ie ren  bester Q u a litä t ve rk le ide t. D ie  F u rn ie re  stam ­
m en teils aus der e inheim ischen P ro du k tion , te ils w e r­
den sie aus dem  A usland  von  den bekanntesten M ä rk te n  
fü r  F u rn ie rh o lz  bezogen. Kaukasischnussbaum , M a h a ­
gon i, a frikan ischer B irnb au m , Esche, A h o rn , B irke, 
E iche und  vie le  andere w erden nach W unsch der A b ­
nehm er ve rw and t. Sie ve rle ihen  den M ö b e ln  ein, jed e r 
E igena rt der W o h nu ng  entsprechendes Aussehen.

E in e r sachgemässen A usw ah l der M aserung von 
F urn ie ren , e inem  entsprechenden A u ffin d e n  des Mase­
rungsverlaufs be im  Zersägen der Baum stäm m e sowie 
e iner ästhetischen und  interessanten A n o rd n u n g  der 
M aserung a u f der fu rn ie rte n  O berfläche w ird  beson­
dere A u fm erksam ke it gew idm et.

Eines der bekanntesten M erkm a le  der M ö b e l p o ln i­
scher H e rk u n ft ist der ausnehmend w irkungsvo lle  H o c h ­
glanz. Diese E igenschaft kann  m an n u r  d u rch  Bear­
be itung  der po lie rten  O berflächen  m it  der H a n d  er-



K om biniertes Z im m er

zielen. D ie  fü r  den E x p o rt bestim m ten poln ischen M ö ­
bel sind h an dp o lie rt.

Das E rzeugungsprogram m  der M öb e lind us trie  in  Polen 
umfasst e in  weites G ebie t von  M ö b e ln  verschiedener 
T ype n  u n d  N orm en , je  nach ih re m  V erw endungs­
zweck. G egenw ärtig  h a t sich in  w eiten  Ausmassen die 
P ro d u k tio n  von  v ö llig  neuze itlichen  M ö b e ln  en tw icke lt, 
m it  Form en, d ie den gegenwärtigen Tendenzen in  
A rc h ite k tu r  und  b ild en de r K u n s t angepasst sind. D ie  
E n tw ick lungstendenzen der M öb e lind us trie  w erden von 
zahlre ichen U ntersuchungs- u n d  M usterste llen , die 
te ils den W erken, te ils den w issenschaftlichen In s t i­
tu te n  angegliedert sind, aufm erksam  ve rfo lg t und  ana­
lys ie rt. U ntersuchungs- sowie E n tw urfsa rbe iten  w e r­
den in  w e item  U m fange  und  a llse itig  ge führt, sowohl 
was die Ä s th e tik  als auch was die Techno log ie  anbe­
lang t. D ie  m it  der F ü h ru n g  dieser A rb e ite n  be trau ten  
b ildenden  K ü n s tle r u n d  A rch ite k te n  sind schon zu 
äusserst interessanten Lösungen gelangt, h in s ich tlich  
der v ie lse itigen  V e rw e nd un g  eines M öbelstücks, oder 
der K o m b in a tio n  verschiedener Zusam m enste llungen 
ein und  desselben Möbelsatzes, a u f eine Weise, d ie  eine 
vie lse itige  V e rw endung , je  nach B e da rf des Benutzers

S ch la fz im m e r (he rvo rgehoben  zu  w e rde n  v e rd ie n t d ie  V e rb in ­
d u n g  des F orm ers  m it  d em  D e ko ra tio n ss to ff)

F ra g m e n t eines A rbe itsz im m ers

L J
f  •

1 1

Ü I
1 m

F ra g m e n t eines m ö b lie r te n  Z im m e rs  n ach  e in e m  E n tw u r f  des 
In s t itu ts  fü r  In d u s tr ie m o d e lle . K la p p b e tte n  —  m ode rne  M ö b e l­

fo rm e n

e rm ög lich t. E ine  weitgehende Anpassung der E n t­
w ürfe  an d ie  versch iedenartigen Forderungen  der M ö ­
be lbenu tze r b ild e t das A rb e itsp ro g ram m  der F o r­
schungsinstitute  der M öb e lind us trie , d ie  sich schon 
interessanter Ergebnisse rüh m e n  können.

W as die Form en der neuze itlichen  M ö b e l po ln ischer 
P ro d u k tio n  b e tr if f t ,  so stützen sich diese weitgehendst 
a u f d ie  entsprechend stilis ie rte  und  den a llgem einen 
Tendenzen der zeitgemässen M ö b e lp ro d u k tio n  ange­
passte V o lkskunst. K ü h n e  und  o rig ine lle  Lösungen sind 
jedoch  stets m it e iner zweckmässigen und  im  G ebrauch 
praktischen K o n s tru k tio n  ve rbunden, d ie  dem  K ä u fe r 
w irk lic h e  Bequem lichke it sichert.

A lle in e x p o rte u r: Aussenhandelszentrale „P A G E D “ , 
W arszawa, B racka 4.
F e rn ru f: 872 — 91, D ra h t :  H  A Z  AP  A G E D — W arszawa.
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DIE AUSFUHR 
P O LN IS C H E R  
EDELKERAMIK

Das polnische Porzellan —  besonders das von  Ć m ie­
ló w  —  w a r bereits seit je h e r bekannt, aber erst zu Be­
g in n  des le tz ten  Jahrzehnts w urde  Polen zu einem 
bedeutenden P roduzenten und  E xp o rte u r in  dieser 
Branche. Es muss festgestellt werden, dass Polen im  
Lau fe  der le tz ten  zehn Jahre  einen n ic h t unbedeuten­
den P la tz in  dem  W e lte xp o rt errungen ha t. M i t  unserem 
Porzellan belie fern  w ir  fast a lle  europäischen Lände r. 
Unsere W aren  sind u. a. in  Schweden, D änem ark, N o r ­
wegen, E ng land , H o lla n d , Belgien, in  der D D R , R u ­
m änien, Ita lie n  und  der T ü rk e i bekannt. A u ch  in  
den Überseeländern haben w ir  zahlre iche A bnehm er. 
H ie rzu  gehören d ie  L än de r N o rd - und  Südafrikas, Sy­
rien  u nd  L ib an on , d ie L än de r Südam erikas u nd  le tz ­
tens auch Ira n , I ra k  und  Indonesien, die unser Porzel­
lan  einkaufen. Ausserdem lau fen  bei uns v ie le  A n fragen  
aus a llen  T e ilen  der W e lt ein.

Unsere F o rm  „F ry d e ry k a “  aus den „W a w e lw e rke n “  
is t dank seinem reichen, e ffektvo llen  R e lie f und  dem 
aussergewöhnlich d iffe renz ie rten  und  angepassten S o rti­
m en t —  a llgem ein  bekannt. Dieses M us te r e rfreu t sich 
e iner grossen B e lieb the it bei den A bnehm ern .

A u ch  d ie  g la tte  F o rm  „N o ra “  —  ein Erzeugnis der 
F a b rik  „K a ro lin a “  —  deren harm onische und künstle ­
risch vo llendete  L in ie n  frisch u nd  lebendig  w irke n  —  
ist w oh lbekann t.

Ausserdem w ird  bei uns d ie  g la tte  F o rm  „A leksa nd er“  
und  „Princessa“  sowie die B arockm uster: „ M a r ia  T e ­
resa“ , „H a n k a “ , „C h a r lo t ta “  und  „Szczec in “  erzeugt, 
w obei der le tztere  ein zartes R a n d re lie f aufweist.

Jede dieser Form en und  A rte n  ha t ih re  L iebhaber 
und  A bnehm er je  nach Geschmack des betreffenden 
Absatzm arktes.

In  diesem Jah re  w urde  bei uns die P ro du k tion  e in iger 
neuer M od e lle  au fgenom m en: es sind dies vo rw ie ­
gend g la tte  Form en

E inen  grossen F o rts c h ritt e rz ie lten unsere K u n s t­
ze ichner bei der D eko ra tio n  des Porzellans. A ls D ekora ­
tio nsm otiv  w äh lten  sie letztens einige w irkungsvo lle  
A b z ieh -B ild e r in  F o rm  von geometrischen F igu ren  so­
w ie  zarten  B lüm chen in  Pastellnuancen. A u f  dem  Ge­
b ie t der D eko ra tion  w urden  auch v ie le  neue le ich te  
S tem pel und  zarte  S tah ld rucke  e inge führt. A u ffa lle n d  
schön w irken , besonders bei Tafelservicen, d ie  schma­
len, le ich t ko lo ris ie rten  S tah ld rucke. V ie le  A bnehm er in ­
teressieren sich fü r  d ie  poln ischen Spritzdekore  m it 
Stempel. Diese A r t  von  V e rz ie ru n g  w ird  gemäss den 
W ünschen der A bsatzm ärkte  ausgeführt.

U m  das G esam tb ild  des poln ischen Porzellanexports 
in  der nächsten Z u k u n ft aus führlich  darzuste llen, müssen

P o rz e lla n te lle r  (A b z ie h d e ko ra tio n )

P o rz e lla n te lle r  (A b z ie h d e ko ra tio n )



K a ffeese rv ice  v o m  T y p  
„M o k k a “  —  fü r  

schw arzen  K a ffe e

P o rze lla n g a la n te rie w a re n

G ra v ie r te r  T e lle r



w ir  ein ige W o rte  übe r die M o d e llie ru n g  eines grösseren 
Sortim ents von Z ie rpo rze llan  h inzufügen.

D ie  grosse A usw ah l an Bonbonn ieren  und B lu m e n ­
vasen in  verschiedenen Grössen und  Form en, is t m itte ls  
keram ischen B un td rucken , Spritzdekoren, S tem peln und 
Ä tzg o ld  geschm ückt; daneben g ib t es w ertvo lle  hand ­
bem alte Prozellanerzeugnisse, w obei zu bem erken ist, 
dass diese D eko ra tions techn ik  in  Polen a u f hohem  N iveau 
steht.

A u f  solche Weise w erden ebenfalls d ie  d re ite iligen  
Frühstückservice ve rz ie rt.

D ie  L is te  der po ln ischen keram ischen E xportw aren  
umfasst auch Leuch te r, Aschenbecher, K o m p le tte  fü r  
Z iga rren  und  K artensp ie le  sowie verschiedene volks­
tü m liche  F igürchen , T ie re  usw.

Bei der D a rs te llung  der Porzellanerzeugnisse muss 
auch das polnische P o rze llit e rw ähn t werden, das über­
a ll eine wachsende A nerkennung  finde t. Besonders be­
kann t sind die G a rn itu re n  u n te r dem  N am en „W ie ­
w ió rk a “  (E ichhorn ) sowie die M okkaservice in  K o ­
ba lt.

Das P o rze llit is t deshalb beachtungswert, da es sich 
von Porzellan  kaum  untersche idet und  dabei eine g rö ­
ssere mechanische Festigkeit aufweist u n d  b ill ig e r ist.

Ä h n lic h  w ie  bei Porzellan, w erden bei den P o rze llite r- 
zeugnissen neue Fassons und  Z ie rm uste r sowie G a lan te ­
riew aren  e ingeführt.

H a n d b e m a lte  Schüssel

Ausser dem  hochw ertigen  T a fe lpo rze llan  und  P or­
ze llit, w ird  in  Polen H o te lpo rze llan  ha lbs ta rk  und  dop ­
pe lsta rk erzeugt. Z u  den ständigen A bnehm ern  dieser 
W aren  gehören u. a. Eng land , Ä gyp ten , L ib a n o n , die 
T ü rke i, I ta lie n  u. a.

Eines grossen Erfo lgs erfreuen sich im  Ausland, be­
sonders in  E ng land  und  in  der T ü rk e i, polnische Becher 
verschiedenen Ausmasses, verschiedener Form en und  
D ekora tionen.

D ie  oben besprochenen keram ischen A r t ik e l werden 
in  Papierpaketen m it  H o lzw o lle  e x p o rtie rt; be i See­
transporten  w ird  d ie W are  m it  Pap ier und  H o lzw o lle  
gegen B ruch  geschützt und  in  H o lzk is ten  so rg fä ltig  e in­
gepackt.

M i t  der A u s fu h r von Porzellan und  P o rze llit befasst 
sich „ M I N E X “  —  E xp o rt u nd  Im p o r t von  M in e ra lie n , 
Zem ent, Glas u n d  K e ra m ik  —  N a tiona lun te rnehm en  —

i



DIE AUSFUHR POLNISCHER EMAILLEWAREN
Z u  den  t ra d it io n e lle n  p o ln isch e n  E x p o r ta r t ik e ln  g e hörten  se it 

je h e r  u n d  gehören  a uch  w e ite rh in  e m a illie r te  M e ta llw a re n . 
B ere its  in  d e r Z e it  zw ischen den be id e n  K r ie g e n  w a ren  d ie  p o ln i­
schen E m a ille w a re n  m it  de r F a b r ik m a rk e  „Teekesse l“  in  de r 
W e lt b e ka n n t.

U n se r N a ch k rie g se xp o rt h a t a n  diese g u te  T ra d it io n  ange­
k n ü p ft  u n d  sie m it  neuen E rfa h ru n g e n  be re ich e rt.

H e u te  kö n n en  w ir  ohne Ü b e r tre ib u n g  sagen, dass d ie  p o ln i­
schen E m a ille w a re n  aus g u te m  G ru n d  zu  den  besten d e r W e lt 
ge zä h lt w erden .

D ie  M e in u n g  w ir d  üb rig e n s  v o n  den grössten Im p o r te u re n  
bes tä tig t. D ie  F ach le u te  aus de r E m a ille b ra n c h e  s te llen  ü b e r­
e in s tim m e n d  fest, dass unsere E m a ille a r t ik e l fo lgende  u n b e ­
s tre itb a re n  V o r te ile  au fw e isen :

a) d ie  weisse E m a ille  is t schneeweiss,
b) ausser de r G ru n d s c h ic h t g ib t  es n och  zw e i E m a ille sch ich te n ,
c) d ie  S tä rke  d e r B leche is t den W ünschen  de r A b n e h m e r 

angepaß t,

i



d) T e m p e ra tu ru n e m p fin d lic h k e it  u n d  W id e rs ta n d s fä h ig ke it 
gegen S p lit te r ,

e) S ta b il itä t  des G eschirrs,
f )  vo rz ü g lic h e  u n te r  de r E m a ille s c h ic h t u n s ich tb a re  Schweiss- 

n äh te ,
g) so rg fä ltig e  S äum ung  d e r R ä n d e r, d ie  je g lic h e  B eu len ­

b ild u n g  v e rh in d e r t,
h ) schöne M u s te r  de r d e k o rie rte n  E m a ille w a re n .
Z u  a lle n  diesen V o r te ile n  k o m m t n och  de r h in z u , dass d ie  

po ln isch e n  E m a ille w a re n  in  e inem  sehr re iche n , sä m tliche n  
A b s a tz m ä rk te n  angepassten S o rtim e n t he rg e s te llt w erden .

U n te r  diesen U m s tä n d e n  is t es n ic h t  v e rw u n d e r lic h , dass d ie  
A b n e h m e rlis te  u n d  d ie  Z a h l de r A b s a tz lä n d e r v o n  J a h r  zu 
J a h r  s te ig t.

P o ln ische  E m a ille a r t ik e l w e rden  sow oh l im  E ku a d o r, in  V e ­
nezuela, P a raguay , C osta rica , als a uch  a u f  den au fna h m e fäh ig e n  
M ä rk te n  Z e n tra la fr ik a s , des N a h e n  u n d  M itte lo s te n s  —  bis e in ­
sch liesslich  Ind on e s ie n  u n d  S ia m  —  ve rk a u ft.

D iese E rfo lg e  v e rd a n k t P o len  ebenfa lls  se inem  g u t o rg a n is ie rte n  
H ande lsd ien s t sow ie den  ku rz e n  L ie fe rungs fris ten .

D ie  V e rp a c k u n g  de r E m a ille w a re n  fü r  S ee transport is t sehr 
so lide  u n d  ra t io n e ll.

A lle in e x p o r te u r  p o ln isch e r E m a ille w a re n  is t das U n te rn e h ­
m en „ M E T A L E X P O R T “ , W arszaw a, M oko to w ska  49.
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V A K I / H E X _______________
P O L N I S C H E  G E S E L L S C H A F T  F Ü R  A U S S E N H A N D E L

W A R S Z A W A , W IL C Z A  50/52 _____________________
F E R N R U F :  880 -41  • D R A H T A N S C H R IF T :  V A R IM E X — ’W A R S Z A W A

Christbaumschmuck, aus den besten Glassorten 
hergestellt und in  Form  von Kugeln, Ovalen, 
Körbchen, Häuschen, Tieren dargeboten. D ie  
Schmucksacken sind handgemalt und zw ar m it 
Dauerfarben in Gold, S ilber, rot, blau usw.
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D ie  Kunststoffe  finden  in  In d u s tr ie  u n d  Gewerbe 
m annig fache V e rw endung .

Sie d ienen u n te r anderem  in  be träch tliche r M enge 
als Rohstoffe  bei der P ro du k tion  von G a lan teriew aren  
u nd  Schm uckw aren.

D an k  ih re r  hervorragenden physikalischen und  che­
m ischen Eigenschaften, welche die H ers te lle r von  
G a lan teriew aren  dazu anregen, dieselben in  im m e r 
w eite rem  U m fange als W erkstoffe  zu verwenden, w ird  
e in im m e r grösseres S o rtim en t verschiedenartigster 
Gegenstände aus K unsts to ffen  erzeugt.

W ir  w o llen  h ie r ein ige der Anw endungsgebiete dieser 
neuze itlichen  W erkstoffe  a u ffüh re n :

—  K n öp fe  verschiedenster Grösse, Farbe und  F o rm  
fü r  d ie  H erren -, D am en- und  K in de rko n fe k tio n ,

—  G ürte lschna llen  —  in  grosser Ausw ah l,
—  K äm m e in  a llen  Grössen und  Farben,
—  Dosen u nd  Büchsen fü r  Toile ttengegenstände w ie  

z.B. fü r  R asierapparate, Zahnbürsten , Seife u .dg l.,
—  Z igare ttene tu is  u n d  -dosen, welche die Z iga re tten  

vo r Beschädigung und  Z e rk rüm m e ln  bewahren,
—  Salzstreuer und  E ierbecher,
—  Kunststoffm esser, Tortenheber, Sa latgabeln u. 

s.w.,
—  H alske tten, Broschen und  e ffektvo lle  Haarspangen
—  Fotorahm en u nd  Schreibzeuge verschiedenster 

A r t,
—  Puppen aus Z e llu lo id  in  a llen  Grössen und  Spiel­

zeug w ie  z.B. K ochgesch irr, F rühstück-, M it ta g -  
und  Kaffeeservice, Autos, M us ik ins trum ente  in  
M in ia tu ra u s fü h ru n g , K in d e rk la p p e rn  u.s.w.

Säm tliche obenerw ähnte Gegenstände zeichnen sich 
d u rch  ih re  ästhetische und  o rig ine lle  Form gesta ltung, 
bei Spielzeug pädagogischen W ert, sowie gediegene 
A u s füh rung  aus.

Diese Eigenschaften tragen dazu bei, dass unsere 
Erzeugnisse sich grosser B e lieb the it und  N achfrage 
erfreuen.

Es muss hervorgehoben werden, dass das obige Sor­
tim e n t n u r  einen Ausschn itt der P roduktions- und  E x­
p o rtm ög lich ke ite n  von  G a lan teriew aren, Schm uck und  
Spielzeug poln ischer H e rk u n ft darste llt.

D ie  poln ischen H ers te lle rfirm en  sind bere it, Gegen­
stände aus Kunsts to ffen  gemäss eventue ll von  A b ne h ­
m ern  zugesandten M od e llen  zu erzeugen.

E ingehende Auskün fte  e rte ilt der A lle in e xp o rte u r —  
Polnische Aussenhandelszentrale V A R IM E X ,  W arsza­
wa, u l. W ilcza  50/52. D ra h ta n sch rift: V a r im e x -W a r- 
szawa.

PHOTOGRAPHISCHE PAPIERE
D ie  polnische In d u s tr ie  lic h te m p fin d lic h e r M a te r ia ­

lien  b lic k t a u f dem  Gebiete photograph ischer Papiere 
a u f eine bereits 65 jä h rig e  T ä tig k e it zu rück. A lle  in  
diesem Z e itra u m  du rch  polnische P roduzenten gesam­
m elten E rfah rungen  fanden weitestgehende A n w en ­
dung  bei der H e rs te llung  von  „F o to n “ -Papier, welches 
sowohl in  H in s ic h t a u f seine Q u a litä t als auch seine 
m ann ig fa ltige  V e rw endungsfäh igke it w eite  und  im m e r 
m ehr zunehm ende A nerkennung  gefunden hat.

D ie  photographischen Papiere „F o to n “  kann m an, 
je  nach den versch iedentlichen Verwendungszwecken, 
in  ein ige G ruppen  e in te ilen . F ü r Berufszwecke und  fü r  
A m ateu rau fnahm en  d ienen die Papiersorten „B ro m “ , 
„C h lo r  B “  und  „C h lo r “ , d ie  sich fü r  a lle r A r t  A u fn a h ­
men u nd  N egativen  verschiedener D ich te  u nd  H ä rte ­
grade in  g le icher Weise eignen.

Papiere fü r  berufstätige Zwecke und  fü r  A m a te u r­
aufnahm en w erden in  d re i g rundsätz lichen  T ype n  
e rzeug t:

1. P l o c h e m p f i n d l i c h e  P a p i e r e  f ü r  V e r g r ö s -  
s e r u n g e n  „ B r o m “ , d ie  in  Bezug a u f charakteristische 
E igenschaften den d u rch  W e ltfirm e n  a u f den M a rk t 
gebrachten a llgem ein  bekannten  Papieren m it  B rom sil­
berem ulsion vo lls tänd ig  g le ichkom m en, w erden in  v ie r 
H ä rteg raden  erzeugt, d ie  a u f den E tike tte n  z iffe rn - 
mässig w ie  fo lg t ausgedrückt s ind :

W e ich  58°
Spezial 50°
N o rm a l 42°
H a r t  34°

Diese G radationsausw ahl en tsp rich t e iner b re iten  
K ontras tska la  der A m ateu rau fnahm en  u n d  e rm ög lich t 
d ie  E rre ichu n g  vo llko m m en  zufriedenste llender Abzüge 
von jedem  N egativ .

In n e rh a lb  eines jeden  H ärtegrades der „B ro m “ - 
Papiere g ib t es verschiedene A b a rte n  des Papierko lorits , 
der G lanz- und  M a tts tu fen , spezifischer O berflächen ­
s tru k tu r sowie verschiedener Stärke der U nterlage.

Diese A b a rte n  sind a u f den E tike tte n  d u rch  Z iffe rn -  
und  Buchstabensym bole fo lgender A r t  ke n n tlich  ge­
m ach t :
b läulich-weiss, g länzend, g la tt, dünn

„  „  „  „  ka rtons ta rk
weiss, h a lb m a tt, g la tt, dünn

„  „  „  ka rtonstark
„  „  fe in  gekörnt, ka rtonstark
„  „  Seidenraster (P -K o rn ) ka rtonstark
„  m a tt, g la tt, dünn
„  „  „  ka rtons ta rk
„  „  fe in  gekörn t, ka rtons ta rk

chamois, h a lb m a tt, g la tt, ka rtons ta rk
„  „  fe ingekörn t, ka rtonstark
„  Seidenraster (P -K o rn )
„  m a tt, g la tt, ka rtons ta rk
„  „  fe ingekörn t, ka rtonstark

111 C 
111 K
221 C
221 K
222 K  
225 K  
231 G
231 K
232 K
521 K
522 K  
525 K
531 K
532 K
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D ie  En tnahm e von „B ro m “ -Papier aus der V erpak- 
kung  und  deren nachherige V e ra rbe itun g , soll bei 
he llro tem  L ic h t vorgenom m en werden. Z u r  E n tw ic k ­
lung , e ignet sich am besten ve rd ün n te r M e to l-H y d ro - 
ch inon  E n tw ick le r.

D ie  a u f „B ro m “ -Papieren entw icke lten  B ilde r weisen 
einen ausgesprochen schwarzen F a rb ton  ohne b rä u n ­
lichen  E inschlag auf. R a p id e n tw ick le r m it  e inem  g e rin ­
gen Zusatz von K a liu m b ro m id  geben dem  B ilde  einen 
b lauschwarzen Farb ton .

G länzende und  ha lbm a tte  Sorten können ohne 
zusätzliche H ä rtu n g  der E m uls ion  a u f H o c h g l a n z ­
m a s c h i n e n  heiss getrocknet werden.

2. M i t t e l e m p f i n d l i c h e  P o r t r ä t p a p i e r e  f ü r  
K o n t a k t k o p i e r u n g  „ C h l o r  B “  zeichnen sich durch  
einen besonders schönen w arm en F a rb ton  des Bildes 
aus und  werden deshalb vorw iegend von Berufsphoto­
graphen zu r H ers te llung  von P orträ tau fnahm en  bevor­
zugt. Sie zeichnen sich d u rch  ausnehmend gute G rada ­
tio n  aus, d ie  schöne E ffekte  a lle r Besonderheiten in  
Schatten, H a lb tön en  und  L ic h te rn  des Bildes erzielen 
lässt. D ie  L ic h te m p fin d lic h k e it der „C h lo r  B “ -Papiere 
be träg t ungefähr 1/30 derjen igen der „B ro m “ -Papiere 
und  ist zu r H ers te llung  von A bzügen sowohl a u f K o p ie r­
apparaten als auch in  K o p ie rra hm en  geeignet. D re i 
H ärteg rade  erm öglichen die E rre ichu n g  sehr guter 
Ergebnisse tro tz  verschiedener K on tras te  der N egative. 

W e ich  58°
Spezial 50°
N o rm a l 42°

D ie  H ärtegrade  sind die g le ichen w ie  jene  der v o r­
h in  genannten „B ro m “ rPapiere.

In n e rh a lb  eines jeden  Härtegrades der „C h lo r  B “ - 
Papiere bestehen nachstehende Sorten der O berfläche :

weiss, g länzend, g la tt, ka rtons ta rk  111 K
„  h a lb m a tt „  „  221 K
„  „  Seidenraster (P -K o rn ), ka rtons ta rk  225 K

weiss, h a lbm a tt, fe inkö rn ig , ka rtons ta rk  222 K
„  m a tt, g la tt, ka rtons ta rk  231 K
„  „  fe inkö rn ig , ka rtonstark  232 K

chamois, h a lbm a tt, g la tt, ka rtons ta rk  531 K
„  „  Seidenraster (P -K o rn ),

ka rtonstark  525 K
„  „  fe inkö rn ig , ka rtonstark  522 K
„  m a tt, g la tt, ka rtonstark  531 K
„  „  fe inkö rn ig , ka rtons ta rk  532 K

D ie  V e ra rb e itu n g  von „C h lo r  B “ -Papieren soll bei 
orangem  L ic h t s ta ttfinden.

Z u r  E n tw ick lu n g  eignet sich der M e to l H yd roch ino n - 
E n tw ick le r, der dem fe rtigen  B ilde  einen w arm -schw ar­
zen F a rb ton  ve rle ih t.

V e rd ü n n te r G lyc in -H yd ro ch in o n  E n tw ick le r e rg ib t 
schöne, b raune und  Sepiatöne, deren N uancen von der 
Be lich tungsdauer des Papiers abhängig  sind. Längere 
Be lich tungszeit u nd  grössere V e rd ü n n u n g  des E n tw ic k ­
lers m it  Wasser bew irken  w ärm eren Farb ton .

Abzüge a u f „C h lo r  B “ -Papieren nehm en nach Behan­
d lu ng  in  se ien-oder go ldha ltigen  T onbädern  einen 
schönen braunen, rosa oder b lau -v io le tten  F a rb ton  an.

3. „ C h l o r “ - P a p i e r e  f ü r  L a b o r - K o n t a k t a b z ü ­
ge v o n  A m a t e u r n e g a t i v e n  w erden in  zwei A rte n  
m it verschiedener Em ulsion  geliefert. A u f  b lä u lich - 
weisser und  weisser U n te rlage  be findet sich eine E m u l­
sion, die dem B ilde  einen m it der U n te rlage  ha rm o­
nisierenden b läulich-schw arzen F a rb ton  ve rle ih t.

A u f  e iner cham ois U n te rlage  dagegen ist eine E m u l­
sion aufgetragen, die sich im  w arm en, b räun lich -schw ar­
zen T o n  en tw icke lt. Beide A b a rte n  der E m uls ion  ze ich­
nen sich aus du rch  W iders tandsfäh igke it bei länger 
andauerndem  Entw icklungsprozess, arbe iten  sehr re in  
und  ergeben tiefe, b läu lich-schw arze oder b rä u n lic h ­
schwarze Tonnuancen, die sich a u f die P lastik sowie a u f 
d ie  L ic h t-  u nd  Schattenskala des Bildes besonders 

günstig  ausw irken.

D ie  fü n f  H ärtegrade  dieser Papiere erm öglichen die 
E rz ie lung  gu te r Abzüge von  sogar sehr m angelhaften 
N eg a tive n :

w eich —  58°
Spezial —  50°
N o rm a l —  42°
H a rt —  34°
E x tra h a rt —  26°

Ü berd ies unterscheiden w ir  inn e rh a lb  eines jeden  
H ärtegrades folgende A b a rte n :

bläulich-weiss, glänzend, g la tt, dünn  —  111 C 
weiss, h a lb m a tt, g la tt, dünn  —  221 C
chamois, g länzend, g la tt, dünn  —  511 C

D ie  bläulich-weisse Farbe der U n te rlage  111 C 
e rg ib t d ie von den A m ateu ren  so beliebte v io le tte  N u a n ­
ce. D unke lkam m erbe leuch tung  soll gelb sein. Z u r  E n t­
w ick lu n g  eignet sich der M e to l-H y d ro c h in o n -E n t­
w ick le r. Das T rocknen  der Abzüge a u f geheizter H o ch ­
glanzm aschine kann ohne zusätzliche H ä rtu n g  vo r 
sich gehen.

Photographische Papiere „F o to n “  werden nach L ä n ­
dern der gemässigten und  der trop ischen Zone expor­
tie rt.

Zweckmässige V e rpackung  schützt das Papier vo r 
Einflüssen von L ic h t, hoher T em p e ra tu r und  Feuch­
tigke it.

D e r Versand von „F o to n “ -Papieren e rfo lg t in  ästhe­
tischen K artonschach te ln  m it je  100 Bogen der Form ate  
von 6,5 X 9,5 cm  bis 18 X 24 cm  sowie in  P ap ie rum ­
schlägen je  25 Stück der Form ate  von 24 X 30 cm  bis 
50 X 60 cm. A u f  W unsch kann auch L ie fe rung  in  
Papierum schlägen je  10 S tück s ta ttfinden.

D an k  ih re r hohen Q u a litä t haben die „F o to n “ - 
Papiere un te r den Berufsphotographen sowie den A m a ­
teuren zahlre iche L iebhaber gefunden.

A lle in v e rtr ie b  du rch  die Aussenhandelszentrale „P a- 
ged“  in  W arszawa, Bracka 4.
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D ie  po ln ische  L a n d w ir ts c h a ft  g e w ä h rle is te t de r G e flü ge lzu ch t 
v o lle  E n tw ic k lu n g s m ö g lic h k e ite n . E in e n  Beweis d a fü r  b ie te t de r 
Bestand an  T ru th ä h n e n , d e r s ich gegenüber 1948 v e rd o p p e lt ha t. 
Jah r fü r  J a h r  w e rde n  v o n  den  s ta a tlich en  Z u c h tfa rm e n  u n d  den 
M assenb ru ts tä tte n  N es tküken  u n d  J u n g g e flü g e l ve rsand t. Es h a n ­
d e lt  s ich  d a b e i en tw ede r u m  V e r tre te r  de r b evo rzug ten  H ü h n e r ­
rassen o de r u m  p lanm ässige R assenkreuzungen des n o rm a le n  H o f­
geflügels. Dieses Z u c h tm a te r ia l is t fü r  d ie  E in z e lw irts c h a fte n  
b e s tim m t, d ie  d ie  grössten G e flü g e lp ro d u ze n te n  in  P o len  sind. 
E rw ä h n e nsw ert is t ebenfa lls , dass m a n  m it  e ine r stufenweisen 
R e g io n a lis ie ru n g  d e r G eflügelrassen im  L a n d e  begonnen ha t. 
Z un ä ch s t is t m an  an  d ie  R e g io n a lis ie ru n g  de r H ühnerrassen  
h e range tre ten , in  Z u k u n ft  w e rde n  auch  d ie  anderen  G e flü g e l­
sorten  erfasst w e rden . D ie  R assen reg iona lis ie rung  in  de r G e flü ­
g e lzu ch t w ir d  es n ä m lic h  e rm ö g lich e n , qua litä tsm äss ig  e in h e it­
lic h e  P ro d u k te  zu  erzie len.

I n  d e r H ü h n e rz u c h t w e rde n  fo lgende  Rassen b e vo rzu g t: 
d ie  Sussex, b e ka n n t w egen ihres w e iß en  Fleisches, d ie  G rü n - 
füssler, d ie  den Z u c h tb e d in g u n g e n  in  P o len  besonders g u t 
angepasst s ind , sow ie d ie  R o th e -Is la n d -R e d - u n d  d ie  L e g h o rn ­
rasse.

D ie  G änsezuch t in  P o len  h a t ebenfa lls  ih re  T ra d it io n .  H ie r  
s in d  v ie r  H aup trassen  ve rtre te n . D ie  Gänse aus P o m m e rn  gehören 
zu  den  schwersten, Gänse aus de r G egend v o n  S u w a lk i, K ie lc e  
u n d  den  V o rk a rp a th e n  gehören  zu den le ic h te re n  A r te n . In  
de r E n te n z u c h t w ir d  d ie  Pekingrasse g e fö rd e rt, u m  e ine e in ­
h e it lic h e  Entenrasse zu  e rh a lte n . D ie  E n te n  de r Pekingrasse sind  
fle isch ig  u n d  lie fe rn  ausgezeichnete F edern . D ie  T ru th a h n z u c h t 
h a t zu friedens te llende  R esu lta te  zu  ve rze ichnen . Sie w ir d  je d o c h  
w e ite rh in  v o n  den Z ü c h te rn  v e rv o llk o m m n e t. G ru n d s ä tz lic h  
w ird  d ie  Z u c h t de r B ronz-Rasse u n te rs tü tz t, g le ic h z e itig  ve rsu ch t 
m a n  je d o c h  e ine A b a r t  zu  schaffen, d ie  gew ichtsm ässig  v ie lle ic h t 
w en ig e r v o r te ilh a ft ,  dagegen aber gegen das rau h e  K l im a  w id e r ­
standsfäh ig  w äre.

Forschungsa rbe iten  ü b e r d ie  G e flü g e lzu ch t- u n d  F ü tte ru n g  
w u rd e n  schon b a ld  nach  dem  K r ie g e , nach  e ine r fü n fe in h a lb ­
jä h r ig e n  Pause v o n  den T ie rz u c h ts tä tte n  de r L a n d w irts c h a ft lic h e n  
H o ch sch u le n  sow ie v o m  In s t i tu t  fü r  Z o o te c h n ik  in  K ra k o w  
au fgenom m en. Diese F o rsch u n gs ins titu te  legen u n te r  anderem  
auch  a u f  d ie  E rh a ltu n g  des hochgeschätzten  Geschmacks des 
po ln isch e n  G eflüge ls W e rt.

N eben  m od e rn e n  F ü tte ru n g sm e th o d e n  u n d  —  a rte n  in  de r 
G e flü ge lzu ch t, w ird  d ie  M e th o d e  des n a tü r lic h e n  W e ide - u n d  
F u tte rp la tze s  n ic h t ve rnach läss ig t. Dieses k o m b in ie r te  Z u c h t­
system  z e it ig t in  P o len  gu te  R esu lta te . D e n  T ie re n  w ir d  a u f 
diese W eise de r s tänd ige  Z u t r i t t  zu  den  anders k a u m  e rre ich ­
b a re n  N ä h rs to ffe n  w ie  A lb u m in e , K o h le n h y d ra te , V ita m in e  u n d  
de r M in e ra lsa lze  gesichert.

Seinen ausgeze ichneten G eschm ack v e rd a n k t das po ln ische  
G e flü ge l de r V ie ls e it ig k e it  de r F u tte ra rte n .

D e r G esundhe itszustand  des G eflüge ls is t ausgesprochen g u t, 
was d em  sich s tä n d ig  verbessernden t ie rä rz t lic h e n  G esundhe its­
schu tz im  V e r la u f  des vergangenen  Ja h rze h n ts  zu ve rd a n ke n  
ist. A lle  G efahren , d ie  T ie rseuchen  ve ru rsachen  kö n n te n , w u rd e n  
gebann t.

E in k a u f ,  T r a n s p o r t  u n d  g e w e r b l ic h e  M a s t  des 
G e f lü g e ls

M i t  dem  A u fk a u f  des lebenden  G eflüge ls befassen s ich  d ie  
G enossenschaften sow ie d ie  B ez irks-jG eflüge lsam m els te llen . Das 
G e flü ge l w ir d  b e i den P ro d u zen te n  nach  standardm äss ig  fest­
ge leg ten  Q ua litä tsk lassen  au fgekau ft. D ie  E in fü h ru n g  de r S ta n ­
d a rd n o rm e n  h a t d ie  Q u a litä ts b e u r te ilu n g  des e ingekau ften  
lebe n de n  G eflüge ls ve re in fa c h t u n d  v e re in h e it lic h t.  D ie  S tan ­
d a rd n o rm e n  e n th a lte n  R ic h t l in ie n  b e zü g lich  de r G esundhe it, 
des G ew ich ts , des A lte rs , d e r Grösse, d e r M u s k u la tu r ,  d e r M a s t 
u n d  des G efieders. D ie  Festlegung de r G eflüge lk lassen u n d  der 
Q u a litä ts a n fo rd e ru n g e n  m itte ls  de r S ta n d a rd n o rm e n  w a r e in  
w esen tliche r S c h r it t  v o rw ä rts  a u f  dem  G e b ie t de r G e flü ge lzu ch t 
u n d  h a t s ich  a u f  d ie  w e ite re n  V era rbe itungsprozesse  güns tig  
a usgew irk t. A u c h  d ie  V e rp a c k u n g  w u rd e  v e re in h e it lic h t.  G le ic h ­
z e it ig  w u rd e  d u rc h  en tsprechende V o rs c h r ifte n  u n d  A nw e isungen  
dem  lebenden  G e flü ge l das Flöchstm ass an  O b h u t u n d  S iche r­
h e it w ä h re n d  des T ra n sp o rts  zugesichert.



Das fü r  M astzw ecke  in  besonderen M a s ts tä tte n  bes tim m te  
G e flü ge l s ta m m t g ru n d s ä tz lic h  aus den la n d w ir ts c h a ft lic h e n  
B e trieben . F ü r  d ie  M a s t w e rde n  v o r  a lle m  E n te n  u n d  Gänse 
b e s tim m t. F o lgende F u tte rso rte n  w e rden  b e im  M äs te n  h a u p t­
säch lich  v e ra b re ic h t: H a fe r, Gerste, M a is , H irse , G e tre idek le ie , 
M o h rrü b e n , K a r to f fe ln ,  G rü n fu tte r ,  E i-u n d  G e flü ge la b fä lle  sowie 
m in e ra lh a lt ig e  F u tte r . D ie  M a s ts tä tte n  stehen u n te r  t ie rä rz t l ic h e r  
A u fs ic h t.

S c h la c h t u n g  u n d  V e r a r b e i t u n g  de s  G e f lü g e ls .
D ie  be tre ffe n de n  A rb e ite n  s in d  w e itg e h en d  m echan is ie rt. 

G e g e n w ä rtig  w e rden  V ersuche  u n te rn o m m e n , u m  das R u p fe n  
sä m tlic h e r G e flüge lso rten  zu m echan is ie ren.

D ie  m it  d e r S ch la ch tu n g  u n d  d e r V e ra rb e itu n g  ve rb u n d e n e n  
T ä tig k e ite n  ze ichnen  sich  d u rc h  e in fache  u n d  in  a lle n  V e ra rb e i­
tungsstä tten  e in h e it lic h e  A rb e its o rg a n is a tio n  aus. Das te ch no lo ­
gische V e rfa h re n  is t in  d re i S tad ien  e in g e te ilt:  erstes S ta d iu m  —  
S ch la ch tu n g  u n d  R e in ig u n g  des G eflüge ls, zweites S ta d iu m  —  
A u sw e id u n g , d r itte s  S ta d iu m  —  T ie fk ü h lu n g . I n  de r Z w isch en ze it 
eines je d e n  S tad ium s w ird  eine p r im ä re  Q u a litä tsso n d e ru n g  
vo rg enom m en . D u rc h  d ie  A u sso rtie ru n g  de r M a n g e lw a re  w ä h ­
ren d  des P ro d u k tio n szyk lu s  w ir d  d ie  spätere, e n d g ü ltig e  H a n d e ls ­
k la ss ifika tio n , d ie  im  L a g e r v o r  de r V e r la d u n g  a u f  W aggons oder 
S ch iffe  vo rg e n o m m e n  w ird ,  e rle ic h te rt.

H a n d e l s q u a l i t ä t
Das v o n  uns g e g en w ä rtig  e x p o rtie r te  G e flü ge l e n tsp r ich t 

q u a litä ts m ä ß ig  genau de r vo m  E x p o r te u r  angegebenen Klasse. 
D ie  Q u a litä ts a n fo rd e ru n g e n  fü r  verschiedene S orten  vo n  
gesch lachte tem  G e flü ge l u n d  d ie  Q ua litä tsk lassen  selbst haben 
sich in  de r N a ch k rieg sze it m ehre re  M a le  geände rt, seit 1951 
b le ib e n  sie je d o c h  fest. D ie  je tz t  ge ltenden  V o rs c h rifte n  beze ich­
nen aufs G enaueste d ie  A n fo rd e ru n g e n  b e tr. G e w ic h t, F rische, 
Grösse, M u s k u la tu r ,  M ä s tu n g , A u s b lu tu n g , H a u t-  u n d  F e ttfa rbe , 
R u p fe n , V e rle tzu ng ssp u re n  v o r  u n d  nach  de r A b sch la ch tu n g , 
T ie fk ü h lu n g  ode r E in fr ie ru n g . N a c h  p o ln ischen  V o rs c h rifte n  
w ir d  d ie  W are  in  d re i K lassen u n d  zw a r „ A “ , „ B “  ode r „ C “  
e ingestu ft.

Das gesch lachte te  G e flü ge l w ir d  in  so rg fä ltig  ausgeführte  
u n d  ästhetish  besch rifte te  K is te n  ve rp a ck t. Das G e flüge l w ird  
in  d ie  K is te  sorgsam  e inge leg t u n d  z w a r nach  e inem  e in ­
h e it lic h e n  Schem a fü r  je d e  G eflüge lso rte . D ie  W are  is t q u a li-  
tä tsm ässig ausgeg lichen  u n d  bes itz t im  a llg e m e in e n  d ie  fü r  
d ie  gegebene G eflüge lk lasse cha ra k te ris tisch en  M e rk m a le . Das 
gesch lachte te  G e flü ge l w ir d  im  g e kü h lte n  ode r e inge fro renen  
Z us ta n d  e x p o rtie r t, es is t ausgew eidet ode r n ic h t ausgew eidet, 
bezw . in  T e ile  geschn itten , d ie  H ü h n c h e n  u n d  d ie  H ü h n e r  können  
a u f  W unsch  des A b n e h m e r s  e n td ä rm t, d ie  Gänse g e rä u ch e rt 
w e rden . U n a b h ä n g ig  d a vo n  g e la n g t e in  reiches S o rtim e n t an 
G e flüge lkonserven  z u r  A u s fu h r. D ie  V o rs c h rifte n , d ie  A lte rs -, 
G ew ich ts - u n d  V e rp a cku n g sa rt bes tim m en , beziehen sich a u f 
je d e  e inze lne  G e flü g e la r t u n d -  Sorte. M i t  de r Ü b e rw a c h u n g  d ie ­
ser V o rs c h rifte n  is t d ie  Z en tra ls ta n d a rd is ie ru n g s in sp e k tio n  be im  
A u sse n h a n de lsm in is te rium  b e tra u t.

K le in e  H ü h n c h e n  w e rde n  im  A lte r  v o n  10 bis 12 W ochen 
e x p o r t ie r t ; ih r  G e w ic h t m uß  m in de s te n s :
0,5 kg  b e i n ich tausgew e ide ten  u n d  
0,35 k g  be i ausgew eideten be tragen .

H ü h n c h e n  müssen m in im u m  ü b e r 12 W ochen  a lt  se in ; ih r  
G e w ic h t b e trä g t m in im u m :
0,85 kg  —  n ic h t ausgew eidet 
0,55 kg —  ausgew eidet.

P o u la rd en , d .h . H ü h n e r  v o r de r Legeze it haben e in  M in d e s t­
g e w ich t vo n
1.30 kg  —  n ic h t ausgew eidet 
0,90 kg  —  ausgew eidet.

K a p a u n e , d .h . ju n g e  ve rsch n itte n e  H ä h n e  w iegen m indestens 
2,15 kg  —  n ic h t ausgew eidet
1,50 kg  —  ausgew eidet.

H ü h n e r  u n d  H ä h n e , ü b e r e in  J a h r  a lt ,  n ic h t gem äste t, haben 
e in  G e w ic h t v o n
1.30 kg  —  n ic h t ausgew eidet 
0,90 kg  —  ausgew eidet.

D ie  E in p a c k u n g  d e r n ic h t  ausgew eideten H ü h n c h e n  ze ig t d ie  
A b b ild u n g .

Ju n g e  Gänse —  „g rü n e “ , d .h . solche, d ie  bere its  ih r  volles 
G e fiede r haben, sow ie  sogenannte  „B a u e rngänse “  im  A lte r  
v o n  3 b is 12 M o n ta n e n , d ü rfe n  n ic h t w en ig e r als 
3 kg  —  n ic h  ausgew eidet 
2,10 kg  —  ausgew eidet 
w iegen.

R u p fe n  des G eflüge ls

P lo m b ie ru n g  de r H ü h n e r

i



V e rp a c k u n g  des G eflüge ls

D ie  H ü h n c h e n  lie g e n  in  zw ei 
R e ih e n  nebene inande r m it  den 
R ip p e n  n ach  oben u n d  den B e i­
nen e n tla n g  de r lä n ge ren  K is te n ­
seite. D ie  B ru s t ze ig t z u r K is te n ­
m itte . I n  de r m it  P e rgam en tpa ­
p ie r  ausgelegten K is te  be finden  
sich 12 H ü h n c h e n . D ie  F lü g e l 
s in d  a u f dem  R ü cke n  au fge legt 
u n d  K e u le n  an  den B rustkasten  
gepreß t. D e r K o p f  is t zw ischen 
den K e u le n  h indu rchgezogen . 
B e i den ausgew eideten H ü h n ­
chen besteht de r U n te rsch ie d  
d a r in , daß d ie  B e ine in  d ie  Bek- 
kenknochen , e n tla ng  de r Längs­

achse e inge leg t w erden .

Ä lte re  Gänse, ü b e r 12 M o n a te , h aben  e in  G e w ic h t v o n
3.50 kg  —  n ic h t  ausgew eidet 
2,45 kg  —  ausgew eidet.

Ju n g e  E n te n  —  „g rü n e “ , müssen m indestens 12 W ochen  a lt  
sein u n d  e in  G e w ic h t v o n
1.00 kg  —  n ic h t  ausgew eidet 
0 ,70 kg  —  ausgew eidet 
aufw eisen.

D ie  3 b is 12 M o n a te  a lte n  E n te n  w iegen m indestens
1.50 kg  —  n ic h t  ausgew eidet
1.00 kg  —  ausgew eidet.

Ju n g e  T ru th ä h n e  u n d  P u te n  v o n  5 bis 12 M o n a te n  w ie g e n : 
n i c h t  a u s g e w e id e te  a u s g e w e id e te

T ru th ä h n e  3,00 kg  2 ,70 kg
P u te n  2,30 kg  1,60 kg

Ä lte re  T ru th ä h n e  u n d  P u ten  h aben  m e h r als e in  J a h r  (bis 
zw e i Ja h re ) u n d  e in  M in d e s tg e w ic h t v o n :

n i c h t  a u s g e w e id e te  a u s g e w e id e te  
T ru th ä h n e  3,60 kg  2,50 kg
P u te n  3,00 kg  2,10 kg

D ie  A b b ild u n g e n  sow ie d ie  ku rze  D a rle g u n g  de r q u a lita t iv e n  
E igenscha ften  des G eflüge ls, seine E in -  u n d  V e rp a c k u n g ^  
zeugen d a vo n , w ie  s o rg fä ltig  d ie  W a re  fü r  den E x p o r t  vo rb e re ite t 
w ird .  W as den  G eschm ack des p o ln ischen  G eflüge ls a n b e tr if f t ,  
so is t es e in fach , s ich  d a vo n  zu überzeugen : d ie  Z e n tra le  „ A n i-  
m ex“ , W arszaw a, P u ław ska  14, s teh t Ih n e n  m it  ih re m  W a re n ­
s o rtim e n t ge rn  z u r V e rfü g u n g .

P la n d e ls b r ä u c h e
Im  L a u fe  d e r 10 vergangenen  Ja h re  w u rd e  G e flü ge l po ln isch e r 

H e rk u n ft  nach  e tw a 20 L ä n d e rn  ausgefüh rt. D ie  E x p o rtg e ­
schäfte w ic k e lte n  s ich re ibungslos z u r v o lle n  Z u fr ie d e n h e it der 
A b n e h m e r ab. D ie  E in h a ltu n g  de r L ie fe ru n g s fris te n  w a r k o rre k t. 
Es muss je d o c h  v e rm e rk t w erden , dass in  A n b e tra c h t de r V e rä n ­
d e r lic h k e it des W ette rs  be i S a isonbeginn d ie  ersten L ie fe ru n g e n  
um 2 bis 3 W ochen  ve rzöge rt w e rde n  können . U m  diesen la u n e n ­
h a fte n  F a k to r  aus d em  G eschäft auszuschalten, w e rde n  w ir t ­
scha ftliche  M it te l  angew and t. D ie  beste G a ra n tie  e ine r p ü n k t­
lic h e n  L ie fe ru n g  w ir d  d u rc h  e inen  m ög lichs t frü h e n  V e rtra g s ­
abschluss m it  de r Z e n tra le  „A n im e x “  gew äh rle is te t. A ls  beste 
Z e it  zu m  Abschluss v o n  A u s la n d sko n tra k te n  w e rde n  d ie  M o n a te  
j u n j  —  A u g u s t jedes Jahres angesehen. D ie  W a re n q u a litä t w ird  
in  den V e rträ g e n  en tw ede r a u f  G ru n d  po ln isch e r E x p o rts ta n ­
dards, ode r nach  in d iv id u e lle n  W ünschen  de r A b n e h m e r fest­
ge leg t. D ie  Preise fü r  geschlachtetes G e flüge l w e rde n  p ro  kg 
W a re  sam t V e rp a c k u n g  fo b  po ln ische  H ä fe n  ode r fran co  p o l­
nische G ren zs ta tio n  gerechnet. D ie  a llg e m e in e n  L ie fe ru n g s ­
u n d  Z a h lu n g sb e d ing u n g e n  s ind  d iese lben, w ie  be i den  anderen 
po ln ischen  E x p o rtw a re n .

D ie  a u f  d iesem  E xp o rtg e b ie t e rz ie lten  R esu lta te  b e tra ch te n  w ir  
als zu fried e n s te lle n d  u n d  s ind  ü b e rzeug t, dass uns d ie  nächste 
Z u n k u n ft neue A b n e h m e r b r in g e n  w ird .

D ie  L age  u n d  F o rm  de r ausge­
w e id e te n  Gänse —  B ild  3. Gänse 
s ind  a u f dem  R ü cke n  au fge leg t 
u n d  m it  d o p pe ltg e fa lte tem  Per­
gam en tpap ie r. v o n  e in a n de r ge­
tre n n t. 6 Gänse liegen  m it  den 
B e inen  zu de r lä n ge ren  K is te n ­
seite g e rich te t, d ie  B ru s t ze ig t 
z u r M it te ,  d ie  F lü g e l s ind  im  
S ch u lte rge le n k  e in g e kn ick t u n d  
a u f den R ü cke n  au fge leg t. D ie  
Beine s ind  lose ausgestreckt. D e r 
H a ls  is t d u rc h  d ie  M it te  des 
R ückens h in d u rch g e zo ge n  u n d  
ru h t  zw ischen  den F lü g e ln . Bei 
den  ausgew eideten S tücken  lie ­
gen d ie  B e in e -a u f dem  R ü cke n  
u n d  w e rde n  v o m  H a ls  gestü tzt, 
de r im  scharfen  W in k e l g e n ick t 
zw ischen den  F lü g e ln  h in d u rc h ­

gezogen ist

D ie  Lage  u n d  F o rm  de r ausge­
w e ide ten  T ru th ä h n e  — a u f B ild  
5. I n  d e r m it  P e rg a m e n tp a p ie r 
ausgelegten K is te  be fin de n  sich 
12 T ru th ä h n e  d ie  a u f  de r rech ­
te n  Seite in  zw e i R e ih e n  liegen  
—  m it  den  F üß e n  z u r K is te n ­
m itte . D ie  R ip p e n  de r oberen 
Lage  b e rü h re n  d ie  R ip p e n  der 
u n te re n  Lage. D ie  F lü g e l s ind  
lose au fge leg t, d ie  B e ine  aus­
gestreckt, de r H a ls  is t d u rc h  
den B rustkasten  h in d u rch g e zo ­
gen u n d  s tü tz t d ie  V ö g e l vo n  
de r rech te n  Seite ab. B e i den 
unausgew e ide ten  S tücken  ru h t  
de r K o p f  a u f  de r rech te n  Seite 

des Brustkastens.



D I E  P O L f l l S

D ie  „E . W E D E L -W e rk e “  stellen fü r  Exportzw ecke 
die unserer Auslandskundschaft g u t bekannten H a r t-  
bonbons fo lgender Sorten he r: „W a ld bo n bo ns“ , „ H im ­
beeren“ , „F ru c h td ro p s “ , „E is -“  und  „P fe ffe rm inzb on ­
bons“ , erfrischende Bonbons sowie H artbonbonnüsse. 
H ie rzu  kom m en w e ite r Bonbons m it F ru ch t-, G rillage -,

K aram e llenp resse

F a b r ik s la b o ra to r iu m  -— d ie  w ic h ­
tigste  K o n tro lls te lle  de r E x p o r t­

w a ren

M echan ische  V e rp a c k u n g  v o n  H a rt- 
bonbons. Im  H in te rg ru n d :  V erpak- 

k u n g  im  H a n d v e rfa h re n

H on ig -, L ik ö r-  und  G rem efü llungen. D ie  gefü llten  
poln ischen Bonbons zeichnen sich d u rch  eine große 
H a ltb a rk e it ih re r  Füllmasse aus. Sie behä lt a lle  ih re  
Eigenschaften, k r is ta llis ie rt und  fe rm e n tie rt n ich t, be­
w a h rt A ro m a  und  Geschmack u nd  weist ke inerle i 
Änderungen  in  ih re r  Konsistenz auf. D ie  in  d ie  K a ra ­
m ellen  e ingeführte  Füllmasse schwankt in  den G ren ­
zen von  30 bis 3 5%  des G ew ichts des Bonbons.

W äh rend  der P ro du k tion  w ird  d ie Grösse der Bon­
bons, ih re  genaue Abschliessung, ih re  Z a h l p ro  kg, 
die T e m p e ra tu r der F ü llu n g , die entsprechend n ie d rige r 
sein muss, als d ie  des Karam ellüberzuges, w e ite r der 
prozentuelle  G ew ich ts inha lt der Füllmasse genau kon­
tro llie r t.

Z u  den im  A usland  beliebtesten Sorten gehören die 
Fruchtstangen m it e iner Füllmasse aus 5 0 %  E d e lfru ch t­
pu lpe  (H im beeren, Z itro n en , K irschen) u nd  5 0 %  A p ­
fe lpu lpe. E in e r grossen N achfrage erfreuen sich ebenfalls

D ie  aus d e r Presse h e rvo rko m m e n ­
den B onbons w e rden  a u f  den  T ra n s ­
p o rtb ä n d e rn  versch iedener T yp e n  

lu ftg e k ü h lt

L



A U S S E N H A N D E L S U N T E R N E H M E N

R C L I H P E X _ _
W A R S Z A W A ,  F I L T R O W A  61

E X  P  O B T I E R  T:  
Zuckerwaren und Schokolade 
Feinschmecker in der ganzen W elt bitten 

um die ausgezeichneten und aromatisierten 
polnischen Bonbons



V

die sog. „Bourbognes“  m it M a rm e la d e fü llu n g  und  
Erdbeeren- sowie Z itronengeschm ack.

D ie  G rillage-Bonbons werden in  m ehreren Ge­
schmacksarten ausgeführt. Diese Füllmasse h a t eine 
geröstete Nussmasse als G rund lage , die d ie  e rfo rderliche  
Konsistenz der F ü llu n g  sichert. Z u  den beliebten 
Leckerbissen der K in d e r  und  Erwachsenen gehören 
folgende G rillagebonbons : „ D e l f t “ , „ H u m m e r “ , 
„ G e is h a “ , „ F is c h le in “  und  „ S p e z ia l “ . V o n  ausser­
o rd en tlich  gutem  Geschmack sind ebenfalls d ie  m it 
re inem  B ienenhonig  gefü llten  „ B ie n c h e n “ . E ine Spe­
z ia litä t der „E . W ede l-W erke “  b ild en  die „ T o f f i “ - 
M ilchbonbons, die aus frischer, stark kondensierter 
M ilc h  erzeugt werden. Z u r  P ro du k tion  w erden v ie r 
M ilchm asseschichten m it  verschiedenem  Geschmack 
und  zw ar m it  B irnen-, Apfe ls inen-, K irschen - und  
F lim beergeschm ack verwendet.

Bei den E xpo rtw a ren  w ird  grosser W e rt a u f sorg­
fä ltige  V e rpackung  der Bonbons gelegt. Sie sind sowohl 
e ingew icke lt, w ie  auch lose. D ie  F ruchtstangen sind m it 
e iner E tike tte  versehen, a u f der d ie  F ru ch t, d ie  in  der 
Füllmasse en tha lten  ist, abgeb ilde t ist. Sie w erden in  
3 Grössen ge lie fe rt:

200 S tück p ro  1 kg 
160 „  „  1 „  

und  die grössten 120 Stück p ro  1 kg.
Unsere F ruch t-B onbonm ischungen: 76 %  gefü llte  und  

2 4 %  harte  Bonbons sind bei unseren A bnehm ern  sehr 
beliebt.

D ie  G rillagem ischung  besteht aus v ie r S o rten : 
„H u m m e r“ , „S p ez ia l“ , „F isch le in “  und  „G e isha “ .

D ie  F ruchtstangen w erden in  g la tten  oder fa rb igen 
Pappkartons sowie in  g la tten  oder litog ra p h ie rte n  
Blechdosen von 2,4 u n d  7 lbs N e tto -G e w ich t zum  V e r­
sand gebracht.

A lle in e xp o rte u r der poln ischen Bonbons u nd  Süsswa­
ren is t d ie  Aussenhandelszentrale „R o lim p e x “ , W arsza­
wa, F ilt ro w a  61.





E IN -  U N D  A U S F U H R Z E N T R A L E

S K O R I M P E X
Ł Ó D Ź , U L . P IO T R K O W S K A  260
D R A H T A N S C H R IF T : S K  Ó  R I M P  E X — Ł Ó D Ź  
F E R N R U F : 2 5 8 -4 0 , 141 -02 , 164 -53 , 2 6 2 -2 5

E X P O R T I E  R T :

G U M M I S C H U H E :
( T E N N I S S C H U H E ,  Ü B E R Z I E H ­
S C H U H E ,  G U M M I S C H U H E  T Y P  
C H I N A ,  W E L L I N G T O N S ,  S N O W -  
B O O T S ,  —  B A D E S C H U H E )

G U M M I W A R E N :
( G U M M I F L A S C H E N ,  E IS S Ä C K E , 
B A D E K A P P E N , G U M M I B O G E N ,  
S A N IT Ä T S A R T IK E L  A U S  G U M M I,  

S A U G E R )

P O i n i S C H E  B Ü C H E R  ü n D  Z E I I S C H R I F T E H
Musikausgaben und Noten
Grammophonplatten
Kunstwerke
Briefmarken für Sammler

PRASA I K S I Ą Ż K A
Aussenhandelszentrale Aus- und Einfuhr

W A R S Z A W A ,  F O K S A L  18
D R A H T A N S C H R I F T :  P R A K S - W A R  S Z A W A

W A R S Z A W A

V A R I M E X
PO LN ISC HE GESELLSCHAFT FÜR AUSSENHANDEL  

W A R S Z A W A , W IL C Z A  50/52
F E R N R U F :  8 8  0 -  4 1
D R A H T :  V A R I M E X - W A R S Z A W A

E X P O R T I E R T :  
S c h m u c k s a c h e n  f ü r  p e rs ö n lic h e n  G e b ra u c h  a u s  B e rn s te in ,  S i lb e r  u n d  
a n d e re n  M e ta lle n ,  g e s c h n itz t,  g e m a lt  o d e r  in k r u s t ie r t ,  H o lz a r t ik e l  
w ie : K a s s e tte n , A lb e n ,  P u d e rd o s e n , B u c h z e ic h e n , R a u c h k o m p le tts ,  
P a p ie rm e s s e r , S ch ö p fg e fä ß e  a u s  de n  B e rg e n , Z ig a re tte n s p itz e n , 

T e l le r  u s w .
S e rv ie tte n , h a n d g e s t ic k te  T is c h d e c k e n  m i t  V o lk s m o tiv e n  a u s  d e r  

G egend  v o n  K u rp ie ,  Ł o w ic z  u n d  M a k ó w .
„ V a r im e x “  e x p o r t ie r t  e b e n fa lls  h a n d g e w e b te  K i l im s  in  v e rs c h ie d e n e n  

G rö ß e n  u n d  re ic h e n  V o lk s m u s te rn .
E rz e u g n is s e  aus  S i lb e r  u n d  B e r n s te in ; A rm b ä n d e r ,  H a ls k e t te n ,  B r o ­

schen . Z ig a re tte n s p itz e n .
Z e llu lo id p u p p e n  in  e r s tk la s s ig e r  A u s fü h ru n g  aus  b e s te m  M a te r ia l.  
„ V a r im e x “  e x p o r t ie r t  e b e n fa lls  : g e w ö h n lic h e  P u p p e n  aus  S to f f  m i t  
K ö p fe n  aus  Pappe , Z e l lu lo id  o d e r  a n d e re m  M a te r ia l,  la c k ie r t ,  m i t  

L e in w a n d  ü b e rzo g e n  u n d  h a n d b e m a lt  
G u m m i-  u n d  P lü s c h s p ie ls a c h e n , S p ie lze u g  a u s  H o lz  u n d  P la s t ik .

C E N T R O M O R
E I N -  U N D  A U S F U H R Z E N T R A L E  F Ü R  S C H I F F E

W A R S Z A W A ,  M O K O T O W S K A  49
P O S T S G H L I E S S F A C H  80 
F E R N R U F :  8 - 6 1 - 2 1  U N D  8 - 1 5 - 8 5  
DRAHTANSCHRIFT: CENTROMOR— WARSZAWA

E IN - U N D AUSFUHR VON  
H A N D E L S C H I F F E N ,  K U T T E R N  
UN D SEEFAHRZEUGEN A LLE R  ART



Anim e x

Ein- und Ausfuhrzentrale für Artikel und 
Verarbeitungsprodukte tierischer Herkunft

W a r s z a w a  12, P u ł a w s k a  14
D r a h ta n s c h r if t  : A N I M E X  — W A R S  Z A W A  
F e rn ru f: 4-22-67, 4-09-22 Postschliessfach : 36

E X P O R T I E R T :

Fische lebende, gefrorene, g eräucherte  *  F isch ­
konserven  im  re ichen  S o r t im e n t: in  Ö l, in  
Tom atensauce und in  n a tü rlic h e m  Zustand  *  
Fisch leberpastete  *  Lebende K rebse *  Schnek- 
ken *  Lach s-, L achsfore lle - und W eissfe llchen- 

rogen

I M P O R T I E R T :

Fische, F ischerzeugnisse, F isch m eh l, F isch ­
b ru t  und Rogen fü r  Zuchtzw ecke, n a tü rlic h e  

S ch w äm m e

N A T I O N A L U N T E R N E H M E N

W A R S Z A W A ,  M O K O T O W S K A  4 9
F E R N R U F :  8 - 2 2 - 9  1, 8 - 4 4 - 4 1
DRAHTANSCHRIFT : M E T  ALEX— WARSZAWA

E X P  O R T  I E R T :
D R E H B Ä N K E : Z u g -  u n d  P ro d u k t io n s m a s c h in e n ,  A c h s s c lie n k e l- D r e h -  u n d  

P r ä g e p o lie r m a s c h in e n ,  R e v o lv e r -  u n d  K a ru s s e lld re h m a s c h in e n ,  
A u to m a te n ,  K o p ie r -  u n d  K re is m a s c h in e n .

D R E H M A S C H IN E N  z u m  D r e h e n  v o n  L o k o m o t iv -  u n d  W a g e n ra d s ä tz e n .
D R E H B Ä N K E : f ü r  das  A b s c h le ife n  u n d  d a s  R o lle n  d e r  W a g g o n a c h s z a p fe n
B O H R M A S C H IN E N : T is c h - ,  S tä n d e r- ,  S ä u le n -  u n d  R a d ia lb o h rm a s c h in e n ,  

D r e h -  u n d  F rä s m a s c h in e n .
F R Ä S M A S C H IN E N : H o r iz o n ta l- ,  U n iv e r s a l- ,  V e r t ik a l - ,  M e h r s p in d e l- ,  P la n ­

f rä s m a s c h in e n .
S Ä G E N : K r e is -  u n d  R a h m e n s ä g e n .
H O B E L M A S C H IN E N : Q u e r -  u n d  L a n g h o b e lm a s c h in e n
S C H L E IF M A S C H IN E N : f ü r  H ü t te n w a lz e n ,  f ü r  W e lle n ,  F la c h s c h le ifm a ­

s c h in e n ,  In n e n s c h le ifm a s c h in e n ,  K e ilw e lle n s c h le ifm a s c h in e n
W E R K Z E U G S C H L E IF M A S C H IN E N : F rä s e rs c h le ifm a s c h in e n ,  K re is s ä g e ­

b la  t ts c h le ifm a s c h in e n ,  S p ir a lb o h re rs c h le ifm a s c h in e n ,  S tä h le -  
s c h le ifm a s c h in e n ,  U n iv e rs a ls c h le ifm a s c h in e n  

G E W IN D E H E R S T E L L M A S C H IN E N
A G G R E G A T E  z u r  B e a rb e itu n g  vo n  H e iz k ö r p e r s e g m e n te n  f ü r  Z e n t r a lh e i­

z u n g  u sw .
H O L Z B E A R B E IT U N G S M A S C H IN E N : A b r ic h tm a s c h in e n ,  B a n d s c h le ifm a ­

s c h in e n ,  F rä s m a s c h in e n , G a tte rs ä g e n ,  H o b e lm a s c h in e n ,  K r e is ­
sä g e n , S c h le ifm a s c h in e n  f ü r  K r e is s ä g e b lä lte r  u n d  H o b e ls tä h le .

M A S C H IN E N  F Ü R  S P A N L O S E  B E A R B E IT U N G  V O N  M E T A L L E N : D a m  p f -  
L u f t - H ä m m e r ,  D r u c k lu f t h ä m m e r ,  G u il lo l in e n s c h e r e n ,  H y d r a u ­
l is c h e  P re s s e n , P re s s e n  m i t  m e c h a n is c h e m  A n tr ie b ,  U n iv e r s a l­
s c h e re n

V A R I M E X
P O L N IS C H E  G E S E L L S C H A F T  FÜR A U S S E N H A N D E L

W A R S Z A W A ,  W I L C Z A  5 0 / 5 2
F E R N R U F :  8 - 8 0 - 4 1
D R A H T A N S C H R . V A R IM E X — W A R S Z A W A

X  P O R T  I  E R T :
Optisches Gerät
Apparatur und Gerät fü r  geodätische Zwecke 
Kino- und Fototechnisches Gerät 
Apparatur und Instrumente fü r  Laborzwecke 
Apparate zur Untersuchung von Materialien 
Meteorologische Apparate und Instrumente 
Apparatur fü r  Messung und Prüfung 
Waagen und technische Waagen 
Nähmaschinen 
Ausrüstung fü r  Feuerwehr

EP / \  UB !! ED
P o ln ische  G ese llscha ft fü r  Aussenhande l

W a r s z a w a ,  B r a c k a  4
P e r  n r  u i :  8 - 7 2 - 9 1
D rah tanschrift: Hazapaged-W arszawa

H O L Z :
Nadelschnittholz 

Kieferholz fü r Papierzwegke 

Buchenholz für Papierzwecke 

Eichen- und Buchenfriese 

Eichen- und Buchenparketts

F A S E R F L A T T E N
(hart und lose) A L P  E X
Kiefersperrplatten, trocken und feucht zu­
sammengeklebt



M E T A L E X P O R T
N A T I O N A L  U N T E R N E H M E N

W A R S Z A W A ,  M O K O T O W S K A  49
F E R N  R U F:  8 - 2 2  - 9 1, 8 - 4 4 - 41
DRAHTANSCHRIFT : M E T A L E  X— W A R S Z A W  A

A lle in e x p o r te u r  von ro lle n d e m  E ise n b a h n m a te ria l

L IE F E R T :

D a m p flo ko m o tive n  versch iedener T yp en  und  
Z u g k ra ft  fü r  N o rm a lg e le ise  u nd  andere G e­
le isebreiten .

L o ko m o tiven  m it  D ies e lm o to r fü r  N o rm a l-  
und S ch m alsp urbahn  e lektrische G ru b e n lo ko ­
m o tiv e n .

W aggons m o d e rn e r K o n s tru k tio n : Personen-, 
Schlaf- u nd  Speisewagen.
W aggons : fü r  G epäck, Postw aggons, W aggons  
fü r  S pezialzw ecke, G ü te rw ag en , sä m tlich er  
T yp en , d a ru n te r  Selbstentladew aggons fü r  
Geleise versch iedener B re iten .

FILII) POLSKI — UlflRSZfiUlfi
F I L M - A U S  L E I H - Z E N T R A L E

exportiert F ilm e  folgender A rte n :

U nterhaltungsf ilme
Dokumentarfilme
Zeichenfilme
Puppenfilme
Bildungsfilme

wissenschaftlich-populäre
Filme

Filme für Berufsschulung

A D R E S S E :  W A R S Z A W A .  W A R S Z A t H Q W S H A  5 6
D R A H T A N S C H R IF T : IM E X F IL M  
F E R N R U F :  8 6 1 - 3 3  

A D R E S S E  D E R  V E R T R E T U N G  I N  P A R IS :  „ P O L S K I  
F I L M ” P A R I S  V IH - e ,  21, R U E  J E A N  M E R M O Z

C E T E B E
AUSSENHANDELSZENTRALE DER T E X TIL IN D U S T R IE

Ł Ó D Ź ,  N A R U T O W I C Z A  1 3
F E R N R U F : 140-46, 140-61, 215-67 .  D R A H T :  C E T E B E — Ł Ó D Ź

E m p fie h lt a lle n  Abnehmern hochw ertige W o lls to ffe :

G A B A R D IN E S T O F F E  

T R O P E N S T O F F E  

A N Z U G - , K O S T Ü M S T O F F E  
S O W IE

M A N T E L S T O F F E  I N  G R O S S E N  
M U S T E R -  U N D  F A R B E N S O R T I­
M E N T E N

Prompte Lieferung sämtlicher Warenmengen, I t . Bestellung der 
Abnehmer.

„C E T E B E ”  nimmt Bestellungen fü r  Lieferungen verschiedener 
Konfektionswaren nach den neuesten Modellen entgegen:

H E R R E N  A N Z Ü G E  
A R B E IT S K L E ID U N G  
K IN D E R K L E ID U N G  
G A B A R D IN E M Ä N T E L  U N D  I M ­

P R Ä G N IE R T E  M Ä N T E L  
H O S E N  U N D  S H O R T S  
H E M D E N  
P IJ A M A S
T A S  C H E N T Ü  C H E R  
K U R Z W A R E N  U N D  B A U M W O L L ­

G A R N
W O L L -S T O R E N

—  dies ist ein Teil des reichen Warensortiments, das die Abteilung 
Kleidung und Kurzwaren iCCETEBE” fü r  den Export empfiehlt.



© I I i m  p  e  x

A U S S E N H A N D E L S Z E N T R A L E
N A T I O N A L U N T E R N E H M E N

W A R S Z A W A , F IL T R O W A  61
F E R  N  R  U  F : 8 3 0 - 6 1
I Ä A H T  A N S C H R IF T : R O L IM P E X — W A R S Z A W A

Gefüllte Fruchtbonbons
G efüllte H on ig - und Likörbonbons
Pralinen
H arte  Bonbons
Pfefferkuchen
W affeln

lOTOIlPORT
A U S S E N H A N D E L S Z E N T R A L E  
D E R  A U T O M O B IL IN D U S T R IE

W A R S Z A W A .  ( P O L E A )  P R Z E i A V S L O W A  2 6
P O S T S C H L I E S S F A C H : 3 6 5  

D R A H T A N S C H R I F T :  M O  T  O R I M  - W A R S Z A W A

R C L I / K P E X
N A T I O N A L U N T E R N E H M E N  

W A R S Z A W A , F IL T R O W A  61
F E R N R U F :  8 3 0 - 6 1

D R A H T A N S C H R I F T :  R O  L I  M P  E  X  —  W A R S  Z  A  W  A

Obstkonserven 
Ob st safte
Gemüsekonserven —  Grüne Bohnen und 
Erbsen
Gewürzgurken  —  konserviert
Frisches Gemüse' und Dörrgemüse
Beeren —  Blaubeeren, P r  eisselbeeren,
Moosbeeren, Ebereschen
P ilze  —  P ilzpu lver
H e ilk räu ter  —  B lä tte r, B lüten, Rinde,
Früchte und W urze ln
Salz  —  ra ffin ie rt, Grubensalz
Zubereitete Speisen

a a l
I  N  E  X

E in -  u n d  A u s f u h r z e n t r a l e  f ü r  E r z e u g n i s s e  
d e r  I n d u s t r i e g r u p p e  S t e i n e  u n d  E r d e n

W A R S Z A W A ,  K R E D Y T O W A  4 
F E R N R U F :  6 6 4 - 3 1  B I S  3 4  
D R A H T A N S C H R IF T : M I N E X  —  W A R S Z A W A

Fensterglas

Ornamentglas

Drahtglas

Wirtschaftsglas
(geblasenes und Pressglas)

Blei-Kristallglas

Beleuchtungsglas

Glas für Laborzwecke

Personenwagen
Lastkraftwagen
Anhänger
Kippwagen
Motorräder
Fahrräder

R

E M P F I E H L  T :






