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or in diesem Heft gegebene Hinweis tber

die Anwendung unserer UYTRgN - Werkstoffe

umfaBt nur die wesentlichsten Gebiete.

Wir sind iiberzeugt, daB dieser Werkstoff,
dessen Fabrikation in unseren Laboratorien
nicht nur iiberwacht, sondern auch fortent-
wickelt wird, dem Konstrukteur unentbehrlich

ist und immer breitere Verwendung findet.
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VyIRGN - Werkstoffe sind von hdchster wirtschaftlicher Bedeutung fiir die gesamte Industrie
und werden nach ihrem Aufbau und ihren Eigenschaften in verschiedene Gruppen unterteilt,
welche je nach Beanspruchung sinngemé&Be Anwendung zum Austausch von Metall, Eisen
und Stahl finden.

Die physikalischen Eigenschaften und Priifverfahren sind im Normblatt DIN 7701 festgelegt.

il!lTRth -Formstiicke sind Kunstharz-PreBteile, Platten und Bldécke aus nichtgeschichteten
PreBstoffen, die unter Verwendung von Phenol- (Kresol) - Harz mit verschiedenen Fiillstoffen

der Typenreihen T, Ty, Ts und Z,, Z;, Zs hergestellt werden.

Tabelle I: Physikalische Eigenschaften der nichtgeschichteten PreBstoiie

Mechanische Eigenschaiten (Mindestwerte) Thermische Eigenschaften (Mindesl‘&exle)
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DYIRON - Hartgewebe - Platten und - Blécke, - Rohre, - Stdbe und - Profile sind Schichtstofte
nach DIN 7701 aus Gewebebahnen mit Phenol-(Kresol) -Harz getrdnkt, der Klassen Fund FZ,
G und GZ.

Tabelle II: Physikalische Eigenschaften der geschichteten PreBstoiie

Eigenschaften (Mindestwerte)
mechanische thermische
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Tabelle I und II. Auszug aus DIN 7701 mit Genehmigung des Deutschen Normenausschusses. Verbindlich ist die jeweils neueste Ausgabe des
Normblattes im Normformat A 4, das beim Beuth-Vertrieb G.m. b . H., Berlin SW 68, erhdltlich ist.



Die angefithrten Eigenschaftswerte sind Mindestwerte, die an Normalkérpern gemessen
wurden und daher nicht ohne weiteres auf anders gestaltete Kérper iibertragbar sind, sodaB
bei der konstruktiven Anwendung dieser Werkstoffe die Erfahrungen und Richtlinien aus den
jeweiligen Anwendungsgebieten zu beriicksichtigen sind.

Die vielseitigen Lieferformen und die gute Bearbeitbarkeit der UYIRQGN - Werkstoffe ermdg-
lichen die Herstellung von Teilen in geringen Mengen durch spanabhebende Bearbeitung,
woflir in erster Linie TYIRGN -Hartgewebe-Platten und - Blécke, - Rohre und - Stébe, sowie
WYIRGN - KunstharzpreBstoff - Platten und - Blécke Typ T, in Frage kommen. Bei gréBeren
Stiickzahlen ist es zweckmd&Big, entsprechend vorgeformte Halb- oder Fertigteile zu verwen-

den, die in besonderen Stahliormen gepreBt werden.

Tabelle III: Lieferformen

DYIRGN -Hartgewebe-Platten und -Blécke nach DIN 7701

FabrikationsgréBe Klas: Schichtstdrke mm
1 me asse -
e 0 ~ Platten Blécke
F uFZ 0,535
ca. 1450 X 650 mm G u Gz 1535 40200

Die FabrikationsgréBen sind abhdngig von der Anlieferung des Rohgewebes

BYIRGN - Hartgewebe-Rohre und -Stébe nach DIN 7701 gewickelt und nachgepreBt

.. - AuBendurchmesser mm
Fabrikationsldngen Klasse
: Rohre Stdbe
ca. 1000 mm ) ; 14102 8-102
ca. 500 mm L 112-143 112143

Rohr-Innendurchmesser von 10 mm an um je 5 mm steigend

ﬁyTRnH-KunétharzpreBsioft-Platten und -Blécke nach DIN 7701 Typ T»

{

= ; ' | Stérke mm
FabrikationsgréBe : . Typ . . - -
, Platten Blocke
ca.590<400 mm . o ~ 20-35 ' 40200
ca. 500X365 mm e - - - 120-250

ByIRgN - Werkstoffe sind als Isolierbaustoff in der Elektrotechnik seit Jahren hinreichend be-
kannt; die entsprechenden Werte sind in den Leitsdtzen fiir Hartpapier und Hartgewebe
VDE 0318/11.38 festgelegt. Genormte Abmessungen und Stdrke-Toleranzen fiir Hartgewebe-
Platten siehe DIN VDE 606. Dariiber hinaus haben #ylRgN - Werkstoffe infolge ihrer hervor-
ragenden mechanischen Eigenschaften in der gesamten Industrie als Baustoff Eingang gefun-
den und kommen fiir Maschinenteile, Beilagen, Dichtungen, Unterlegscheiben, Vorrichtungen
im Maschinenbau aller Art, Flugzeug-, Fahrzeug- und Schiffbau zur Anwendung. Ganz hervor-
ragend bewdhrt haben sich die WYIRGN - Werkstoife als Austauschstoffe von Metall, Eisen und
Stahl fiir Gleitlager, insbesondere Walzwerkslager, Stevenrohrlager, Feldbahnwagenlager

und dergl., sowie fiir Gleitflihrungen an Werkzeugmaschinen.



Auf dem Titelblatt dieses Prospektes sind @yIRgN - Hartgewebe - Platten und - Blécke und
hieraus durch spanabhebende Bearbeitung hergestellte Fertigteile dargestellt, wie Walz-
werks-Segmentlager im StahlguBrahmen, Abstreifbacken fiir Mischwalzwerke plastischer

Massen, Lagerringe, Blichsen und Schalen, Seilrollen fiir Flugzeugindustrie und Hebezeuge.

DYIRON - Kunstharz - PreBteile Typ T1, T2 und Tg,
Walzwerkslager, Lagersegmente, Feldbahnwagen-
lagerschalen, Halbschalen, Biichsen, Nabenflanschen

ayigN - Hartgewebe - Rohre und - Stédbe, gewickelt
und nachgepreBt, und hieraus durch spanabhebende
Fertigung hergestellte Lagerbiichsen, Ringe und Lauf-

rollen. und Blécke.

Tabelle IV: Ubersicht iiber UyiRgN-Lagerwerkstoffe
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von Gleitlagern aus KunstharzpreBstoff, Ausgabe Januar 1839.

Aus VDI -Richilinien, Gestaltung und Verwendung
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Tabelle IV gibt eine Zusammenstellung der Herstellungsarten von 9yIRON -Lagerwerkstoffen.

Die technischen Lieferbedingungen fiir Lager aus KunstharzpreBstoff sind in der DIN-Vornorm

7703 aufgefiihrt.

Hartgewebesorten Klasse FZ und GZ finden analoge Anwendung.

Walzwerkslager bei geringeren Stiickzahlen werden sehr h&ufig durch spanabhebende Be-

arbeitung aus WYIREN- Hartgewebe hergestellt. Besonders bei Walzwerkslagern mit sehr

hohen StoBbelastungen wird BYIRGN-Hartgewebe bevorzugt. Bei groBen Walzwerkslagern

empfiehlt es sich, Segmentlager anzuwenden. Diese Segmente werden in Stahlrahmen ein-

gesetzt, wobei Segmente und Kragen in getrennter Ausfiihrung anzuordnen sind. (Seite 10).

Tabelle V zeigt die von uns lieferbaren formgepreBten QyIRgN - Walzwerkslager (Typ T»),

welche durch geringfligige nachtrégliche Bearbeitung auf die gewiinschten Lagerabmes-

sungen gebracht werden kénnen.

Tabelle V:

Abmessungen in mm

FormgepreBte WMON-Walzwerkslager (Typ T»)

Artikel
mQ{r\% a| b ;fr?a. d ) f g h
2131 | 183 [150 | 6540 | 25
213/9 1}5 140 gjt 2| 41
213/2 /| 210 | 160 70| 30
218 | 288 0225 40
2134 48701310 | 140 | 285 | 50
213/10 1320 | 155 | 360 | 50
213/5 L[ 173 | 156 | 60 | 145 | 27 | 200 | 47 | 25
21313 200 180 | 92| 155| 25 | 240 45 | 30
: 213/6 £ 1200 180 75170 25 | 240 45 | 30
' i ' \NGQ 300280 | 110 | 228 | 35 340 60 | 35




yRgN-Lagerwerkstoffe haben eine geringe Wérmeleitfdhigkeit und es ist deshalb bei der
Konstruktion von Gleitlagern auf geeignete Kiihlung und Schmierung der Lagerstellen zu
achten. Das Lagerspiel muB gegeniiber Metall-Lagern reichlicher bemessen werden und
betrdgt etwa 0,3—0,4 0o des Wellendurchmessers. Die Lagerlénge kann im Vergleich zu

Metall -Lagern geringer sein und ist L: D=0,6 — 1,0 zu wdhlen.

Schmiernuten und Schmiertaschen sind

moglichst nicht im tragenden Teil des Lagers Schmiermitelzuleiting

anzubringen und sind in allen Féllen gut ab- nichtragende

Schale

alnitliter
bergang zur

7.

”f/////

zurunden, damit der Schmierfilm nicht ab-

reiBen kann.

Ungeniigende Schmierung fiihrt zur Verkoh-

lung der Lauffléche.

Ein Ausfiihrungsbeispiel ist in der nebenste-

\////// Sohale Sc/m £

henden Skizze dargestellt.

Bei Walzwerkslagern ist zur Abfiihrung der Rei-
bungswdrme, neben der Verwendung von ge-
eigneten Schmierfetten zusdtzlich eine Wasser-

kithlung zu benutzen. Bei der Auswahl der

Gestaltung des Lagers und der Schmierung.
Freidrehungen an den Enden zur Vermeidung
von Biegebeanspruchung des Lagerbundes
durch Seitenschub.

Aus VDI-Richtlinien, Gestaltung und Verwendung von
Gleitlagern aus KunstharzpreBstoff, Ausgabe Januar 1939.

Schmiermittel miissen die besonderen Eigen-
schaften des KunstharzpreBstoffes beriicksichtigt werden. In eingehenden Versuchen haben

sich folgende Schmierfette bestens bewdhrt:

Schmierung mit mechanischem Schmierapparat usw. Gargoyle Starrfett B Nr. 5
Schmierung mit Blockfett Gargoyle Tallow Compound Hart,

die von der Deutschen Vacuum Qel Aktiengesellschaft, Hamburg, geliefert werden.

Eine volle Ausnutzung der Laufeigenschaften und Lebensdauer der DYIRGN - Walzwerks-
lc[ger erglbt sich durch gee1gnete Formgebung der Lager, vor allem durch Abrunden der

Lagerkanten, um Kantenpressungen zu

o e : vermeiden. Auch miissen die Lager
E i 7 : . ‘ v
90 i aEg el an den Seiten ausreichend freigeschabt
R - / 3
80
Ar b B - s :
ol / e ! : - werden, um ein Klemmen zu vermeiden.
‘f, e /"
¢ = -+ . e -
2 2 ’/ B2 e iR
2 [ —
£ w L il
a b e
£ n
& n . . .
S [ : ; Das nebenstehende Diagramm zeigt in
= 95 20 40 60 80 700 120 M0 160 180 200 220 240 260 260 300 320 340 360 380

A~ Fettasche alfein
B+ Seifen freigest

i, Kurve C den gilinstigsten Temperatur-
C = Serfen freigeschabt bis Drudkzone

Belastung auf projizierfe Lagerfliche kg/em? —s
: . L - verlauf eines Lagers, bei welchem die
Zapientempexatur bei verschiedenmtxger Lager-

gestaltunq eines ny‘mml-w:xlzwerkslagers (Typ T2) Seitenfl&chen bis zur Druckzone freige-

Pmﬂeld Deulsc‘.he Vaceuum Oel A. G. Hamburg schabt waren



Die nachstehenden Diagramme zeigen das Reibungsmoment und die Lagertemperatur in

Abhdngigkeit von der Lagerbelastung bei niedriger Gleitgeschwindigkeit von wyTiRgn -

Walzwerkslagern aus Hartgewebe Klasse F und in formgepreBter Ausfiihrung Typ T..

Diese Lager haben trotz der hohen Dauerbelastung nach dem Versuch noch einwandfreie

LaufflGchen aufgezeigt, sodaB unbedenklich eine héhere Fldchenbelastung zugelassen

werden kann.
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WYIRGN -Walzwerkslagers (Klasse F)
Priiffeld Deutsche Vacuum Oel A.G. Hamburg

Kanten entgratet
(nicht gebrochen)

b

Flir Feldbahnwagenlagerschalen haben
sich BYIRON -Lagerwerkstoffe bisher her-
vorragend bewdhrt. Fiir leichtere Be-
anspruchungen werden diese Lager aus
regellosem Kunstharzpreﬁstoﬁ formge-
preBt, wéhrend bei héheren Belastungen
dieselben zweckmd&Big in einer Metall-
stiitzschale eingebettet werden, wodurch
vor allem die Biegebeanspruchung aui-

genommen wird.
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Reibungsmoment und Lagertemperatur eines

DYIRON -Walzwerkslagers (Typ Tz ) 4
Priiffeld Deutsche Vacuum Oel A.G. Hamburg

Fiir Stevenrohr- und Wellenbocklager werden
Stabprofile nach Normblatt KM 3381 Juli 1940,
wie nebenstehende Querschnitt- Skizze, ge-

liefert.

Feldbahnwagenlagerschale (angeschnitten)

KunstharzpreBstoff Typ Tz mit TemperguBstiitzschale
DRGM.
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wyTgN -Walzwerkssegmentlager
aus Hartgewebe mit StahlguB-
rahmenfiir Schlepptrio, Zapfendurch-
messer 420 mm.

WYIRON -Walzwerksdrucklager
aus Kunstharz-PreBstoff Typ T fiir
PlatinenstraBe, Zapfendurchmesser
440 mm.

yiMgN -Walzwerksdrucklager
aus Hartgewebe fiir BlocksiraBe,
Zapfendurchmesser 290 mm.




Heizhkandle

7 Stempel —

—~fMatrize — —\

Prediing A o

A £
-Auswerfer

Schema eines PreBwerkzeuges fiir Walzwerkslager

In den obenstehenden Abbildungen ist ein PreBwerkzeug fiir Walzwerkslager im Léngs-

und Querschnitt dargestellt.

Besonders wird auf die richtige Gestaltung des Lagerbundes hingewiesen. Die Ausbildung
desselben nach der untenstehenden Skizze ,Falsch” wiirde im PreBwerkzeug eine unmég-
liche Form des Stempels ergeben, welcher infolge des tangentialauslaufenden Radius ,R”
eine messerscharfe Spitze erhalten wiirde. In der folgenden Skizze ,Richtig” ist der Radius
«R” durch das MaB8 ,t” auf den Radius ,R 1" zuriickgesetzt, sodaB8 die Hohlkehle nicht zum
Tragen kommt, damit Biegebeanspruchung oder Seitenschub von dem Stiitzkérper des
Lagers aufgenommen werden. Durch starken Seitenschub tritt ein hoher VerschleiB des
Lagerbundes quf, und in solchen Féllen sind Lagerbund und Lagerschale zweckméBiger-

weise getrennt und auswechselbar auszufiihren.

Falsch

L
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Spanabhebende Bearbeitung von WYIRGN -Werkstoffen

Ségen: Platten bis zu 25 mm Stédrke mit hohlgeschliffener Kreisséige aus Werkzeugstahl oder
Schnellstahl. Umfangsgeschwindigkeit: ca. 50 m/s, Blattdurchmesser: 200-350 mm, Zahntei-
lung: 6-8 mm, Blatt-Dicke: 2-5 mm. Platten und Blécke iiber 25 mm mit Bands&ge, Zahntei-
lung: 5-7 mm, S&geblattbreite: ca. 15-25 mm, S&geblattstdrke: 0,8—1 mm.

Drehen: Hartmetallwerkzeuge. Schnittgeschwindigkeit: ca. 80200 m/min, Spantiefe beim
Schlichten: 0,5-1 mm, Vorschub beim Schlichten: 0,1-0,3 mm je Umdrehung.

Bohren: Spiralbohrer mit langem Drall, Spitzenwinkel: 60—-80° bis 15 mm &. 90-120° bis
30 mm @. Bohrungen iiber 30 mm @ sind mit dem Zapfenbohrer vorzunehmen und gegebe-
nenfalls auszudrehen. Schnittgeschwindigkeit mit Bohrern aus Werkzeugstahl: 20-40 m/min,
Schnellstahl: 40—-50 m/min, Hartmetall: 50—70 m/min.

Gewindeschneiden: Vorbohren mit zylindrischem Spiralbohrer. Lochachse bei Schichtstoffen
moglichst senkrecht zur Schichtung. Schmiermittel: Oel oder Talg.

Hobeln und Nuten: GroBte Geschwindigkeit bei normalen Shapern benutzen.

Frdsen: Die Auslaufseite am Werkstiick durch Gegenscheibe gegen Ausbrechen sichern
Schnittgeschwindigkeit fiir Fréser aus Werkzeugstahl: 40—50 m/min, Schnellstahl: 100-200
m /min, Hartmetall: 150-300 m/min, Vorschub: 1-2 mm je Umdrehung.

Reiben: Schnellstahl-Reibahlen mit kleiner Z&hnezahl, sauber und scharf geschliffen. Schnitt-
geschwindigkeit: 30-40 m/min.

Schaben: Scharfgeschliffene und abgezogene Werkzeuge, Ghnlich wie fiir Messing und
GuBeisen.

Feilen: Schruppen mit Raspeln oder Feilen mit Spezialhieb und gefrdsten Feilen. Schlichten
mit gewdhnlichen Feilen, hdufig abbiirsten.

Stanzen: DYTRON-Hartgewebe ist bis 1,5 mm kalt stanzbar, bis 3 mm warm stanzbar. Vor-
wdrmung des Materials wéhrend 15-20 Minuten bei 90-100° C im Trockenschrank oder auf
der Heizplatte, oder bei 100—120° C in Riibdl oder Paraffinél. Beschaffenheit der Stanzwerk-
zeuge wie bei der Metallbearbeitung.

Trockenschleifen: Glas- oder Granatpapier bzw. Korund-Schleifleinen, bei Tellerschleifma-
schinen ca. 600 mm Scheibendurchmesser, Umfangsgeschwindigkeit: 25—30 m/s. Scheiben
tiir AuBenschliff, hochpordés Korn 60, Hérte S/H MMG, Umifangsgeschwindigkeit: 30 m/s. Fiir
Innenschliff Harte H MMG, Umfangsgeschwindigkeit: 10-12 m/s.

NaBschleifen: Grobschliff mit Scheiben, Kérnung 20, Harte J. Feinschliff mit Scheiben, Kérnung
60, Harte L oder M bzw. Korundschleifscheiben.

Oelbehandlung: Zur Erhdhung der Wasserbesténdigkeit empfiehlt es sich, bis auf den
Schlichtspan vorgearbeitete Teile (Biichsen, Schalen u. dergl.) vorher ca. 2024 Stunden in
einem heiBen Oelbad von ca. 80° C zu behandeln und sodann die Fertighbearbeitung vorzu-
nehmen. Bei ca. 100-stiindiger Oelbehandlung wird eine fast vollkommene Quellsicherheit
der Teile erreicht.

Aus VDI-Richilinien, Gestaltung und Verwendung von Gleitlagern aus KunstharzpreBstoff. Ausgabe Jan. 1938



Ausfahren eines @yIRgN - Hartgewebe-Blockes im GroBformat, bis ca. 300 mm Schichtstdrke, aus der 5000 to Presse
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Tabelle VI:

Gewichte pro 1 [0 meter fiir UYTRGN - Hartgewebe-Platten und -Blocke
Schichtstdrke in mm Wichte ca. 1,4 kg/dm3
| | |
mm |ca.kg| mm ca.kg | mm ca.kg | mm ca.kg mm ca.kg| mm | ca.kg| mm | cakg
|
1,0 1.4 5,0 7.0 17.0 23,8 50,0 70,0 90,0 126,0 | 130,0 182,0 | 170,0 | 238,0
1.5 21 6,0 8,4 18,0 25,2 55,0 77,0 95,0 133,0 | 1350 189,0 | 1750 | 245,0
2.0 2,8 8,0 11,2 20,0 28,0 60,0 84,0 | 100,0 140,0 | 140,0 196,0 | 180,0 | 252,0
(EENER| i - e sevyer ol el
2,5 3,5 10,0 14,0 25,0 35,0 65,0 91,0 | 1050 147,0 | 1450 | 203,0 | 1850 | 259,0
3,0 4,2 11,0 15,4 30,0 42,0 70,0 98,0 | 110,0 154,0 | 150,0 = 210,0 | 190,0 | 266,0
3,5 4,9 12,0 16,8 35,0 49,0 75,0 105,0 | 115,0 161,0 | 1550 | 217,0 | 1950 | 273,0
4,0 5,6 18,0 18,2 40,0 56,0 80,0 112,0 | 120,0 168,0 | 160,0 | 224,0 | 200,0 | 280,0
45 63 | 15,0 21,0 45,0 i 63,0 85,0 | 119,0 | 1250 1750 | 165,0 | 231,0 — —

zu vermeiden.

Unsere normale d -Blécke betragt :

nnen die oben

ten Gewichte pro [

- verdifentlichtes Schrif
ung und Verwendung

aufgefiihrt. -

frage auf Platten, Blécke

n wir anzugeben: Verwe:

gebogen aus-
nisse der bisher verwendeten Lager angegeben

hldge ausarbeiten kénnen.

Zur technischen Beratung stehen unsere Fachingenieure zur Verfligung.




Gefrdstes Antriebsritzel aus Zahnradwerkstoif Hartholz Lignoiol ,Z"

Zur Herstellung von gerduschlos laufenden und schwingungs-
dampfenden Zahnrédern empfehlen wir unsere Spezial-Zahn-

radwerkstoife:

DYTRONAL ,.zZ"
Hartholz LIGNOFOL 2"

Wir liefern Platten und Blécke, sowie rohgesdgte Rundkolben
und fertig gefrdste Zahnrdder. Unser Sonderprospekt Nr. 832
< enthdlt die Eigenschaftswerte und die Bearbeitungsangaben
fir Hartholz LIGNOFOL ,Z“, sowie die Berechnungsunter-

lagen fiir LIGNOFOL-Zahnrader.

TROISDORFER KUNSTSTOFFE

o<

U D \\O

-VENDITOR-KUNSTSTOFF-VERKAUFSGESELLSCHAFT MBH-TROISDORF, BEZ. KOLN

A BT EI1 L UN G S O ND E R G R U P P E
An~7
ff%g



Fragebogen fir die Anwendung von DYTRON-Lagerwerkstoffen

Frage

Antwort

Anwendungsgebiet:
Walzwerke, allg. Maschinenbau,
Werkzeugmaschinen, Fahrzeuge,
Schiffbau, Grubenbetriebe . . . . . .

Nach Zeichnung oder Muster: . . . . . .
Angewandte Lagerwerkstoffe . . . . . .

Bauart des Lagers:
Eingegossen oder eingesetzt,
Schalen oder Biichsen . . . . . . ..

Werkstoff und Beschaffenheit des Lager-
zapfens: Gehdrtet, geschliffen oder
geschlichtet . - - . .. . . . . St

Wellen- bzw. Lagerzapfendurch-

MESSOL e L mm
Bisheriges Lagerspiel:. . . . . . . . mm |
Lagerldnge: . . . . . . . . ... .. mm

Fldchenbelastung des Lagers: . . kg/cm?2 |

Ruhende oder wechselnde Belastung: . .

Laufzeiten des Lagers: . . . . . . . . ..
Lebensdauer des bisherigen Lagers: . .

Erzielte Leistungen:
Fabrikationstonne, Fahrikilometer .

Angewandte Schmierarten, Ole bzw.Fette:

Ring- oder Druckschmierung, Tropf- |

oler, Staufferbiichsen, Schmier-Bri-
kettsoder Kissen . . . . . . . . . ..

Muf diese Schmierart beibehalten




Frage BEntwort

Zusdtzliche Exwdrmung: 5
Anstrahlung oder dergl. . . . . . . .

Vorhandene Kiihlart: . . . . . . . . . ..
Kann mit Wasser gekiihlt werden:

Feuchtigkeitseinfliisse: . . . . . .. . ..
Chemische Einfllisse: . . . . . . . . . ..

Busreichende Uberwachung des Lagers:
Zugdnglichkeit und Auswechselbar-
RO (v s o s oo e v s s

Welche grundsditzlichen Schwierigkeiten
bestehen bei der bisherigen Lagerung:

Warum wird eine Umstellung auf Kunst-
stoff-Lager gewiinscht: . . . . . . . . ..

Liegen bereits Versuchsergebnisse mit

Welche Mengen kommen in Frage:
Monatlich, j&hrlich, insgesamt. . . .

Koénnen die durch das Versagen eines
Lagers aufiretenden Betriebsstérungen
lebenswichtiger Natur sein: . . . . . . .

Besondere Bemerkungen:

Angebot zu richten an Fa.:

-VENDITOR- KUNSTSTOFF-VERKAUFSGESELLSCHAFT MBH-TROISDORF, BEZ. KOLN

ABE T R ] SUEANT G S 0 N DVE R GRS U TP SPACE

Original der Anfrage beifigen Kopie fir lhre Akten
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