
will. Fül' den Ben'i!'!, der J 11 1Il'1Iwirl"ch"ft ""11,illdl'SI ~'"r:ll'­
li e ren c1i,'s'l' T(,1'111in e ,dJCr lIirlll, <1:1[\ di" 1.I1I . i, ' f c ""11~l'" ,1:.11,il 
flil' das Jahr J!J(j(j ge.sic!' crt w('('den , da IJl'Sol1rll'I'S soil'he ElIg­
plisse, wie Ekklromotoren, Ge tricbcmotOl'(,l1, Kli111:1"nl"gell, 
Dlechferligllng, I'cchtmit.ig g(' blln,)('n ",('('c!en Illii sscn . ni e \'on 
uns vOI'g·enommenen Dedarfs(' ,'mililungrn in den rin1.t'lll(,ll 
Bezirken ze.igen, dnß heule nod, "'1111 ;Jroßf'll T,.il l inkim', 
heiLen beslehcn lind Jlllr wCll,ige Ik,i,'k(', wie deI' B""il'k 
Sch\\'el'ill, ein klares Programm für das Jahr '1966 haben, ~Iit 
diesem Bezirk "'el'rl'e ll wir bereils in dl'lI nii"lI s ten \Voehen 1.11 
e l'sten Vertragsab~hli'tssen kommen l,önH(,11. Damil sind \\'il' 
in der Lage, alleh mit der 7.uliderinduslric bel'(' il's jetzt ver­
bindlich e Yerll'iige für dar; J ahr 1966 "b"uschlicf.kil. VOll 
di('s('I' Sielle I\1lS sl'i('n c!CSI1:1Ih 1l0('hllWls die "l'J'anl\\'o l'tli cl! en 

111 ,kll Ilc"il'ksl:tnd\\'il'lsehaflsriill ' lI ulld 13c" irk;J)" lliill,ll'I'n 
;1I1;.::e ..... pl'odtt'l1 , dafür SOl'ge ZII II';lj!en , tlllfj !Iac.:lt griillcllidl('(' 

1;,.,."llIlIg l1,it eI"1I \'1'(: UI\Se re lll ßelI'ie1 inn erhalb d cr fest­
:,:"k;Jl en Frisl cl"l' L1ed:lI'f :wfgt'g'('ben wird, 

All [l1fOl'lllnl , i o nsll1al~l'ial übcr (k n gegenwiil'ligcn Stand im 
!\nlngenb:l1l sowi(' dic 1.111' VCl'fügung sleh cnde Technik WLll'­
d,'n dcn !3C,IIl'], C1'11 drr J:1. J.nndwirlsehahsa llsst.cllllng in 
:-vrll rkldeehcl'g ll"oseltiirCII iihcl' mögliche Mcehanisiel'l1l1;!,s­
nu'ianten [CII' die Rind er-, Schweine-, Genii ~rcl- und Sd,aJ'­
hnllllng i',hergeben, 111 weil c ren Beitriigcn in dieser Zeitsrhrift 
sowie in (k r Fachlilerall1l' wird der VER Kombinat 1'01'1-

schl'ilt seine KllndclI iibet' sp ez iell e Prohkmc dcs Inndwi,'L­
schaflli")" ',, ,\n\;'g<'III>:III('S i1)fOrllli"I'('n, A r.1',X 

I f2aHdlecl".,iscl1e JHslaHdltalluH9 

ZIS-Entwicklungen für die Automatisierung 
der Schweißtechnik (11)1 

3. WIG-Schweißen und -Schneiden 

Es werden Argonsehlil zgassehweißverfahren hcschr,ieb<:n, elie 
in vielen Betriebszweigen eincn wil'lschaftlichen Einsatz ge­
wähd~islen. 

Speziell wirel ei e r Entwicklungssland d er WIG-Sehweißbl'en­
ner und Punkl schweißpistoJen aufgezeigt. Eine vielseitige An­
wendung d er einzdnen Verfahren gm'antiert eIne gule Aus­
lastung der Ge!'üt-e. 

Di e bescliri chenen l\' (' lI enlwicklllngen sielIen "ill('11 wirhligcn 
Bei lrag fiil' die Einfiihrlll1g ,l e I' ;11110I1l"li s('h (' 1I ",rr.-Srll\\'!'i­
G'lI1g boi d er l'erligllllg \'on Ser it"l1h"llIcil,ell d:1l', 

, 3.1. WIG-Geröt WSH.MjZIS 235 (Bild 1) 

Das Gerät dient als Schwoißgeräl fiir di e WIG-Nnhlsehwei­
ßnng mit ungddihllem oder \\'assergekOhlt em Sehw,cißbl'en ­
nel', Die Betätigung erfolg t dureh einen im Sch",cißbrcnncl' 
eingebauteIl oder ge l" ennl nn~l'ordnclcn S('halt e r, Die (;n,­
nnchlaurzeit isl slufenw eise eillsl('lIh"I', 

\Veiterhin ka nn dns G~ l'iit. für 'all.: zeitlich g es lell (' ,'l e ll WIG­
Schwcißvel'fahl'cn , das LiehLbogclIpunkl schwcißCll IIn11 da,; 

Dolzenanschw eißen unl·PI' Schutzgns eingesetz L werden, 

Beim Plasmasehll f' icl cn dient das Ge":il nls Gl'lmdl""erät. Das 
Sll'omrel"is übe1'l1i,nmt in diesem Falle d as J':inschallen rl l''i 

Srhneidgases, VOll 'Va<;Se l's loff odcl' Sli cksloff'. Dic VCI'-

!lil,1 1 
WIG-Ger,i!' 
WSIHrjZrS 2J'I 

I TI:ill in 
lieft 7/IDG:,- S, J15 

) 

I 
Schweißing. W. SCHAEFER, KOT, ZIS Halle 

bindwIg mit elem Zusn lzge riit. WSII-Z/ ZIS 2:16 ,:!'folgt dllrch 
Illilgeliefer'te Steckverhind lInge n., 

Technische Daten: 

Abmessungjtn 
Masse 
Anschluß·Spannung 
Steuerspannung 

Schweiß·Stromstärke 
Schweißzeit 

430 x 330 x 300 mm 
30 kg 
220 V Wechselstrom 

42 V Wechselstrom 
500 A 
0.1 , , , 4,0 s 

3.2. WIG·Geröt WSH.Zj ZIS 236 

Das Zusal,zgeriH zum Plasmaschn ei-den bil,det mil d elll Cl'lIn~l· 
gel'üt WSH-i\I/ ZIS 235 die Plasnmsehneidanlage' lind cnlhiilt 
die ?tun Sdlllcidell zusätzlich errorderliehen Bauleile sowi e 
die Slrom verso rg ung nnd die" St'enereinl'ichlungen Iiil' einen 
Fnhn\,;lgen ZUr DUl'chfiihrung von M,aschQn enschnillcn. Das 
Zusa tz.sl'hneidl""as, \\'assers tofC oder SI'ieksto rr,' wird auto' 
rn-ali sch beim Ziin,den d es HauPllichlbogens ZlIgemis('lIt. 

In dem Cel'ül befinden sich die Slel1!'reinl'icht.ung 7.1l1' An­
kopplung d es Geriiles an das Crun,dgeriit llnd zum Sl'Ilnhl'll 
des EncgcI'S tl'oms VOll \\,cilPl'en Umformern, die Sironlbe­
g,'enwngs widel'sl üllde fül' den Hilfsl,ichlbogen, das vo rn 
Sll'ol1ll'elais des Gl'und geriites belliligLe \Iag-n e lvclllil f iiL' d ~, 
1.lIsatzschIl1'idgas sowie di e MischballocL'ic [iir .hgou lind 1.11' 
salzgas. 

Technische Daten: 

Abmessungen 

Masse 
Anschluß-Spannung 
Hersteller: Kjellberg 
warde/ NL 

430 x 330 x 300 mm 
30 kg 
220 V Wechselstrom 

Elektroden u . Maschinen GmbH i. V. Finster-

3.3. WIG·Geröt WSH.EjZIS 301 

l)a_ (;('I'Üt dicnt als Sehwrißgl'l'üt für die WIC -~.a hl schwci­

ßlIlIg, TJ ng1~kiihlte oder \\'ossc rgckühltc Schwcißbl'l~ nll c l' J,i;11' 
lien ven\' cmlc l. \\' el'den, Die Gasnachlaufzcil i'l dem DlIL'th­
m esser der \Volf,oamelcJ<lrode cntspI'cchend sl.ufellweise ein­
s tellbar, In ,"e l'bin·dung mit dCIll I.usntzschaltgeriit Will 

Li('h~bogcllpunkl s cll\\' e ißc n ZIS 206 odel' dUl'rh elen Einhan 
d CI' als \'olistiimlige L' Salt, cills,,[,lidJlil'I, :\nschlußI!'iLlllIgcn 



lie[eI'lJ,\I'cll ZlIsalzh:lIIc1eIlICllle - EI':;ätlzlltl~ zum \VIG-;\Ichl'­
z\I'eekgcl'ii l WSII-;\I / ZrS :!:J:J - i .<1 da .< (;"",il Will WIG­
Punktschweißen uml zum Bolzenanschwcif.kll geeignet. 
Gleich zei tig kann mit einem gN rellllt zugeord neten \Vider­
'l·nn<1 nil' d en Ililfslidlihogell llnd ein".· IWlldl){! l til igten 
M·i.schdiise das Ger-ät ZU 111 Plaslliaschm·iden eingesetzt 
werden. 

Im Geri;l befindet siel! d as S icuerte il ffil' das Ein- und Aus­
schalten der Srh\\'eiß-SII'Oll1quelie bzw. des EI'regerslroms, 
das M agnelv-e nlil für das Schweiß:;as mit GasnachklUf­
sLeuerung. Eine \VassCI'mang-pl s ic'llerung sowi e ei n ?lJalloll1 CI'cr 
fijr daoS Kühlw~ ssel' ist eingpb~1I1. 

Technische Daten: 

Abmessungen 430 x 330 x 300 mm 
25 kg 
220 V Wechselstrom 
42 V Wechselstrom 

Masse 
Anschluß-Spannung 
Steuerspannung 

Schweiß-Stromstärke 
Hersteller: Kjell berg 
walde/ Nl 

300 A ader 500 A 
Elektroden u. Maschinen GmbH i. V. Finster-

3.4. WIG-Schneidbernner ZIS.Leuna 247 (Bild 2) 

Ocr Brenne\' be.sleht im wesentlichen allS einem Isolierrohl', 
das an" Spa nn- Ulld I<ühlelemenle aufnimmt. Am Düsen­
kopf i,l' eille inten sive \Vassu rkiihlung angeschlossen. Di,~ 

Diisen sillr! iHlslausehbal'. Im Schlnuchp~kel sinu \Vasservor­
und -I'ii cklallf,chl a ueh, Gasschlauc:1t lInd SITolllkabe1 unlpr­
gebl'3ch t. Der Brenne!' ist hei Leistungen bis 50 k\V zu m 
Schneiden für folge nde \Ve r]; sLoffe wirtsd l.1ftlich einsetzba[': 

alle NE-Meta lle, hochl eg icl'te Stähle und 
Plnllie!'\\'erks to ffe . 

Je nndl \Ve rksloffgüte lInd Dicke wird mit Argon-Wasspr­
sloff oder Argon-Slickstoffgemischen gearbeilet. 

nild 2. \VI C,Sduu."idhn'lllle l' ZIS-Lf'lllla :..!'.7 

Technische Daten: 

Strambelastung max. 400 A Dauer­
belastung bei 50 kW 

Stromert Gleichstrom 
mit HF-lJberiagerung 

Kühlsystem Wasserdurchlaufkühlung 
Wassermenge 31/min 

Wasserüberdruck 3 ct 
Masse des Brenners mit 4·",-Schlauchpoket 3,2 kg 

3.S. WIG-Schneidbrenner ZIS 400 

Der WIG-Sclllllli{)brennel' 7.1S ',00 sielli e ll]e Verbesse rung 
des Schneidbrenners ZIS-Lcuna '2'.7 da,'. Et· zeichnet s ich 
durch neue Formgest-altung aus. Durch die Vcrl;leidu ng ist 
pin crhöhler Beriih'·lln~·,.<('lIulz gewiihrlcislel. C.s kOllllll c n 
die gleichen Anwendungshe l'ciC'll c in Delrarhl wi,' h"illl 13" cn­
ncr ZrS-l.euna '2/,7. 

DeulsdlO :\grartcdlnik . 1."), Jg. li ef t :) :\ug ll ~ 1 19Gr, 

In, WIC -Sd, nl' idhr("l 'll ' r zrs 1,00 si nti WasSl" 'zu- tl Il II -ri.i ck · 
fruß n l' bcnl'in:Illfkl' 'I1I;,::,·onllll·1. Die Jo:lcktroden\'L'rslellllng 
.ist n ohen ue!' \'erl.ika1cn Bewegung 3.(1ch Ulll d,ic eigene Achse 
möglich, so daß e tlle Korrekllll' bei Exzenlriziliit erfolgen 
knnll. Di~ Dii,pn si nd I"iclll nus\\·cchselbar. 

Technische Daten: 

Strom belastung 

Stromort 

Kühlsystem 
Wassermenge 

Wasserüberdruck 

Masse des Brenners mit 4-m-Schlauchpaket 

max. 400 A bei 50 kW 
Gleichstrom 
mit HF-Oberlogerung 

Wasserdurchlaufkühlung 
31/ min 
30t 

3.2 kg 

3.6. WIG-Schweißbrenner ZIS 290 und ZIS 224 (Bild 3) 

Diese Brellner könn en Zllm \\'IG-Nahtschw eißc n sowie 
Fllgenhoheln 111,,1 WIG-Handschnciden bei Gleich- und 
\Veeh 'icls trolll mit od·cr ohne HP-UberLagerung rü,' ilnniihern'.1 
alle "/.-1elalle henlIlzt wcrden . Für ,dicaufgefiihl'l"1l V,~ rfahrcn 
sind keine ZllS~lz('1elllcnlr rrfOl'de.l'Iirh. 

Z/S 290 l/S 224 
Dild :3. WIG'Schwei ßbre nner ZIS 290 und ZIS 221, 

Piir boide Brenn-er wird ein einheitlicher !3renncrkopf mit 
~ing'ußmasse, Grirfrohr und Schlallehpakel verwendet. Die 
Brenner s ind wassergekühlt. Im Schlauchpaket befinden sich 
\Yasservor- und -rückl.auf sowie die Gaszufiihmng unter 
Stromanschlnß. Alle dazugehörigen Yorsat7.elemente, wi e 
Spannz3nge, Spannhülse, Isolierstiicke" Dichtungen, Kühl­
r<1u m seh1ußkappen und Cas-diise, sind für dje bciden Dl'ennp,' 
ZIS 290 his 300:\ und ZIS 2~Y, bis 600 A SII'Ollll){!laslung 
11 n lerschiedlich. 

Technische Daten: 

Strom belastung 

ZIS 224 

max. 1000 A 
DB 600 A 

ZIS 290 

DB 300 A 

Stromert und Küklsystem Gleich· und Wechselstrom mit 
HF-lJberiagerung, Wasserkühlung 

Wossermenge [I/min) 

Wasserüberdruck 
ohne Drasselung [otl 
Masse des Brenners mit 
4·m·Schlauchpaket [kgl 

min. 2,5 
mox, 6,0 

2,5 ... 4 

min. 1,6 
max.2.6 

1.8 ... 2.5 

2,8 

3.7. WIG.Automatenschw~ßbrenner ZIS-Smalcalda 291 und 
ZIS 312_(Bild 4) 

Dirsc bei.d en B"'ennel' s inti znm Schwcißen und Schinc1zen 
[iir annähel'l1d alle MCl alle sowie Kemmik- lind Glaswe!'k­
stoffe einsatzfiihig. Die Anwendung liegt vorwil'g'pnd auf dem 
Gebiet deI' 3utomalischcn Sehweißllng von "["talIen. Dip 
ZiindlIng mit Hilfsl ichtbogen is t an dics"ll'l B"enlll'r spill' 
vOI'I·e ilhafL 

Jh'i rl e Ul'cnncl' a l·beilen n arh dem g'leich !'n P"inzir lind LInler­
sch eiden sieh nllr im Brf'nll"I'dul'dllll eSscr llnd in den An­
schlußwcl'lpn. Die Srh\\' ei l.\b l·('tll(er eignen sich g leichzeitig 
zurn Sdl\\'('ißCll \'Oll l1ül'ddnühten a n Tiefziehblcehen, hoch­
l,·gicrlrn S lahlhll'dlcn ltnd Kupfer. Bei diesen Sdl\\L' il.\­
al'heilen j.~L eine Sll'lg·cl'ung <1r'l' Schw('ißleiSlung ~:p.gl'lllil.H'1" 
,I,,!, ITnlldschwcil.lllllg \'on 2~)O 11 '0 ZIl !'ITci chen. 
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Bild 't. Oi e \\ ' I (;- :\lIlulIl,Jll' lI ~ dl\\ ' dL~\I I' (,lI n l'l' JI.I:-:'-:-:'malealda ~~IL lIlId '/.1 ..... 
::I'! :: 1~ ' idICll s ieh iiuI.Serlit.:h \·tlllknnlllll·n .... ie Hlllpr",·h. 'idl'll :- id. 
11 1\1' in dCII 11,·('nIlCl'cllIl'dI IllC.".:;crll lind lku .\11 .... 1'1111113\\'('1'\1·11 

Technische Dolen: 

ZIS Smolcalda 291 ZIS 312 

Sirombelostung 
Düsenpolung 
Werkslückpolung 

mox. 120 
mo x. 200 

mox. 300 
mox. 600 

Stromert Gleichstrom mit oder ohne 
HF·Oberiogerung>· 
Wechselstrom mit HF·Oberiagerung 

Kühlsyslem 

Wossermenge [I/min) 
Wosserüberdruck [al ) 
Masse des Brenners mit 
Anschlußschlöuchen [kg) 

Wosserdurchlaufkühlung 

2,5, . . 4 

2,5 , . , 4 

1,2 

3.8. WIG-Punktschweißpistole ZIS 101 

me x.6 

me x. 4 

elwo 2 

Dicses Gerät ist in Pis Lo[e nfol'll1 Dnfgeb:lIIl lind miL ein er 
\ Vassc l'kühlung , 'e rsehen . Di e Diiscnlllund,ti',ckl' sind wie br i 
(kn Sehweißbrenll<'l'n in Abltlingigkei L von der Stl'O'tlstürl<c 
nustn usehb"r. 

Di es-e PisLo[e knnn übcl'nll do!'! eingesetz t we rd en, wo das 
\Vi·ders t.andspunktschweißen aus w;'rt sehnftlir:h en odr,· kon ­
slrukliven Grün.den ni cht Ill iig li eh j,l, und zw'ar nn spe l'l'.igen 
I3nukilell sowie bei 1Illte l'schied [ich cn Blechdickcn , z. n , Ur· 
sehlngen von Profilrahme n mit Dledl. 

Die Verwendung der Pis tole mit ITF-Ziindullg ist durch 
:\f'l\ leriD lg iil c und -dickPn bcgre llzt , , ie ist hei (kll '· cl'schir· 
d ,'n cn :\["INi·n[iclI bis ZII Il'n ehs t<, h"'HI gellallnt c r Dicke ,J es 
Obcl'bircll(,s m öglich : 

Kupfcr max. J,2 mfll 
~ickel max, 1. 2 mlll 

Tidziehbkch 
S lahlb[ech 

""1.'. ~ ,O n"" 
IIta x. '1.01 11111 

\.rNi-Slahl 1ll:1" . '~ , !) 111m .. \ 11I ,,,i Ili 11111 11\:1 " , 1,0111111 

Technische Daten: 
Strom belastung 

Stromert 

Kühlsystem 
Wessermenge 

Wesserüberdruck 

Verwendeter Elektrodendurc.hmesser 

Mosse der Pistole mit 4·m·Schlouchpokel 
, ohne Schlouchpaket 

3.9. WJG-Punklschweißpistole ZIS 311 

max, 400 A Douer­
betastung 
Gteichstrom mit HF· 
Oberlagerung, Elektrode 
am Minuspol 

Wasserdurchlo ufkühlung 
min. 2,5 I/ m in 

min. 2.5 ot 

3,0 mm 

2.2 kg 
1.0 kg 

Det· Anwendllngsbcrcich ist dl'r gl0iche \\'It' ]wi d er Pistole 
ZIS 10.1. Die Zündung m il Hilf,lirhtbogcn \\',irkt s ieh i!<'g'C Il­
iibcr der Hoehfl'equen zzündu ng beilll Sch\\'eilkn \,(lI'l eilhal't 
I\ II S. Das I [n llpt"n\\'e l1dung,g-phi", di .. ,(' r Pis to l, ' li pgt ;11' 

öllt iOma li,sch,clI Punkl se]'\\'('i l.l" Il . 

Technische Daten: 
Strombefastung 

Düsenpolung 
WerkslÜckpotung 
Stromert 

1<ühlsystem 
Wassermenge 

Wasserüberdruck 

Masse der Pistole mit 4-m-Schleuchpaket 
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max, 60 A 
max. 400 A 
Gleichstrom ohne HF· 
Oberlagerung 

Wasserdurchlaufkühlung 
2.5 .. , 4 t/ min 
2.5 .. . 4 at 
etwa 2.3 kg 

3.10. WIG-Bleistiftbrenner ZIS 114 (Bild 5) 

J)n 11""1111 1' 1' I' all ll l,tlll' Gleich- lIlld \Vcd, ,,c ls tl'O lllSdl\\'Cilkll 
l'ill;.!,T:-l·!1.1 \\' t'L'dvll. I k··tli 1Ig-1 dlll'rl! seill e g'c r'inge ~ras~(' ist. 
" I' g' 1I1 fiir l"hilioll s,eh", (' il.\lIllg ell gcpigll e t. EI' hnL s ieh bei", 
Sd,\\eil.l,'" , 'o n Folii'll. F"in- IIlId i\Iill e lhl i'r!H'1l ,o\\' i,' hrilll 
\\'lIrz{,!st'h"' c ißc ll all , Iark en Qurrsrhniltcn gilt hl'wiihrl. 

n"" Ilrl'III1 l' I' i,1 ill Illcistifll'nrrn .~ufgebil llJ. Dns Einsp:1nll('n 
.I..,. \\'"[f, ',,,,, c- I,,kl,.od(' l' ,.r"lg t Ilach '[ 1'11 1 Spl\n np ri nzip d.,; 
1;"llld('i,til'l,". Zu,. 1"'''l' l'clI \\'ül'ln ea bl ciL ung is t t Ie r ]he llllcr­
kopf IIlit"in er i\[ ('s, in ghiil,,' nllsgeeü stet. Am IInte ren F.nt! ·.' 
d,'rlli''['e hdin(]{>t , iel1 (;('will<1e zur .\lIfl1 :1 hmc "011 KII[1fel '-
1)/w. 1"'I':1 lnikd i·", 'n. 

---:-::---~ .. -"----
Bild .) . ,r, r.-ß l ci~li hhl·" III1 C I · Z IS Ii t. 

Technische Dolen: 

Strombelostung 

Stromart 

Beuart 

Masse des Brenn ers 
mit 4·m-Anschlußschlauch 
Anschluß für Gas und Sirom 

3.11. WIG-Bleistiftbrenner ZIS 418 

mex. 80 A Dauer­
belostung 
Gleich. und Wechs~l· 
strom mit HF·Ober· 
lagerung 
ungekühlt 

0,8 kg 
R 1/4" 

Dic;;cr Rn'nner in BI<'istiftfol'n' wurd c spezielL wm Sdl\\' ei­
Ikn ,'on j{[einslbauteilen, wie Folicnkörper und dergleichen. 
elllw,ickelt, Vorte ilhaft. i'l der I':in &atz bei der Fertigung von 
Jblbleil erekm enlrl1 sowie ::llIch b ei der Herstellung von Iso­
topenbeh iilt ern, 

Il.epnra lurcn nn nauleilcn sei", kkinc(' DiuH' ll sio n In ssc n 
sich durch di e E in satzmögli ehkeil in nll en Schweißposilioncn 
giinslig dun'hführcJI. 

rechnische Dole n : 

Strombelastung 10 A 
Stromart Gleich· und Wechsel· 

strom 
mit HF·Oberlagerung 

Bauart ungekühlt 
Masse des Brenners 18 9 
Messe des Brenneri 
mit 2·m·Anschlußschlauch 170 g 
Anschluß für Gas u.,d Strom R 1/ 4" 

Zusammenfassung 

Es wurden die seit 1964 Iwndelsübli ehen WIG-Hand- und 
Automa len-Schwcißbrenner sowi c WIC-Pu nkLschweißpistolen 
UI1'tcl' Ang'abe d er Lechnisch('n DOllen heschrieben und b ei 
ve rbcsse l'lell Brell ncl'Il <I ie F.nt wiekl tI ng his znm jetzigen 
Sland dal'gdegl. Gle ich zci lig si nd Hin\\'eise fi'tr den technolo­
gischen und wirl scha ftli chcn Einsalz neLlenl\\'ickcllcl' Geriil0 
gegeben worden . 

Die aufgefüh ,'lclI, vo m ZTS-lI n lie en l\\'i cl;e!ten ß,'cllne!' unu 
Pistolen \\' e!'den von A. Schiitze in Jenn gefcl' lig t. Die Er­
snLzleilJide rllllg e!'folgL über die DEZ, Versa ndabl eilun g­
Sc!tweißbcd a,. f, \'oltbllS. .\ ('1"" 

DClIbchc .\gl'al'tcchuik l,j . .J:;. lieft S .\ugllst J9(ij 




