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Kipp ® Spiegelhalter
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Stellen Sie sich vor, es gabe keine Spiegel... Unausdenkbar!! MuB abel

Vor allem im Badezimmer? Oder ist es Ihnen schon
einmal gelungen, wesentlich mehr als lhre Frisur und

vielleicht noch den Sitz lhrer Krawatte zu sehen und zu Doch diese Zeiten sind endgultig vorbei. Nur keine
prifen? Dazu reicht er doch ganz einfach nicht, Ihr guter, Angst: Sie brauchen keinen neuen zu kaufen, KIPP ist
alter Spiegel. Er hangt an der Wand, platt und unbe- da! So wird es gemacht: ein kleiner Griff an der Kipp-
weglich. Seine Moéglichkeiten sind also von Natur aus eng Halterung, und schon sehen Sie mehr von sich. Wesentlich
und recht begrenzt. So begrenzt, wie Sie es auf diesem mehr. Kippen Sie ihn noch ein wenig, und Sie sehen sich

Bild sehen. sogar von der Korpermitte bis zu den Schuhen.



3in Spiegel so sein, wie jeder andere?

VA

Dabei ist es vollig gleichglltig, welcher Spiegel in Ihrem Bad hangt:

ein gewohnlicher rechteckiger oder einer in trapezartiger Form.
Die anzubringende Kipp-Konstruktion ist fiir beide Spiegel die
gleiche, einfache Montage.

© @

Hier sehen Sie drei Beispiele der vielen Einstellmog-
lichkeiten der KIPP-Spiegelhalterung.

Grundstellung glatt an der Wand fiir das Make-up

und die Rasur

15°-Neigung und etwas zuriicktreten — Spiegelung
der ganzen Figur

30°-Neigung — Kontrolle von Strumpf- und Kleidersitz.

Die KIPP-Konstruktion besteht aus zwei voneinander
getrennt angebrachten Spiegelhalterungen, die das
untere Ende des Spiegels seitlich umfassen.

In den Halterungen befinden sich Bremsgelenke, die den
Spiegel auch bei starken Erschitterungen selbsttatig in
einem Winkel bis zu 30 Grad halten. Mit zwei unsicht-
baren Schrauben werden die Spiegelhalterungen an der
Wand befestigt. Schrauben und Dubel werden mitgeliefert.

Da der Spiegel durch die Halterung ca.2 cm von der
Wand absteht, ist der Belag vor Wandfeuchtigkeit
geschutzt.

KIPP-Spiegelhalterungen machen sich bezahlt, denn sie
ersparen teure hohe Spiegel. Sie eignen sich fur jeden
viereckigen Dielen-, Garderoben-, Schlafzimmer-, Bade-
zimmer-, Toilettespiegel in Privatwohnungen, Hotels usw.



Jetzt sehen Sie sich vom Scheitel bis zur Sohle,
und das sogar im Badezimmer!

Sagen Sie selbst, in welchem Badezimmer hangt schon ein Spiegel, der eine
flirs Bad normale GroBe hat, in dem Sie sich ganz, das heiBt von Kopf bis FuB
betrachten kénnen? Doch wohl kaum irgendwo! KIPP hat es jetzt méglich ge-
macht! Nehmen Sie ganz einfach Ihren Wandspiegel iiber dem Waschbecken ab
und schieben Sie ihn in die ROKAL-Kipp-Halterung, die sich miihelos an die
Wand montieren |48t. ROKAL liefert Ihnen die Schrauben und Diibel gleich mit.
Jetzt nennt sich Ihr Spiegel nicht mehr ganz simpel , Spiegel”, sondern wir haben
ihn KIPP getauft. Nichts lag naher. Sie kippen ihn jetzt — sogar stufenlos — und
beliebig und so weit nach vorn, daB Sie jede Partie Ihrer ganzen , Personlichkeit”
einer exakten Priifung unterziehen kénnen. Bei einer bestimmten Neigung des
Spiegels brauchen Sie nur ein paar Schritte zuriickzutreten, und schon sehen
Sie sich tatsachlich vom ,Scheitel bis zur Sohle”! Und haben Sie keine Angst:
ist der Spiegel an der Wand (normale Stellung), dann ist er immer noch nicht so
eng an der Wand, daB er durch Feuchtigkeit der Wand oder Kacheln Schaden
leiden kénnte. Auch daran haben wir gedacht! Klipp und klar gesagt: KIPP sorgt
dafiir, daB Sie Frisur und Make-up bequem sitzend in Ordnung bringen kénnen,
wéahrend der Hausherr seine Bugelfalten begutachten kann und die kleinen
Tochter und Séhne schon friih ihrer ersten kleinen Eitelkeit fronen kénnen. Und
das alles mit einer einzigen, kleinen Handbewegung. KIPP gibt es in verschiedenen
Ausflihrungen. Wir liefern ihn hochglanzpoliert und in den Eloxaltdonen Gold
und Schwarz.

Ein Blick in den KIPP — und Sie wissen alles!

Ubrigens: der Name ROKAL besagt noch mehr. Wieviel Wasser strémt in wie-
vielen Wohnungen Tag fir Tag durch Armaturen (1-Griff-Armaturen und Thermo-
mischarmaturen), die den Namen ROKAL tragen! WiBten Sie es: lhre nachste
Armatur hieBe ROKAL! Schreiben Sie uns ein Kértchen.

Wir senden Ihnen gern hochinteressante Prospekte!

ROKAL

ROKAL GmbH
4054 Lobberich

Lieferung iiber
den Fachhandel



Klinik-Unterputzbatterie armaturen
Diese Einb tspricht in héchstem MaB il =Yal’d .t
deisaen Hr;/geil:s;n;it;nszzsg:kiai: gnesft)ecllt:ne;nnsp?rﬂechen. R 0 KAL




Besonders im medizinischen
Bereich wird auf groBte Sauberkeit
gesteigerten Wert gelegt. Dieser
Forderung entsprechend, wurde die
hier abgebildete Klinik-Armatur f(ir
die Installation unter Putz ent-
wickelt.

Die Armatur einschlieBlich der Vor-
absperrventile befindet sich im
Einbaukasten, der sich durch seine
Verstellbarkeit der Fliesenebene
anpassen laBt.

Es gibt keine unsauberen AnschluB-
stellen oder Muttern.

Eine hygienische Abdeckrosette,
die sich leicht reinigen lat,

zwei Griffe und der Auslauf —

das ist alles.

Zwei Auslauflangen sind lieferbar:

Langer Auslauf 195 mm.

Kurzer Auslauf 150 mm.

Da der Auslauf an der Rosette
befestigt ist, bleiben die genannten
MaBe konstant, unabhéngig von der
variablen Einbautiefe des Kastens.

ROKAL

196

R 1/2"

—R1/2"
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Rokal GmbH

4054 Lobberich
Telefon 02153-721
Telex 0854 254

Lieferung durch:




heiBes...warmes...kaltes Wasser—alles nur mit einem Griff! - ®
mischka

—dafir sorgt die mischka, die mischka von Rokal.

Sie hat ein leichtgangiges Regelelement und einen o RD KAL
groBen Temperaturmischbereich.




mischka, —die ausgereifte Kon-
struktion, die Ein-Griff-Batterie mit
normalem Oberteil. Deshalb vollig
funktionssicher und riickschlagfrei.
Die gleiche Konstruktion

fur alle mischka-Armaturen:

Fur Brause und Bad, Waschtisch,
Bidet und Kiiche.

Und das miissen Sie wissen:
Gerauscharm ist die mischka.

Artikel Nr. 022005

Artikel Nr. 012005

Artikel Nr. 102005

ROKAL

Rokal GmbH

4054 Lobberich
Telefon 02153-721
Telex 0854 254

Lieferung durch:



elrokal 6ffnet und schliefft automatisch armaturen

Es gentgt, dieHandin die Nahe von
deéJ Auglaufs zu bringen (ohne ihn zu berthren). RO KAL




elrokal ist ein beriihrungslos, elektronisch gesteuertes Auslaufventil.
Es ist flir solche Falle gedacht, wo aus hygienischen Griinden und
maoglicher Infektionsgefahr die Hande nach der Wéasche das Ab-
sperrventil nicht mehr beriihren sollen (z. B. in Arzte-Waschraumen).
Um das Gerét in Funktion zu setzen, ist es erforderlich, daB man
die Hand in nachster Nédhe des Auslaufes vorbeifliihrt. Das Wasser
flieBt dann solange, bis die Handbewegung wiederholt wird.

(Bei der ersten Bewegung wird der elektronische Geber ausgeldst
und schaltet ohne jede Berilihrung ein Magnetventil ein, so daB
der Auslauf Wasser gibt. Bei der 2. Bewegung wird die Auslésung
des Kontaktgebers riickgangig gemacht.)

Wie bei der Montage zu verfahren ist, kann den nachfolgenden
Bildern und Anweisungen entnommen werden.

Bild 1: Wasserfuhrender Teil
Bei abgenommenem Deckel sind links ein wasserfiihrender und
rechts ein Elektro-Teil zu erkennen.

Bild 1Ta: Steuerkasten

Oben sind 2 Uberwurfmuttern zum AnschluB an die Wasserzu-
leitung (links) und die Abgangsleitung zum Auslauf (rechts). Auf
der Zuleitungsseite befinden sich ein Mengenregulierventil und
darunter ein Sieb. In der Mitte ist das Magnetventil. Auf diesem
Magnetventil sind die Flachsteckzungen zum AnschluB des Elek-
troteiles zu erkennen. (Der Schutzleiter, griin/gelb, ist in der Mitte.)

|

1a

Bild 1b: Elektroteil

Der Elektroteil befindet sich in einem staub- und wassergeschiitz-
ten Klarsichtkasten. An den 4 Ecken sind die 4 Befestigungs-
schrauben zu erkennen.

Bild 2: Zubehor

Das elrokal-Ventil besteht aus dem Steuerkasten links unten, der
Verbindungsrohrleitung zum Auslauf, der oben zu erkennen ist, und
dem Kontaktkabel mit Flihrungs-Schutzrohr.

1b



VORMONTAGE

Bild 3

Die Abbildung zeigt, wie die Montage in der Wand vorzunehmen
ist. Die Wasserzulaufleitung kommt von oben und wird an den
linken Gewindestutzen angeschlossen (vgl. auch Abb. 1). Das
Wasser wird durch das Mengenregulierventil und Magnetventil zur
Verbindungsrohrleitung und somit zum Auslauf gefiihrt. Mit dem
Wasserverbindungsrohr wird gleichzeitig ein FFKU-Schutzrohr ver-
legt und am rechten Stutzen des Steuerkastens angeschlossen.
Durch dieses Schutzrohr wird ein Kontaktkabel (Koaxialkabel) vom
Schaltkasten zum Auslauf gefiihrt.

Zum 3. Stutzen von links am Steuerkasten fiihrt das elektrische
Zuleitungskabel (Stegleitung).

Auf dem Foto sind auBerdem noch die AnschluBstellen fur den
GeruchverschluB und das Waschbecken sichtbar.

Bild 3a

Aus der seitlichen Ansicht ist zu erkennen, daB das Abdeckteil
des Einbaukastens verstellbar ist und dieser somit im Rahmen
der Verstellbarkeit jeweils der Fliesenebene angepaBt werden kann.

Bild 4
Nachdem die Wand mit Fliesen belegt wurde, sind nur noch die
Abdeckplatte des Einbaukastens, die Anschlisse fiir Auslauf,

Waschbecken und GeruchverschluB sowie neben dem Auslauf-
anschlu das Kontaktkabel zu sehen. Der gesamte Einbau dieser
Teile soll auf FugenmaB vorgenommen werden, wie im Foto dar-
gestellt.

Wahrend der Montage ist die Nirosta-Abdeckplatte des Einbau-
kastens durch einen Schutzdeckel zu ersetzen, damit die Platte
nicht verkratzt wird. Der Schutzdeckel ist den Geraten beigefiigt.

Bild 4a

Um wahrend der Bauzeit, in der das elrokal-Ventil noch nicht in
Gebrauch genommen wird. eine Zerstérung zu vermeiden, emp-
fiehlt es sich, den Elektroteil zu entfernen.

1. Kontaktkabel aus dem Stecker des Elektroteiles herausziehen.

2. Klemmleiste (5polig) von Steckleiste (4polig) trennen, indem
die 4 unteren Schrauben (von rechts nach links) der Klemm-
leiste gelost werden.

3. Die 4 Befestigungsschrauben der Grundplatte des Elektroteiles
I6sen. Grundplatte 148t sich dann nach unten wegschieben.

4a



eurotherm”

Thermo-Mischventile zur Wassermischung 2" s

in Verbindung mit elrokal-Ventilen,

1/,” flr Einzelzapfstelle, 3/,” fir mehrere

Zapfstellen geeignet. /2" o_min_68

max 98
" min_76
34 | max 106 |

210000 '/,” fur Unterputz
211000 3/,” fur Unterputz
210005 '/,” fur Unterputz mit Steckschl.
211005 3/,” fur Unterputz mit Steckschl.

eurotherm mit Vorabsperrventilen

210900 '/,” fur Unterputz
211900 3/,” fur Unterputz
2109 05 '/,” fur Unterputz mit Steckschl.
211905 3/,” fur Unterputz mit Steckschl.

Rokal GmbH 4054 Lobberich zu beziehen durch:
Postfach 186 Telefon (02153) 721

ROKAL

\10/812 T DT



ENDMONTAGE

Bild 5a

Durch das FFKU-Schutzrohr, das neben dem AuslaufanschluB
sichtbar ist, wird das Kontaktkabel (flexibles HF-Koaxialkabel) mit
dem HF-Stecker zum Steuerkasten geschoben und in die Buchse
eingesteckt (vgl. auch Bild 1).

Bild 5b

Der Auslauf wird in den AnschluBstutzen mit einem 21er Schliissel
eingeschraubt. Bitte nicht den Auslauf mit der Hand eindrehen,
da dieser aus zwei Teilen besteht. Die duBere Auslaufhiilse dient
als Kontaktmantel, der den wasserfihrenden Auslauf umschlieBt.
Die Isoliermasse, die den Kontakt zwischen beiden Teilen ver-
hindert, darf nicht beschadigt werden. Der Auslauf ist so weit in
den Stutzen einzudrehen, bis die Gewinde-Steckscheibe an der
Fliese anliegt. (Gegebenenfalls Gewinde kiirzen oder verlédngern.)

Bild 5¢

Bevor die Rosette gegen die Wand geschraubt wird, ist die
Metall-Isolierung des Kontaktkabels mit der Linsenschraube |
oberhalb der beiden Schllssel-Anzugsflachen des Auslaufes zu
befestigen (Erdung). Die Kabelseele ist mit der Madenschraube Il
am Messingring zu verbinden.

5a

Bild 5d

Die Rosette ist auf den Gewindering fest aufzuschrauben, damit
die Gummidichtung dicht auf den Fliesen abschlieBt.

Bild 6a

Im Steuerkasten links befindet sich unterhalb des Anschlusses
der Wasser-Zulaufleitung die Wasser-DurchfluBregulierung. Nach
Lésen der Schutzkappe kann die DurchfluBmenge mittels eines
Schraubenziehers eingestellt werden. Nach Einstellung Schutz-
kappe wieder aufschrauben.

Bild 6b

Die Einstellung des elektrischen Teiles erfolgt nur an dem Trim-
merpotenziometer, der ebenfalls mittels eines Schraubenziehers
verstellt werden kann (siehe Foto, oberes Loch rechts). Mit der
Einstellung kann die Funktion des Kontaktgebers verstarkt oder
abgeschwéacht werden. Weitere Verstellungen an dem Elektroteil
sind zu unterlassen.




Elektrischer AnschluB

Die Stegleitung wird in den Steuerkasten (vgl. Abb. 1 und 3) ein-
gefuhrt und kann dann an die Klemmleiste angeschlossen werden
(vgl. Abb. 4a). Der linke AnschluB ist der Schutzleiter-AnschluB
Mp- und R-Kabel (Spannung 220 V). 2. und 3. AnschluB von links
sind fir Mp- und R-Kabel.

Wasser-AnschiuB3

Dieses elektronische Auslaufventil ist keine Mischarmatur. Die
Wassermischung hat iiber eine vorgeschaltete Mischbatterie zu
erfolgen. Es empfiehlt sich der Einbau eines Thermo-Mischventiles
,eurotherm“. Die Mischwassertemperatur soll 60°C madglichst
nicht Uberschreiten. Die Wasserzuleitung kann von der normalen
Haus-Wasserversorgung abgezweigt werden. Der Druck soll im
Leitungssystem 6 kp/cm? nicht Ubersteigen.

Verbindungsleitung zum Auslauf

Die Abmessungen sind so gehalten, daB eine fugengerechte Ver-
legung moglich ist. Eine Anderung der Léange des Kontaktkabels
ist nicht méglich.

o
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a Zuflihrungsleitung zum Auslauf

b Strom zum Kontaktmantel (Auslauf)
¢ Stromeintritt (Stegleitung)

d Wasserauslauf

e Wasserzulauf

f Bi Mo Ms-Muffen

Zulassung der Deutschen Bundespost FTZ Allgem. Genehmigung
Amtsblatt Nr. 103 vom 9. 9. 1966
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elrokal (BOB) &ffnet und schlieBt automatisch. ven R 0 KAL
Es geniigt, das Bodenventil mit dem FuB zu belasten.




elrokal BoB

elrokal (BOB) ist eine pneumatisch-elektrisch gesteuerte Auslauf-
armatur.

Diese ist flr solche Falle gedacht, in denen aus hygienischen
oder praktischen Griinden die Héande fiir die Bedienung einer
Armatur nicht benutzt werden sollen (z.B. an Trinkbrunnen, in
Brauseanlagen, im medizinischen Bereich, in Toiletten- und
Waschanlagen usw.).

Um das Gerat in Funktion zu setzen, muB das im FuBboden ein-
gebaute FuBventil belastet werden. Das Wasser flieBt dann so-
lange, bis das Ventil wieder entlastet wird. Bei der Belastung
wird der elektrische Kontakt pneumatisch ausgelost und schaltet
ein Magnetventil ein, so daB der Auslauf oder eine andere ange-
schlossene Armatur Wasser gibt. Bei der Entlastung des Boden-
ventils wird die Auslésung des Kontaktes riickgédngig gemacht.
Wie bei der Montage des elrokal (BOB) Ventiles zu verfahren ist,
kann den nachfolgenden Bildern und Anweisungen entnommen
werden.

Bild 1: Steuerkasten

Bei abgenommenem Deckel sind links ein wasserfiihrender Teil
und rechts ein pneumatisch-elektrischer Teil zu erkennen.

Bild 1a: Wasserfuhrender Teil

Oben sind zwei Uberwurfmuttern zum AnschluB an die Wasser-
zuleitung (links) und die Abgangsleitung zur Armatur (rechts).
(Vergl. auch Abb. 5.) Auf der Zuleitungsseite befinden sich ein

Mengenregulierventil und darunter ein Sieb. In der Mitte ist das
Magnetventil. Auf diesem Magnetventil sind die Flachsteckzungen
zum AnschluB des pneumatisch-elektrischen Teiles zu erkennen.
(Der AnschluB fur den Schutzleiter, griin/gelb, ist in der Mitte).
Der Wasserdruck sollte 6 atii moglichst nicht Gberschreiten.

Bild 1b: Pneumatisch-elektrischer Teil

Der pneumatisch-elektrische Teil ist auf einer Kunststoffschale
montiert, die mit 4 Schrauben im Steuerkasten befestigt ist. Der
pneumatisch-elektrische Teil wird durch die drei Kabel mit dem
wasserfiihrenden Teil verbunden. Dazu werden die Kabel auf das
Magnetventil gesteckt. (Der Schutzleiter, griin/gelb, ist in der
Mitte). Die Stromzufuhr ist auf 220 V abgestimmt.

Bild 2: Bodenventil

Der elektrisch-pneumatische Teil im Steuerkasten wird durch
einen Plastikschlauch mit dem Bodenventil verbunden. Der luft-
fuhrende Schlauch, mit einem schitzenden Plastikschlauch Uber-
zogen, wird durch den rechten AnschluBstutzen des Steuerkastens
gefuhrt und auf die sichtbare Schlauchtiille des Druckschalters
gesteckt. Die Plastikummantelung wird mit der oberhalb des Ein-
baukastens befindlichen Klemmverschraubung befestigt. Die

Standardlange des Plastikschlauches ist 2 m und kann in langeren
Abmessungen, ohne Beeintrachtigung der Funktion, geliefert werden.

Bild 2a: Einbau des Bodenventils

Am Einbaukasten des Bodenventils sind seitlich Laschen ange-
bracht, die fiir eine gute Verankerung bei der Einzementierung
des Kastens sorgen.




Bild 3:

Das Luftkissen aus Kautschuk wird so in den Bodenkasten ein-
gelegt, daB der l|uftfihrende Plastikschlauch nicht geknickt wird,
sondern wie abgebildet um den runden Metallkranz flhrt. Die
geringe Einbautiefe von max. 27,5 mm erlaubt die Montage bei
jeder Bodenbeschaffenheit. Das Luftkissen ist nochmals mit einer
Kunststoffplatte wasserdicht abgedeckt und mit einer Nirostaplatte
auf dem Einbaukasten verschraubt. Von auBen kann daher kein
Wasser in den Bodenkasten eindringen.

Bild 4:

Aus der seitlichen Ansicht ist zu erkennen, daB der Abdeckteil
des Einbaukastens verstellbar ist und sich im Rahmen der Ver-
stellbarkeit jeweils der Fliesenebene anpassen |aBt.

Bild 5:

Nach richtiger Montage missen die Anschlliisse entsprechend
dieser Abbildung verlegt sein:

linker AnschluB3 = Wassereintritt 1/,”

2. AnschluB von links = Wasserabgang zur Armatur
= Stromzufuhr 220 V

luftfihrender Schlauch

3. AnschluB von links

rechter AnschluB =
Bild 6:

Im Steuerkasten links befindet sich unterhalb des Anschlusses
der Zulaufleitung die Wasser-DurchfluBregulierung. Nach Loésen
der Schutzkappe kann die DurchfluBmenge mit Hilfe eines

Schraubenziehers eingestellt werden. Nach Einstellung Schutz-
kappe wieder aufschrauben.

65-110

mm




No. 008511 No. 008512
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elrokal (BOB) ist fiir Waschbecken wahlweise mit Stand- oder werden soll, empfehlen wir den Einbau eines thermostatisch
Wandauslauf lieferbar. Die Bestellnummern verstehen sich flr das geregelten Mischventiles aus unserem ,eurotherm“-Programm.
Gerét einschlieBlich Auslauf. Wenn gemischtes Wasser entnommen

elrokal (BOB) laBt sich vielseitig verwenden. Vorstehende Skizze Artikel Nummer fiir elrokal (BOB): 00 85 10

zeigt eine Brauseanlage, in der das Wasser Uber ein Thermo- bestehend aus Bodenventil, Plastikschlauch und Steuerkasten.
Mischventil flir mehrere Brausen vorgemischt wird. Mischventile und Auslaufarmaturen sind je nach Erfordernis ge-
Auf dem Titelbild dieses Prospektes ist eine Trinkbrunnenanlage sondert zu bestellen.

mit elrokal (BOB) erstellt.

Rokal GmbH 4054 Lobberich Postfach 186 Ihr Lieferant:
Telefon (02153) 721 Telex 0854-254

ROKAL

A 12/812 U DTSCH



Ja — so einfach &8t sich der
perlator de luxe

an lhren Armaturen reinigen.

Er besteht aus nur zwei Teilen.

Bei Verunreinigung Siebpatronen
auswechseln und lhr

perlator de luxe ist wieder wie neu.

@/
perlatorde luxe




®
perlatorde luxe

"ROKAL

PERLATOR DE LUXE
009003 Mm22x1 Innengewinde

PERLATOR DE LUXE
009010 R %" Innengewinde

PERLATOR DE LUXE
00 90 13 M 24 x 1 AuBengewinde

PERLATOR DE LUXE, grof3
009012 M27 x1 Auflengewinde

SIEBPATRONE
92 48 53 zu perlator de luxe 009003 und 009013

92 48 60 dto. zu perlator de Luxe groB
92 48 74 dto. zu perlator de luxe %"

®
per‘ ato r d e | u xe nur 2Teile /Einsatzauswechselbar

- 3 -

10er Packung perlator de luxe
mit Innengewinde M 22 x 1 Nr. 0090 08
(Inhalt 10 Stck Nr. 009003)

mit AuBBengewinde M 24 x 1 Nr. 0090 09
(Inhalt 10 Stck Nr. 009013)

5er Packung Siebpatronen

for Art.Nr. 009003 und 009013 Nr. 9292 10
(Inhalt 5 Stck Nr. 924853)

ROKAL GmbH 4054 Lobberich

P1/808 /LS - DT



Komfort im
Badezimmer

Was Sie
dartiber
wissen sollten

ROKAL



Das Streben nach Bequemlichkeit
und Schonheit beim Bau eines
Hauses oder bei der Renovie-
rung der Altbauwohnung be-
schrankt sich bei der Gestaltung
des Badezimmers héaufig auf die
Wahl der Farbe fiir Waschbek-
ken und Kacheln.

Warum wollen Sie auf die An-
nehmlichkeiten einer zeitgema-
Ben Armatur verzichten? Dieses
Heftchen wird IThnen Anregungen
vermitteln, wie Sie Bequemlich-
keit und vor allen Dingen Sicher-
heit durch ROKAL Qualitatsar-
maturen in Bad und Kiiche er-
werben kdnnen.

Wenn wir von Sicherheit spre-
chen, meinen wir nicht die
sichere Funktion unserer Arma-
turen, diese ist selbstverstand-
liche Voraussetzung. Wir denken
an lhre ganz persodnliche Sicher-
heit, z. B. an die Sicherheit vor
Verbrithungen unter der Brause.

Unsere thermostatisch geregelte
Wasser - Mischbatterie »euro-
therm®, hier in einer Brause-
kabine installiert, mischt selbst-
tatig heiBes und kaltes Wasser.
Die gewiinschte Mischwasser-
temperatur wird vor oder wah-
rend der Wasserentnahme an
einer Skala eingestellt. Alles an-
dere besorgt dann ,eurotherm®.

eurotherm”
"ROKAL

00 80 47

70 42 00

210910

Das Gerdt gleicht Druckunter-
schiede zwischen hei und kalt
aus, ja sogar Druckschwankun-
gen werden ausgeglichen. Sie
brauchen nicht mehr die Wasser-
temperatur durch lastiges Nach-
regulieren berichtigen, wenn Sie
ein Brausebad nehmen. Selbst
wenn durch irgendwelche Um-
stande die Kaltwasserzufuhr aus-
fallt, schlieBt ,eurotherm® auto-
matisch auch die HeiBwasserzu-
fuhr. Die Skala kann iibrigens
bei jeder beliebigen Temperatur
blockiert werden.

So sorglos kdnnen Sie mit ,,euro-
therm“ duschen. Das erfrischt
und Sie fiithlen sich wohl.

Die hier abgebildete Installation
einer Brauseanlage besteht aus
den unten gezeigten Armaturen.
Sie brauchen lhrem Installateur
nur die drei Artikelnummern auf-
geben, wenn Sie eine gleiche
Anlage bei sich einbauen wol-
len. Natiirlich sind auch andere
Kombinationen mdglich. lhr Sa-
nitarlieferant berat Sie gern.



Wenn Sie lhre Brauseanlage mit
einer Kopfbrause  ausriisten
mochten, empfehlen wir eine Be-
sonderheit aus unserem Arma-
turenprogramm: den sich selbst
reinigenden Brausekopf ,act-o-
matic“.

»act-o-matic“ Brausekdpfe sind
so entwickelt worden, daB sie
nicht verstopfen koénnen durch
die Ablagerungen des Wassers.
»eurotherm“ und ,act-o-matic“
bieten ein HéchstmaB an Kom-
fort und Sicherheit in lhrem Ba-
dezimmer. Der hier gezeigte
Brausekopf ist mit einem Kugel-
gelenk versehen, so kann der
Brausestrahl in die gewiinschte
Richtung gelenkt werden.

Diese Anlage besteht aus den
nebenstehend abgebildeten Ar-
maturen.

act-o-matic”’
“"ROKAL

00 90 61
»act-o-matic*“ Brausekopf
mit Kugelgelenk

70 42 00
Unterputz-Absperrventil 1/2“
mit Innengewinde

oder

70 42 92
Unterputz-Absperrventil 1/2%
fiir 15 mm Kupferrohr

210910
»eurotherm® mit Vorregulierung
fiir Unterputzmontage, 1/2*



Kipp”
"ROKAL

Von Kopf bis FuBB . . .

Gepflegt sein von Kopf bis FuB
ist fiir Sie eine Selbstverstand-
lichkeit. Der Spiegel mit ,kipp“
ermdglicht es lhnen, sich von

Kopf bis FuB zu spiegeln. Ob
sitzend oder stehend, ganz wie
Sie es wiinschen, sehen Sie sich
im Spiegel mit ,kipp“ - Garnitur.

fiir rechteckige Spiegel
00 86 00 poliert

00 86 01 gold

00 86 03 schwarz

fiir trapezférmige Spiegel
00 86 10 poliert

00 86 11 gold

00 86 13 schwarz
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An den drei Beispielen zeigen
wir lhnen die vielen Einstell-
mélglichkeilen der ,kipp“-Spie-
gel:

Bild A: zeigt den Spiegel pa-
rallel zur Wand fiir Rasur und
make-up.

C

Bild B: ermdglicht die Spiege-
lung der ganzen Figur, wenn
Sie etwas zuriicktreten.

Bild C: kippen Sie den Spiegel
noch schrager. Kritisch betrach-
ten Sie den Sitz der Nylons
oder die korrekte Biigelfalte.

Durch ,kipp“-Garnitur zum All-
zweckspiegel

Nicht in jedem Badezimmer laBt
sich ein groBer Spiegel anbrin-
gen. Praktisch ist es in jedem
Fall, wenn man einen Frisier-
spiegel, wie er iiblicherweise
iber dem Waschbecken zu fin-
den ist, mit einer ,kipp“-Garni-
tur versieht.

Durch den leicht zu montieren-
den Beschlag ROKAL-,kipp“
1aBt sich der Spiegel stufenlos
bis zu einem bestimmten Nei-
gungswinkel nach vorn schwen-
ken. Je nach Spiegelstellung
konnen so samtliche Korperpar-
tien von den FiiBen bis zum
Kopf betrachtet werden. Bei ent-
sprechender Neigung des Spie-
gels und beim Zuriicktreten um
einige Schritte ist auch die Spie-
gelung der ganzen Figur mdg-
lich. In der normalen senkrech-
ten Stellung ist zwischen dem
Spiegel und der Wand geniigend
Abstand, um eine Beschadigung
des Spiegelbelages durch Wand-
feuchtigkeit zu verhindern.

Vor dem mit der ,kipp“-Garnitur
befestigten Spiegel kann die
Dame des Hauses das make-up
und die Haarfrisur auch im Sit-
zen in Ordnung bringen und der
Herr sich von der einwandfreien
Biigelfalte iiberzeugen. Sogar
dem kleinen Junior und der zum
Teenager heranreifenden Tochter
bietet dieser Spiegel beste Ein-
sichtsmdglichkeiten.

Die aus korrosionsbestandigem
Leichtmetall gefertigte Beschlag-
garnitur ,kipp“ ist in den Ober-
flichenausfiihrungen hochglanz-
poliert und in den Eloxalténen
gold und schwarz fiir rechteckige
und trapezformige Spiegel er-
haltlich.



Waschtisch - Einlochbatterie
mit Ablaufgarnitur

Alles mit nur einem Griff!

mischka’
“"ROKAL

Ein-Griff-Mischarmaturen ,,misch-
ka“ sind das stolze Ergebnis ei-
ner jahrelangen harten Entwick-
lungsarbeit im Hause ROKAL.

Mit dieser modernen Armatur
konnen Sie mit nur einer Hand
heiBes, gemischtes oder kaltes
Wasser entnehmen. Wie ange-
nehm [aBt sich jetzt Wasser mi-
schen! Ganz gleich ob in der
Kiiche, am Waschbecken oder
Bidet, in der Brausenische oder
zur Fiillung der Wanne, immer
finden Sie die passende Ein-
Griff-Mischarmatur im reichhal-
tigen ROKAL-Programm.

Fiir den technisch Interessierten:
y,mischka“ Armaturen sind mit
den gleichen Oberteilen (so
nennt man den Betatigungsme-
chanismus) fiir die Offnung und

Absperrung ausgeriistet, wie her-
kémmliche Armaturen. Das be-
deutet ein HochstmaB an Be-
triebssicherheit. Die Mischung
des Wassers erfolgt durch ein-
faches Schwenken des Kopf-
stiickes: nach links = heiB, nach
rechts = kalt. Zwischen den bei-
den Anschlidgen liegt ein groBer
Schwenkbereich, in dem stufen-
los gemischtes Wasser einge-
stellt werden kann.

Das auch bei herkommlichen Ar-
maturen eingebaute Oberteil ga-
rantiert die funktionssichere und
riickschlagfreie Bedienung dieser
Armatur.

Und das miissen Sie wissen:
»mischka“ Armaturen sind beson-
ders gerauscharm.

dies ist nur ein Auszug aus dem
Ein-Griff-Armaturen-Programm

052070

Spiiltischbatterie mit Schwenk-
auslauf und seitlicher Geschirr-
brause mit Nylonbiirste

09 26 00

Wandbatterie mit festem Auslauf,
in den verstellbaren Exzenter-
Anschliissen sind Vorregulierven-
tile enthalten

07 21 51

Brausebatterie mit Schlauchbrau-
segarnitur bestehend aus ver-
stellbarer Handbrausehalterung,
Metallschlauch 150 cm lang und
schwarzer Kunststoffhandbrause
06 21 43

Wannenfiill- und Brausebatterie
mit Gleitbrausegarnitur beste-
hend aus Gleitrohr 130 cm lang
mit verstellbarer Handbrausehal-
terung, Metallschlauch 150 cm
lang und schwarzer Kunststoff-
handbrause

06 21 47

Wannenfiill- und Brausebatterie
wie vor aber mit 60 cm langem
Gleitrohr und 125 cm langem
Metallschlauch



Bei der Entwicklung eines wir-
kungsvollen Strahlreglers leiste-
te ROKAL Pionierarbeit. Viele
Millionen ,perlator“ Strahlregler
gibt es heute in aller Welt. Zahl-
reiche Nachahmungen kdnnen
Wirkung und Leistung des ,,origi-
nal-perlator“ nicht erreichen. Die
Widerstande im ,perlator® sind
so gering, daB selbst Gasgeyser
einwandfrei anspringen, wenn
die angeschlossene Armatur mit
»perlator“ versehen ist. Alle RO-
KAL-Armaturen und auch viele
Armaturen unseres Wettbewerbs
werden mit dem ,perlator de
luxe® geliefert.

sperlator de luxe“ verhindert
nicht nur das Spritzen des Was-
serstrahles. Er hélt die Unrein-
heiten des Wassers zuriick. ,per-
lator de luxe“ besteht aus nur
zwei Teilen. Er ist leicht zu rei-
nigen. Der Siebeinsatz ist aus-
wechselbar und eine Dichtung
kann nicht verloren gehen, weil
der ,perlator de luxe“ keine
Dichtung hat. Der Kunststoffsieb-
einsatz dichtet gleichzeitig die
Verbindung zum Auslauf der Ar-
matur ab.

Achten Sie auf den Namen ,per-
lator“. Nur die mit diesem Namen
gezeichneten Strahiregler sind
die Original ,perlatoren“. ,per-
lator de luxe“ erhalten Sie bei
lhrem Fachhéandler mit Innen-
oder AuBengewinde, auch Ersatz-
Siebpatronen kdnnen Sie dort
beziehen.

®
perlatorde luxe

"ROKAL

00 90 03

92 48 53

00 85 11

¥ . ¥

Ein leichter Druck mit dem
FuB geniigt und sofort flieBt
das Wasser.

Sauber und hygienisch ist diese
FuBbetatigungsanlage

Zu den elektrisch betatigten Ar-
maturen gehort auch diese FuB-
betitigungsanlage ,BOB“ aus
dem Hause ROKAL. Der Wasser-
zufluB wird durch leichten Druck
auf das Bodenventil betatigt. Die
Zufuhr wird wieder abgesperrt,
wenn das Bodenventil entlastet
wird.

Bodenventil und Einbaukasten
sind durch einen Plastikschlauch
miteinander verbunden. Durch
den FuBdruck auf das Boden-
ventil wird mittels der im Plastik-
schlauch befindlichen Luft ein
elektrischer Kontakt ausgeldst,
der die Funktion bewirkt. Luft
und Elektrizitat garantieren, daB
eine Verkalkung durch das Was-
ser nicht moglich ist, somit ist
die Betriebssicherheit insbeson-
dere des Bodenventiles gewahr-
leistet.

Der Anwendungsbereich ist so
vielseitig, daB wir hier nur eini-
ge Beispiele nennen kénnen. Der
Einbau empfiehlt sich in Kran-
kenhdusern, Laboratorien, Brau-
seanlagen (in Verbindung mit
Brausekopfen statt dem hier ge-
zeigten Auslauf am Waschbek-
ken) ferner fiir Trinkbecken in
Schulen u.v.a.

armaturen
"ROKAL




Das ist nicht zu iiberbietender
Komfort

Eine Spitzenleistung aus dem
Hause ROKAL

Fiir besonders hohe Anspriiche
hat ROKAL eine elektronisch
betdtigte Armatur  entwickelt.
Uber dem Waschbecken befin-
det sich nur der Auslauf. Die Ab-
lageflache des Beckens ist vdllig
frei.

Diese Armatur ,elrokal“ gibt Was-
ser, wenn die Hand in die Ndhe
des Auslaufes gebracht wird.
Eine gleiche Handbewegung
schlieBt den WasserzufluB wie-
der. Das ist die hygienische Art,
Wasser zu entnehmen, ohne die
Armatur zu beriihren.

Diese Armatur eignet sich in Ver-
bindung mit dem thermostatisch
geregelten Mischventil ,euro-
therm“ zur Wassermischung so-
wohl fiir die Installation im me-
dizinischen Bereich als auch fiir
den privaten Sektor, wenn Wert
auf eine exklusive Armatur ge-
legt wird.

armaturen
"ROKAL

00 85 90

Im Abstand von ca. 2—5 cm
die Hand am Auslauf vorbei-
fiihren und das Wasser flieBt
augenblicklich.

Die elektronisch betatigte Arma-
tur ,elrokal“ besteht aus den
nebenstehend gezeigten Teilen.
Der Einbaukasten mit Wasser-
und Elektroteil wird mittels des
beigefiigten Rohres und Kabels
mit dem Auslauf verbunden und
der AnschluB an Wasser und
Strom hergestellt. Ausfiihrliche
Einbauanweisungen liegen den
Geraten bei.

Fiir die Installation kann jedes
handelsiibliche Waschbecken ge-
wahlt werden. Es ist lediglich
die Stromzufuhr bis zum Einbau-
kasten vorzusehen. (220 V)

Um heiBes, gemischtes oder kal-
tes Wasser entnehmen zu kon-
nen, empfehlen wir eine Thermo-
mischbatterie ,eurotherm®. Nur
wenn schon anderweitig vorge-
mischtes Wasser oder nur kal-
tes Wasser entnommen werden
soll, eriibrigt sich der Einbau ei-
nes Mischventiles.

210910
eurotherm Unterputzbatterie 1/2“
mit Vorabstellventilen



Natiirlich bietet ROKAL auch ein
umfassendes Programm an her-
kémmlichen Armaturen, die sich
durch Formschonheit und zweck-
maBige Konstruktion seit liber
40 Jahren bewdhren. Weitere
Modelle zeigt Ihnen lhr Sanitér-
handler gern.

304183

Wannenfiill- und Brausebatterie,
Brausegarnitur mit Auflegegabel

354158

Wannenfiill- und Brausebatterie,
Brausegarnitur mit verstellbarer
Handbrausehalterung

36 41 41

Brausebatterie 14

mit Gleitbrausegarnitur
bestehend aus Gleitrohr 130 cm
lang mit verstellbarer
Handbrausehalterung, schwarzem
Kunststoffschlauch 150 cm

und schwarzer Handbrause

36 4145

dto. mit Gleitbrausegarnitur
bestehend aus Gleitrohr 60 cm
lang mit verstellbarer
Handbrausehalterung, schwarzem
Kunststoffschlauch 125 cm und
schwarzer Kunststoffhandbrause

36 41 60

Brausebatterie 4,“

mit Schlauchbrausegarnitur
bestehend aus sechseckiger
Handbrausehalterung, schwarzem
Kunststoffschlauch 125 cm und
schwarzer Kunststoffhandbrause

594113
Standventil 1/,*
mit Perlator, blau

594213
dto. rot

614113

Wandbatterie 15

mit Perlator, verdeckte
S-Anschliisse

30 4183 35 4158
36 4141
36 4145 36 4160

59 4113
5942 13

614113

40 4101 434277
S
°
242
54 4113 4242 21
524720 54 40 13

404101
Spiiltischbatterie mit Schwenk-
auslauf

434277

Spiiltisch - Einlochbatterie  mit
Schwenkauslauf und seitlicher
Geschirrbrause mit Nylonbiirste

544113

Einlochbatterie 1/,“

mit niedrigem Auslauf und Perla-
tor, mit versenkbarer Kette

4241 21

Spiiltisch-Schwenkventil 1,“
Schwenkauslauf 190 mm mit Per-
lator, blau

42 42 21
dto. rot

524720

Einlochbatterie fiir Waschtisch
oder Spiiltisch mit Kettenhalter-
Ose

54 4013
Einlochbatterie fiir Waschtisch
mit Ablaufgarnitur



In diesem groBen Werk werden ROKAL-Armaturen gefertigt. Nur einen kleinen Teil des Armaturen-
programmes konnten wir lhnen vorstellen. Wir glauben aber, lhnen iiber die auf dem Markt be-
findlichen Neuheiten aus unserem Programm einen guten Uberblick verschafft zu haben und hoffen,
Ihr Interesse fiir eine qualitativ hochwertige Armatur geweckt zu haben.

ROKAL :el lhrem Fachhéndler: ]

Armaturen

auch fir Sie!

L
R 0 KAL Rokal GmbH 4054 Lobberich
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ROKAL Oberteile

sind richtig
abgedichtet...

&
O
G das sind die

uberzeugenden
Vorteile:

Spindel Jiast :
(mit Trapezgewinde) Der Q-ng im ROKAL“-Obertell
verhindert jegliche Beruhrung
der Spindel mit Wasser.
. Er dichtet den Funktionsbereich
Exzenterbefestigung der Spindel so ab, daR das Fett
stets erhalten bleibt.
Die immer gefettete und mit einem
Griff Trapezgewinde versehene
(auswechselbar) Spindel garantiert geringen
Verschleil3, langere Haltbarkeit.
So werden ROKAL-Oberteile
schon seit Jahren abgedichtet...
so werden sie auch in Zukunft
abgedichtet.
Die Anbringung des O-Ringes
ist funktionsgerecht und
betriebssicher.
Sie hat sich bewahrt.

0O-Ring

Pentalitdichtung

© @

©
4
5

ROKAL GMBH
4054 LOBBERICH
Telefon: 721
Fernschr.: 0854-854

DE/FS/4/64/GR 1



Es ist vorteilhaft, fiir jede Wohnung

i

-
s
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eine Absperrmoglichkeit zu haben!

Im modernen Wohnungsbau wird die Méglichkeit angestrebt,

die Wasserzuleitung fir jede Etage individuell absperren

zu kénnen. Nach der DIN-Vorschrift 1988 soll u.a. jede
Etagenleitung einzeln absperrbar und entleerbar sein.

In den meisten Bauten mit mehreren Etagen werden deshalb

Unterputz-Durchgangsventile installiert.

Wir haben, diesen Anforderungen entsprechend, ein
kombiniertes Unterputz-Durchgangsventil entwickelt. Dieses
Etagenabsperrventil tbernimmt neben der Absperrung noch zwei
wichtige Funktionen, denn Schmutzfangsieb und Entleerungsventil
sind darin enthalten.

Die Einbautiefe des Etagenabsperrventiles ist verstellbar.

Etagenabsperrventil

"ROKAL




Es ist darauf zu achten, dass das Etagenabsperrventil
entsprechend dem aufgepressten Pfeil in Durchflussrichtung

eingebaut wird.

Die nachstehenden Erlauterungen werden Sie von der

Zweckmassigkeit des Etagenabsperrventiles iiberzeugen.

ROKAL - Etagenabsperrventil Nr. 75 90 00 erfiillt
folgende Aufgaben:

1. Absperrung der Etagen-Zulaufleitung.

Ein eingebautes Schmutzfangsieb fangt Schmutzteilchen der
Wasserleitung auf. Heisswassergerate, Thermomischventile und

perlatoren sind vor Verstopfung und Verunreinigung geschiitzt

Bei Reinigung des Schmutzfangsiebes verhindert ein

Rickschlagventil die ungewollte Entleerung der Etagenleitung.

Bei Betatigung des Entleerungsventils wird das
Rickschlagventil heruntergedriickt, die Etagenleitung kann

entleert werden.

Nr. 75 90 00 3/4"

R 3/4"
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Rokal GmbH 4054 Lobberich Postfach 186
Telefon (02153) 721

ROKAL

zu beziehen durch:

A 7/706 FS



ROKAL

I I MODELL-EISENBAHN

»

verniinftigen GroBe

Um an einer ROKAL-Modellbahn SpaB zu haben,

...die Modellbahn mit der

miissen Sie nicht gleich ein ganzes Zimmer opfern.
Sie ist so entwickelt worden, daB sie bereits auf
einem Tisch die interessantesten Gleiskombinatio-
nen zuldBt. Daher die Bezeichnung TT = table top

(Tischplatte). Haben Sie mehr Raum zur Verfiigung,
macht sich die raumsparende GréBe genau so niitz-
lich: Sie kénnen diesen Raum besser ausnutzen.
Mit mehr Gleisen, mehr Weichen, mehr Ziigen.

501103
ROKAL-Giiterzug-Packung ,prima ¢
(komplett mit Transformator)

DM 49,—

Die prima |-Packung enthélt eine komplette, fahr-
bereite Modellbahn. Allen ROKAL-Freunden présen-
tieren wir mit dieser prima I|-Anlage ein Produkt

501105
ROKAL-Personenzug-Packung
(mit Mehrzug-Transformator)
Unsere Personenzug-Packung enthilt eine komplette,
fahrbereite Modellbahn. Als Gegenstiick zur prima
I-Glterzugpackung ist sie reichhaltig ausgestattet
und bietet geradezu ideale Ausbaumaglichkeiten.

DM 70, —

Mit dem ROKAL-Ausbauprogramm kon-
nen Sie die Gleis-Ausstattung der Zug-
packungen 501103, 501105 und 501107
nach und nach wirkungsvoll ergénzen.

501045
Elektrische Schnellfahrlokomotive TEE

Modell der Baureihe E 03 der DB.

6achsig, Achsenfolge Co.Co. - 3 Achsen Uliber Zahn-
rader durch den bewéhrten ROKAL-Einheitsmotor
angetrieben. 4 Haftreifen zur Erhéhung der Zug-
kraft. An den Stirnseiten je 3 Scheinwerfer mit
Lichtwechsel entsprechend der Fahrtrichtung. Dreh-
gestelle aus hochwertigem ZinkdruckguB.

Gehaduse aus schlagfestem Kunststoff. In den Origi-
nalfarben vorbildtreu lackiert. Vollautomatische neu
verbesserte ROKAL-Kupplung. 2 federnde Dach-
stromabnehmer flir einen echten Oberleitungsbe-
trieb_ermdglichen einen einwandfreien unabhangi-
gen Zweizugbetrieb.

Stromabnahme: ca. 4 Watt, LiP 164 mm, Hohe 0
SO: 61/50 mm, Gewicht 310 g.

makelloser Wertarbeit: vorbildtreu und von héchster
Prazision!

|-Packung

Die betriebsfertig ausgestattete prima

enthalt:

1 Tenderlok, dreiachsig, mit 3 beleuchteten Stirn-
lampen

1 Kesselwagen

1 Guterwagen / offen

1 Giterwagen / geschlossen

1 Fahrregler 500051 mit Einknopfbedienung zur
Fernsteuerung von Geschwindigkeit und Fahrt-
richtung

Transformator flir NetzanschluB

Gleisoval fiir Tischaufbau
ROKAL-Fahrdienstleiter
ROKAL-Modellbahnblichlein

R AR

Besondere Erwahnung verdient der zur Grundaus-

stattung gehdérende Mehrzug-Transformator, mit

dem Sie 2 Ziige in Betrieb nehmen kénnen.

Die betriebsfertig ausgestattete Personenzug-Pak-

kung enthalt:

1 Tenderlok, dreiachsig mit 3 beleuchteten Stirn-
lampen

1 Packwagen 501281

501259
TEE-GroBraumwagen

e —

501260 DM 9,50
TEE-Abteilwagen

LB

- 7w

¥ MV

Personenwagen 501280

Fahrregler 500051 zur Fernsteuerung von
Geschwindigkeit und Fahrtrichtung
Mehrzugtransformator 500018

Gleisoval flr Tischaufbau
ROKAL-Fahrdienstleiter

- N

ko

DM 9,50

Schnellzugwagen 1. K.

s ——

501256
Reise;qg—Gepéckwagen

501257
D-Zug-Schlafwagen (DSG)



ROKALTT - vorbildtreu bis ins kleinste Detail.

501164 DM 40, — 501028
Personenzuglok mit Tender Schwere Glterzug-Tenderlok

500626 500625

DM 9,50 DM 7,—
Licht- Licht-
vorsignal hauptsignal

501017 DM 35, —

OLD TIMER-Tenderlokomotive T 3 Diesel-Lokomotive V 200

Modellgleis-Sortiment 502113 DM 3, — 502134 DM 0,70
Vollprofile aus Neusilber nach NEM-Normen Schaltgleis, 55 mm lang '/s gebogenes Gleis, 572 mm ¢,
aufgebaut 502119 DM 2,20 /32 Kreis
502101 DM 0,80 Mechanisches Entkupplungsgleis mit Modellgleise fiir den Parallelkreis im
/1 gerades Gleis, 220 mm lang Abdriicksignal Abstand von 44 mm:
502102 DM 0,75 502120 DM 0,80 502151 DM 0,90
/2 gerades Gleis, 110 mm lang Modell-Prellbock /1 gebogenes Gleis, 660 mm ¢,
502104 DM 0,70 502131 DM 0,80 /s Kreis
/s gerades Gleis, 55 mm lang /1 gebogenes Gleis, 572 mm ¢, 502152 DM 0,75
502105 DM 1,20 /s Kreis /2 gebogenes Gleis, 660 mm ¢,
Ubergangsgleis, 110 mm lang 502132 DM 0,75 /16 Kreis
502106 DM 0,75 /2 gebogenes Gleis, 572 mm @, 502154 DM 0,70
Ausgleichgleis, 119 mm lang /6 Kreis :54 gebogenes Gleis, 660 mm ¢,

32 Kreis

500317 DM 8, — 500325 DM 10, — 500314 DM 8,-—
Schotterwagen Dreiachsiger 6-t-Diesel-Kranwagen GroBraum-Glterwagen

500219 DM 6,50 500203 DM 4,50 500255 DM 6,50
ARAL-Kesselwagen offener Gliterwagen Gepackwagen mit Schiebetliren
Modellweichen . 502182 DM 13, —
N T LIy Ermattich bel:
Modell-Handweiche rechts mschalter
502162 DM 6,— 501681 DM 2, -
Modell-Handweiche links Wechseltaster mit gelbem Stell-
hebel fiir Elektroweichen
502183 DM 11,50 502191 DM 4
Modell-Elektroweiche rechts M dBlEK B s ing fochts e
502184 DM 11,50 502192 9 DM 4
Modell-Elektroweiche links Mods X ateung: links T
50.2181 .DM 13, — Der Kreuzungs- wie auch der
Un’r:ltersal'-tMnglIt;Eluet:trlr'xové?A%hcﬁigem Weichenwinkel betragt 22°, 30.
rechts, mit eingeba ;
Umschalter 500953 DM 0,30

Universal-GleisanschluBklemme
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Mit dem ROKAL-Ausbauprogramm koénnen Sie die Gleis-Ausstattung der
Zugpackungen 01103, 01105 und 01107 wirkungsvoll erganzen.

Signal Nr. 00625 wird mit Hilfe der Uni-
versal-Modellweiche Nr. 02182 geschaltet.

—e—dboosss ;

ST b = 206 |02183

Nr.01311 (grin)
Stck. Nr.

Die nebenstehende Zeich-
nung zeigt lhnen die Gleis-
Grundausstattung (weiB),
kombiniert mit den 3
Gleis-Erganzungspackun-
gen 01309 (rot), 01310
(blau), 01311 (griin).

Aber auch schon ein oder
zwei  Ausbaupackungen
bieten interessante Mdg-
lichkeiten. Probieren Sie’s
einmal aus. Wir haben
die Zeichnungen farblich
so angelegt, daB Sie ge-
nau erkennen konnen,
wieviel Gleise und Wei-
chen Sie mit jeder Aus-
baupackung dazubekom-
men. Viel SpaB!

00953

Erganzungspackung
Nr. 01309 (rot)

Stck. Nr.

02101 a
02102 b
02132 i
01681
02183
02120

Erganzungspackung Erganzungspackung

Nr.01310 (blau)
Stck. Nr.

02183
02101 a
02102 b
02151 p1
01679

02182
02183
01681
02101 a
02132 i
00625




Gleisplan
Nr.415

GroBe der Anlage:
160 x 105 cm

Einzelteile der
Anlage:

Stck. Nr.

12 02101 a
10 02102 b
02104 ¢
02106 d
02110
02131 k
02132 |
02134 m
02151 p1
02120
02183
02184

00003
00051
01681
01682
01683
01679
00625
00953
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Gleisplan zu Anlage Titelbild




Universal-Weiche mit einpoligem Umschal-
ter ermdglicht gleichzeitige Schaltung von
Weiche und Signal ohne Verwendung eines
Relais.

Gleisplan
Nr.436

GroBe der Anlage:
190 x 95 cm

Einzelteile der
Anlage:

Stck. Nr.

23
5
4
8
1
8
2
1
2
1
1
2
2
3
2



Gleisplan
Nr.437

GroBe der Anlage:
175 x 85 cm

Einzelteile der
Signale Nr. 00625 werden gleichzeitig mit Anlage:
Hilfe der Universal-Modellweiche Nr. 02182 Stck.  Nr.
geschaltet.

PG X i G R ¢ -LN—LQ—*—‘QQQNB

T
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-

Alle Zubehorteile (Hauser,
Baume etc.) fiir die ROKAL-
12-mm-Spurbreite stellen die
Firmen Faller, Vollmer, WIAD,
VAU-PE, Merten u. a. her.

otesr |o=—="|[s. 2]

01681 |O—="|[¢% ]




b 02184 [208 =
| 11

Signale Nr. 00625 werden gleichzeitig mit
Hilfe der Universal-Modellweiche Nr. 02181
geschaltet.

a 00953

@

Gleisplan
Nr.438

GroBe der Anlage:
180 x 100 cm

Einzelteile der

Anlage:
Stck.

Nr.

29
9
1
4
2
2
2
9
4
7
7
1
2
5
1
2
2

4
U
2

02101 a
02102 b
02104 ¢
02106 d
02110
02119
02120
02131 k
02132 i
02151 p1
02152 p
02181
02182
02184

00003
00051
01679
00953
01681
00625



Gleisplan
Nr.439

GroBe der Anlage:
. 165 x90cm

Signale Nr. 00625 werden gleichzeitig mit
Hilfe der Universal-Modellweiche Nr. 02182 ;
Einzelteile der

geschaltet. —
, Anlage:
‘ e AR Stck. Nr.

02101 a
02102 b
02104 ¢
02106 d
02110
02113
02119
02120
02131 k
02132 i
02151 pi
02182
02183
02184

01681
00625
01682
01683
01679
00953
00003
00051

-
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Signal- und Weichenschaltung
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ROKAL-Lichthaupt- und Lichtvorsignal in Parallel-Schal-
tung mit Zugbeeinflussung und Hinzuschaltung des ROKAL-
Langsamfahrwiderstandes 00062 sowie des Streckengleich-
richters 00061.

Der ROKAL-Langsamfahrwiderstand vermindert ohne
Betatigung des Fahrreglers automatisch die Geschwindig-
keit des Zuges bei Warnstellung des Vorsignals 00626 bis
zum Halt vor dem Hauptsignal 00625.

Bei freier Fahrt wird die Langsamfahrstrecke automatisch
Uberbrickt, und der Zug kann dann mit gleichbleibender
Geschwindigkeit die auf ,grin“ stehenden Signale pas-
sieren. Der eingebaute Streckengleichrichter 00061 ermég-
licht das Durchfahren der Blockstelle in Gegenrichtung,
unabhéngig von der Schalthebelstellung und ohne Vermin-
derung der Fahrgeschwindigkeit.

I I 1
-
| | I

“l

01663 |m=——|[0 4]
01682 |—0

Vollautomatische Zweizug-Steuerung mit Zugwechsel in
Verbindung mit Schaltgleisen, Universalweichen und Tages-
lichtsignalen.

Hierbei handelt es sich um einen fahrtrichtungsabhéngi-
gen Zweizugbetrieb mit Signalanzeige, wobei ein Zug einen
anderen steuert; d. h., Uberfdhrt Zug A ein Schaltgleis,
setzt sich Zug B in Bewegung, und Zug A halt an. Dieser
Vorgang wiederholt sich in umgekehrter Reihenfolge.




Haben Sie
DruckguBfragen?

Fragen Sie




1.
@ Zink-
Legierungen

Als Fertigungsart der spanlosen Formgebung ermdglicht es
das DruckgieBverfahren, auf kiirzestem Wege von der flissigen
Nichteisen-Metall-Legierung zu einem nahezu einbaufertigen
Werkstiick zu gelangen. Fir die rationelle GroB- und GroBt-
serienfertigung sind ROKAL-DruckguBteile in fast allen Indu-
striezweigen einsetzbar. |hre gleichméaBig hohe Genauigkeit,
die Einhaltung enger MaBtoleranzen und ihre gute Oberflachen-
beschaffenheit sichern wirtschaftlich optimale Bedingungen in
der Verwendung. Die rasche Herstellung groBer Stiickzahlen
aus der vorhandenen DruckgieBform, verbunden mit gréBter
Werkstoffersparnis der GuBteile gegeniiber anderen GieBver-
fahren, bieten unseren Kunden wesentliche Vorteile. Die Még-
lichkeit des EingieBens (Mischbauweise) von Buchsen, Bolzen,
Gewindestiften usw. aus Eisen- oder anderen geeigneten me-
tallischen bzw. nichtmetallischen Werkstoffen verbindet die Vor-
teile des geringen Gewichtes von DruckguBteilen mit ggf. ge-
forderten funktionellen Beanspruchungen.

ROKAL

Druckguf3

Fiir weitere Informationen (ibersenden wir lhnen gerne unsere
Broschiire ,ROKAL-DruckguB”. AuBerdem steht |lhnen unser
technischer Beratungsdienst jederzeit zur Verfligung.




2. 3.
Aluminium- Magnesium-
Legierungen Legierungen




Entwurf und Konstruktion

Bei allen Fragen des werkstoff-, gieB-,
funktions- und beanspruchungsgerech-
ten Konstruierens von DruckguBteilen
stehen wir lhnen zur technischen Be-
ratung zur Verfigung. Ubersenden
Sie uns bitte |hre Zeichnungen oder
Muster. Wir schlagen |hnen dann die
Werkstlickausflihrung vor und bertck-
sichtigen dabei wirtschaftlich optimal
lhre Winsche und die verfahrens-
technischen Moglichkeiten des Druck-
gieBens.

Werkzeugherstellung

Nur eine von geschulten Fachkréaften
mit groBter Genauigkeit aus Warmar-
beitsstdhlen hergestellte DruckgieB-
form gewahrleistet maBgenaue, aus-
tauschbare und einwandfreie Druck-
guBteile der spéateren Serie. Zur Her-
stellung der GieBwerkzeuge verfligen
wir auBer den Ublichen Werkzeugma-
schinen lUber modernste funkenerosive
Bearbeitungseinrichtungen, vollauto-
matisch arbeitende und manuell be-
diente Kopierfrasmaschinen sowie
Fras- und Bohrwerke.

DruckgieBerei

Als DruckguBwerkstoffe kommen nur
analysenreine Legierungen zur Ver-
arbeitung. Standige Kontrollproben
geben unseren Kunden und uns die
Gewahr der einwandfreien Legierungs-
zusammensetzung. Durch o6lhydrauli-
sche, schnellaufende Warm- und Kalt-
kammerdruckgieBmaschinen neuester
Bauart mit SchlieBkraften zwischen 10
und 600 t sind wir in der Lage, dinn-
wandige und komplizierte DruckguB-
teile hoher Gute herzustellen. Das Ent-
fernen der Angiisse, der Trenngrate
usw. von den DruckguBteilen erfolgt
durch schnellaufende Entgratpressen
und an Kontaktschleifmaschinen. Grat-
reste werden in Rotations- und Vibra-
tions-Gleitschliffanlagen (Trowal und
Roto-Finish) beseitigt.



Mechanische Bearbeitung

ROKAL-DruckguBteile erfordern infol-
ge der prazis gearbeiteten Werkzeuge
wenig spanabhebende Bearbeitung.
Auf Kundenwunsch liefern wir Zink-,
Aluminium- und MagnesiumdruckguB-
teile mechanisch einbaufertig bearbei-
tet und ggf. Bauteile serienmaBig funk-
tionsfédhig montiert. Hierzu stehen Son-
dermaschinen und Vorrichtungen zur
Verfugung.

Galvanik

Wenn erforderlich, nehmen wir eine
Oberflachenveredelung unserer Druck-
guBstiicke vor, um funktionelle Anfor-
derungen zu erflllen (z. B. durch Auf-
bringen hochverschleiBfester Hart-
chromschichten), die Korrosionsbe-
standigkeit zu erhéhen und/oder um
besondere dekorative Wirkungen zu
erzielen. DruckguBstiicke aus Zinkle-
gierungen galvanisieren wir nach den
bekannten Verfahren durch Verkupfern,
Vernickeln (Doppel-Nickel-Schichten)
und Verchromen (ggf. Doppel-Chrom-
Schichten).

Kontrolle

Vom Einsatz der Rohstoffe bis zum
Versand unterliegt die Herstellung der
ROKAL-DruckguBteile in jeder Ferti-
gungsstufe eingehenden Kontrollen.
Moderne Prufmethoden und -geréate
sowie eine Ubergeordnete zentrale
Kontrollstelle sichern ein hohes und
objektives MaB an Fertigungsgenauig-
keit und damit

ROKAL-QUALITAT.
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Rokal GmbH

4054 Lobberich
Postfach 186
Telefon 02153 -721
Telex 0854-254
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Rokal GmbH

4054 Lobberich
Robert-Kahrmann-StraBe 12
Postfach 186

Telefon (02153) 721

Telex 0854-254

Qualitats-Druckgul3

maBgenau in gleichbleibender Giite fiir die rationelle
GroB- und GroBtserienfertigung. Kann bei bester
Oberflachenbeschaffenheit unter wirtschaftlich opti-
malen Bedingungen in samtlichen Industriezweigen
eingesetzt werden.

Wir liefern:

1. Zink-DruckguB

aus Feinzinklegierungen nach DIN 1743 Blatt 2 und
garantieren die darin festgelegten Qualitatsanforde-
rungen als Mitglied des Reinheitszeichenverbandes
Zink-DruckguB e. V.

2. Aluminium-DruckguB
aus Legierungen nach DIN 1725 Blatt 2

3. Magnesium-DruckguB
aus Legierungen nach DIN 1729 Blatt 2




Im Jahre 1914 wurde in Dusseldorf die Firma Robert
KAHRMANN & CO. handelsgerichtlich eingetragen.
1927 wurde ihr Sitz nach Lobberich verlegt, um hier
die Herstellung und den Vertrieb von sanitéaren Arma-
turen zu betreiben. Unter der zielbewuBten Leitung
von Robert Kahrmann entwickelte sich das Unter-
nehmen zu einem bedeutenden und angesehenen
GuB- und Armaturenwerk. Infolge der hohen Qualitat,
die in der Fertigung besonders angestrebt wurde,
finden die Erzeugnisse auf den in- und ausléandischen
Markten eine ausgezeichnete Wertschatzung.

Nach dem letzten Kriege wurde das Produktions-
volumen infolge einer wesentlichen Erweiterung der
bereits seit 1933 laufenden Fertigung von Autozube-
hér fir den Bedarf wichtiger Firmen der Automobil-
Industrie erhdht. Durch das damit verbundene erheb-
liche Ansteigen der Produktionsmenge wurde eine
laufende Ausweitung der Betriebsanlagen notwendig,
die auch heute noch keinen AbschluB gefunden hat.
Alle Neubauten wurden nach neuzeitlichen Gesichts-
punkten errichtet.

Die Belegschaft erhielt mit vorbildlichen Arbeits-
platzen gute Voraussetzungen fiir die zu leistende
Wertarbeit.

Die modern eingerichtete GieBerei — als Kernzelle
des Unternehmens — verarbeitet Aluminium-, Zink-
und Magnesiumlegierungen nach dem DruckgieBver-
fahren als KundenguB sowie fiir den Eigenbedarf und
Messing-Legierungen nach dem KokillengieB- und
WarmpreB-Verfahren fiir die eigene Fertigung. Um
den speziellen Anforderungen des Betriebes zu ge-
nligen, steht ein gut ausgeristeter eigener Werkzeug-
bau zur Verfligung.

Die den mechanischen Werkstatten angegliederten
Schleifereien und galvanischen Abteilungen sind groB-
ziigig und modern eingerichtet und gewéhrleisten eine
sachgemaBe Weiterverarbeitung aller Teile.

Mit zwei vollautomatisch arbeitenden Galvanikan-
lagen und mit Badern zur anodischen Oxidation bis
zu 7,5m Léange ist das Unternehmen in der Lage,
Teile aus Reinstaluminium und seinen Legierungen
zu eloxieren und in gewinschten Farbténen einzu-
farben.

Mit dem 1. Januar 1950 wurde die Firmenbezeichnung
in ROKAL GuB- und Armaturenwerk GmbH und mit
dem 1. Januar 1954 in ROKAL GmbH geéandert, wo-
mit- man sich dem langst zum Begriff gewordenen
Warenzeichen ROKAL anpaBte.

Zur Zeit werden etwa 2100 Mitarbeiter beschéftigt,
das Betriebsgelande umfaBt 100000 m? mit einer be-
bauten Flache von ca. 50000 m?2.

Die Kapazitat der DruckgieBerei betragt ca. 5000

Jahrestonnen Nichteisenmetall-Legierungen.
n







ROKAL

DruckgieBverfahren

Den Grundstein fir das DruckgieBen von Metallen und
ihren Legierungen legte praktisch die Erfindung der
Buchdruckerkunst (1454), denn die hierfur spater in
groBen Mengen bendtigten Drucklettern wurden be-
reits im 18. Jahrhundert aus Bleilegierungen mit Hilfe
einer Kolbenpumpe druckgegossen. Mit dem Beginn
der Industrialisierung und vornehmlich in diesem
Jahrhundert, bedingt durch groBe Stickzahlen an
Werkstliicken gléicher Ausbildung aus Metallegierun-
gen, entwickelte sich das GieBen unter Druck zu
einem heute sowohl technisch als auch wirtschaftlich
vorteilhaften Verfahren der spanlosen Formgebung,
das es aufgrund seines technisch hochentwickelten
Standes erlaubt, hochwertige und verwickelte sowie
gleichbleibend maBgenaue GuBteile herzustellen.
Gekennzeichnet wird dieses Verfahren dadurch, daB
flissiges Metall unter hohem Druck und groBer
Geschwindigkeit in metallische Dauerformen ein-
gebracht und der Druck wé&hrend der Erstarrung
aufrecht erhalten wird. DruckgieBen (altere Bezeich-
nungen SpritzgieBen, PreBgieBen usw.) bedeutete die
Mdoglichkeit, auf kiirzestem Wege vom flissigen Me-
tall zum unter Umstanden nahezu einbaufertigen Bau-
teil (friiher FertigguB genannt) zu gelangen. Seine
Hauptvorteile lassen sich wie folgt zusammenfassen:

1. GleichmaBig hohe Genauigkeit und Einhaltung enger
MaBtoleranzen, dadurch Austauschbarkeit flir Serie
und Ersatzbedarf.

2. Herstellung groBflachiger, sperriger und dinnwan-
diger GuBstlicke, groBte Werkstoffersparnis.

3. Vor- und FertiggieBen von Bohrungen, Schlitzen und
sonstigen Aussparungen sowie Schriftzeichen usw.

4. Hohe Oberflachenglite, formschéne Gestaltungs-
moglichkeit, scharfe Auspragung der Konturen.

5. Geringe Bearbeitungszugaben (sofern uberhaupt
eine spanende Bearbeitung erforderlich ist).

6. Einsparungen bei Montagearbeit und Kontrolle, da
verwickelte Konstruktionselemente, die nach anderen
Fertigungsverfahren aus mehreren Einzelteilen zu-
sammengebaut werden mussen, sehr oft giinstig als
»EinguBstick” herstellbar sind.

7. Méglichkeit der Mischbauweise durch EingieBen von
Buchsen, Bolzen, Gewindestiften und Stanzteilen aus
FeC oder anderen geeigneten metallischen und nicht-
metallischen Werkstoffen.

A

8. Rasche Herstellung groBer Stiickzahlen aus der vor-
handenen DruckgieBform, d. h. kurze Lieferfristen und
kleine Lagerhaltung beim Abnehmer.

9. Betrachtliche Einsparung an Bearbeitungsmaschinen
und Einrichtungen sowie an dem dafir notwendigen
Bedienungspersonal.

Grundsatzlich werden zwei GieBverfahren angewen-
det:

1. Das Warmkammer-DruckgieBverfahren (Bild 1) fur
Zinklegierungen, dessen Prinzip eine sténdig im
Metallbad befindliche (warme) Druckkammer ist.

Bild 1: Prinzip einer DruckgieBmaschine
mit Warmkammer-GieBaggregat.
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Arbeitsablauf zu Bild 1:

Gefiihrt Uber die Saulen (f) schlieBt sich das GieB-
werkzeug (e = bewegliche, h = feste Formhalfte) und
der Druckzylinder (a) bringt die beim GieBvorgang
erforderliche Zuhaltekraft auf. In dem, in den Ofen (c)
eingesetzten Tiegel (0), wird das Metall geschmolzen
bzw. warmgehalten und lauft Uber die seitlichen Boh-
rungen in die Druckkammer (b) des Druckbehélters
(m) ein. Der Kolben (n) wird liber die Kolbenstange (I)
durch die im Druckzylinder (k) erzeugte Kraft ab-
warts bewegt. Hierbei schlieBt er zunachst die seit-
lichen Bohrungen der Druckkammer ab und setzt das
darin befindliche Metall unter Druck, das so in den
Formhohlraum schieBt. Nachdem die Form gefullt ist,
wird sie geoffnet und das erstarrte GuBstlick ber die
Auswerfer (g) ausgeworfen.



2. Das Kaltkammer-DruckgieBverfahren (Bild 2) fur
Aluminium-und Magnesiumlegierungen, dessen Haupt-
merkmal eine nicht beheizte (kalte) Druckkammer ist,
in die das flissige Metall aus einem von der Maschine
unabhangigen Warmhalteofen manuell oder maschi-
nell eingefillt und mittels eines Druckkolbens in den
Formhohlraum gedriickt wird. Das Verfahren bietet
bei der Fiullung des Formhohlraumes u. a. den Vorteil,
Metall hoherer Viskositat und niedrigerer Temperatur
zu verarbeiten, da die auftretenden hohen Drlicke das
GieBmetall zusatzlich im Anschnitt verflissigen und
mit entsprechend hoher Geschwindigkeit in den Form-
hohlraum eintreten lassen. Somit Ausfillung dinner
Querschnitte und vom AnguB entfernt liegender Par-
tien, stetige Druckausibung auf das erstarrende
Metall, Verminderung der Porositat (Beschrankung
der Lunker, Hohlraume und Luft- oder Gaseinschliisse
auf ein MindestmaB) und Erhéhung der Druckdichtheit.

GieBvorgang (dargestellt in Bild 2):

1. Bei geschlossener Form wird das Metall in die
Druckkammer gefullt.

2. Der hydraulisch betatigte Kolben driickt das Metall
durch EinguB und Anschnitt in den Formhohlraum.

3. Die Form offnet sich, der Kolben geht in die Aus-
gangsstellung zurtick, der Kern wird ausgefahren.

4. Die Auswerferstifte stoBen das GuBstick aus, gehen
wieder zuriick, der Kern wird eingefahren, die Form
wird geschlossen.

a) mit waagerecht angeordneter Druckkammer

%

Bild 2: Prinzip des Kaltkammer-DruckgieBverfahrens

b) mit senkrecht angeordneter Druckkammer

a
i

Druckkolben
Druckkammer
Form

Kern

= Auswerferstifte
Gegenkolben
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Vakuum-DruckguB
ist eine Verfahrenstechnik, bei der wir ggf. zuséatzlich
zu den im DruckguB erforderlichen EntliftungsmaB-
nahmen eine weitere Luftabfuhr durch Evakuierung
des Formhohlraumes vor dem Einstromen des Me-
talles vornehmen. Dieses Verfahren bietet eine erheb-
liche Verminderung der GuBporositat und erhéht ins-
besondere die Druckdichtheit sowie die allgemeine
Dichte des Gefliges der bei uns hergestellten Druck-
guBteile.
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Bild 3:

Moderne Warmkammer-DruckgieBmaschine,
150 t SchlieBkraft

Bild 4:

Kaltkammer-DruckgieBmaschine mit waagerecht
angeordneter Druckkammer,
600 t SchlieBkraft




ROKAL
DruckguB-Werkstoffe

1.
Zink- |
Legierungen

Zink-DruckguBteile fertigen wir aus Feinzink-Legie-
rungen auf der Basis 99,999/, Zn. (Tabelle 4)

Als Mitglied des Reinheitszeichenverbandes Zink-
DruckguB e.V. garantieren wir durch laufende Kontrol-
len bei einem staatlichen Materialpriifungsamt die
Einhaltung der Reinheitsbestimmungen (Ausschaltung
der geflirchteten Zersetzungserscheinungen durch
Verunreinigungselemente). Unseren Abnehmern ist
somit die Gewahr gegeben, daB die GuBstiicke aus
reinen Feinzinklegierungen hergestellt wurden. Auf
Verlangen tragen unsere Zink-DruckguBteile das Rein-
heitszeichen:

Mitglied im
Reinheitszeichen-Verband

ZINK-DRUCKGUSS

a) GD-Zn Al 4 (Z 400) als Legierung fiir eine hohe
Genauigkeit der GuBstlicke, weist gegeniiber Z 410
eine bessere MaBbesténdigkeit auf und wird vornehm-
lich fir Prézisionsteile verwendet. Bei entsprechen-
dem Oberflachenschutz (z. B. Chromatieren, Phos-
phatieren) ist sie auch fiir den Einsatz in den Tropen
geeignet.

b) GD-Zn Al 4 Cu 1 (Z 410) ist der gebréuchliche
Werkstoff, wenn eine hdhere VerschleiBfestigkeit ge-
fordert wird. Gegenliber Z 400 |4Bt sie sich leichter
vergieBen und wird filir kompliziertere GuBteile ein-
gesetzt.

Fir bei uns herstellbare DruckguBteile aus Zn-Legie-
rungen betragt das max. Stlickgewicht 3.000 g ggf.
20.000 g. (Tabelle 6)

Dekorative und schiitzende sowie funktionelle galva-
nische Uberziige, vornehmlich Chrom bzw. Hartchrom
mit einer Nickel- und/oder Doppelnickelschicht als
Zwischenschicht und Kupfer als Unterlage werden auf
Wunsch des Kunden aufgebracht.

Tabelle 1 Zink-Legierungen

Festigkeitseigenschaften bei Raumtemperatur

Kurzzeichen GD-in Al 4 GD-Zn Al 4
(Leg.-Nr.) (Z 400) Cu 1 (Z 410)
Streckgrenze oy, [kp/mm?] 25 bis 30 28 bis 35
Zugfestigkeit oy [kp/mm?] 20 bis 23 22 bis 25
Bruchdehnung d; [°/,] 3 bis 6 2 bis 5
Brinellharte HB 30-10 [kp/mm?2] 70 bis 90 85 bis 105
Biegewechselfestigkeit o py, (20 - 10¢) [kp/mm?] 6 bis 8 7 bis 10
Physikalische Werte

Spez. Gewicht bei 20° C [kg/dm3] 6,65 6,67
Schwindmal 4 [ P 14
Schmelzpunkt (Erstarrungsbereich) [°C] 380 bis 386 380 bis 386
Warmeleitfahigkeit [cal/ecm s. °C] 0,22 bis 0,24 0,22 bis 0,24
Elektr. Leitfahigkeit bei 20° C [m/Q-mm?] 15 bis 16 15 bis 16
Elastizitatsmodul [kp/mm?2]  13.000 13.000
tg}ezaore_r 1Aoli_)&c:,dc(;ehnungskoeffizient [1/°C] 27 - 10-¢ 27 . 10-6
Wahre spez. Warme [cal/g. °C] 0,102 0,102
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Bild 5: Signalring Bild 6: Vergasergehduse




2.
Aluminium-
Legierungen

Unsere Aluminiumlegierungen, die sich durch ge-
ringes Gewicht (y~ 2,8 kg/dm?), gute mechanische
Eigenschaften (Tab. 2) und beste physikalische Werte
(Tab. 2) auszeichnen, haben sich als genormte Stan-
dard- und Sonder-Werkstoffe in jahrelanger Praxis
hervorragend bewéahrt und lassen sich bestens spa-
nend bearbeiten.

a) GD - Al Si 12 (Cu) fiir besonders schwierige, dinn-
wandige DruckguBteile wie Fligel, Rippenkdrper,
Zylinder, dinnwandige Geh&use, schwierige Montage-
bécke und -platten, ist ausgezeichnet gieBbar mit
guter chem. Bestandigkeit. (Bild 7)

b) GD - Al Si 6 Cu 3, fir Maschinen- und Apparate-
teile aller Art wie Gehduse, Elektromotorenteile,
Zylinderblécke, Zylinderkdpfe, sonstige Teile der Fahr-
zeugindustrie. Gut gieBbar, neigt nicht zum Kleben in
der Form, besitzt ein groBes Erstarrungsintervall, wo-
durch wenig oder keine KaltschweiBstellen an der
Oberflache sichtbar werden. Sehr gut spanbar.

c) GD-AIMg9, eine DruckguBlegierung fir u. U. polier-
fahige dinnwandige GuBstiicke mit hoher Korrosions-
bestéandigkeit, verwendbar fir Haushaltsgegenstande,
Gehéause flr Bluromaschinen und optische Gerate mit
polierten Stellen, Beschlage, Kraftfahrzeug-Zierteile.
Korrosionsbestandig, ausgezeichnet bearbeitbar, so-
fern oxidfrei. Geeignet fir die technisch elektrolytische
Oxidation.

d) GD - Al Si 12 Cu Ni, ein mit Cu und Ni legierter
Sonderwerkstoff flr nicht zu komplizierte GuBteile,
die hohe Warmfestigkeit und guten VerschleiBwider-
stand -aufweisen sollen. Vorzugsweise fiir Kolben und
Verbrennungskraftmaschinen, aber auch fir alle son-
stigen warmfesten Teile, beispielsweise fur Bligeleisen,
Olpumpengehduse usw. (Bild 8). Verlangt eine sorg-
faltige Reinigung der Schmelze. Hohe Warmfestigkeit
und hohe VerschleiBbestandigkeit.

Aus Al-Legierungen fertigen wir komplizierte dinn-
wandige, polier- und lackierfahige DruckguBteile bis
zu einem Stlickgewicht von 7000 g. (Tabelle 6)

Tabelle 2 Aluminium-Legierungen

Festigkeitseigenschaften bei Raumtemperatur

Kurzzeichen GD-Al Si 12 (Cu) GD-Al Si 6 GD-Al Mg 9 GD-AIl Si 12
Cu3 Cu Ni

(Leg.-Nr.) (231 alt 331) (311) (349) (230/Ni)
Streckgrenze o,,, [kp/mm?] 14 bis 20 14 bis 18 12 bis 16 14 bis 19
Zugfestigkeit o [kp/mm?] 22 bis 30 20 bis 28 20 bis 27 22 bis 28
Bruchdehnung 65 [°/o] 3 bis 1 3 bis 1 3 bis 1 0,8 bis 0,5
Brinellharte HB (P = 10 - D?) [kp/mm?] 60 bis 80 70 bis 90 60 bis 80 70 bis 90
Biegewechselfestigkeit o, , (50 - 10¢) [+ kp/mm?] 7 bis 8 8 bis 9. 5,5 bis 6,5 6 bis 9
Physikalische Werte
Dichte (spez. Gewicht) [kg/dm3] 2,7 2,75 2,6 2,7
Erstarrungsintervall [° C] 580 bis 575 610 bis 510 620 bis 520 etwa 590
Warmeausdehnungskoeffizient

zwischen 20 u. 100° C [1/° CJ 20 - 10-¢ 21,5 - 10-¢ 24 -10-¢

zwischen 20 u. 200° C 21 - 10-¢ 22,5 - 10-¢ 20-21-10-¢
Volumkontraktion
wahrend der Erstarrung [Vol 9/,] etwa 3,5 Vol.%,
Warmeleitfahigkeit bei 20° C [cal/cm - s - °C] 0,37 0,26 0,23 bis 0,25 0,33 bis 0,37
Spezifische Warme bei 100° C [cal/g] etwa 0,23 etwa 0,23 etwa 0,23
Elektr. Leitfahigkeit bei 20° C [m/Q-mm?] 19 bis 22 15 bis 17 12 bis 14
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Bild 7: 3-fach Vergasergehause Bild 8: Olpumpengehiuse-Unterteil

11




3.
Magnesium-
Legierungen

Magnesium-Legierungen als leichteste technische Nutz-
metalle (y ~ 1,8 kg/dm3) besitzen gegeniber Alumi-
nium-Legierungen ein um '/; und gegeniber Zink-
und Fe C-Legierungen ein um?3/,vermindertes Gewicht.
Der Vorteil des geringen spez. Gewichtes kann natr-
lich nur in einer dem Werkstoff gemaBen Bauform zur
Geltung kommen.

(Hiertiber informiert Sie gerne unsere Konstruktions-
abteilung und unsere techn. Beratung.)

a) GD-Mg Al 9 Zn 1 (AZ 91) nach DIN 1729 Blatt 2
verwenden wir als Standardlegierung fur allgemeine
DruckguBteile mit sehr guten Festigkeits- und physi-
kalischen Eigenschaften (Tab. 3).

b) GD-Mg Al 6 Zn 1 (AZ 61) ist unsere Sonderlegie-
rung, die vergossen wird, wenn gegeniber der Le-
gierung AZ 91 hohere Anspriiche an Dehnung und
Verformbarkeit der GuBstlicke gestellt werden.

Fur die Entscheidung, DruckguBteile aus Magnesium-
Legierungen als Bauelemente einzusetzen, sind neben
der Gewichtsersparnis vor allem die sehr vorteilhaften
Spanungseigenschaften maBgebend. So erfordern
16 cm? einer Magnesium-Legierung zum Zerspanen
0,15 — 0,30 Ps, wahrend flur das gleiche Volumen bei
Aluminium-Legierungen das 1,8-fache, bei Messing
das 2,3-fache, bei Eisen-Kohlenstoff-Legierungen das
3,5-fache, bei festeren Stéhlen das 6,3-fache und bei
Nickellegierungen das 10,0-fache an Schnittkréaften
aufgebracht werden muB.

Gegeniiber anderen Metallen lassen Magnesium-
Legierungen groBere Spantiefen und Vorschiibe zu,
ergeben hohere Standzeiten der Schneidwerkzeuge,
liefern eine beachtliche Gute der bearbeiteten Flachen
(kein Kleben und kein Bilden von Aufbauschneiden
am Werkzeug).

Z.B. ist beim Grobdrehen eine Schnittgeschwindigkeit
bis zu 1000 m/min., ein Vorschub von 0,5 bis 1 mm/U
und eine Spantiefe von 10 mm maoglich.

Tabelle 3 Magnesium-Legierungen

Festigkeitseigenschaften bei Raumtemperatur

Kurzzeichen

GD-Mg Al 9 Zn 1 GD-Mg Al 6 Zn 1

(Leg.-Nr.) (AZ 91) (AZ 61)
Streckgrenze oy,, [kp/mm?] 15 bis 17 13 bis 16
Zugf~estigkeit Og [kp/mm?] 22 bis 25 20 bis 25
Bruchdehnung & [%6] 3 5 bis 9
Brinellharte HB (P = 10 - D?) [kp/mm?] 65 bis 85 60 bis 66
Physikalische Werte

Dichte (spez. Gewicht) [kg/dm?3] 1,81 1,76
Erstarrung [° C] 490 bis 590 525 bis 610
Warmeausdehnungskoeffizient (20 bis 100° C) [ o= CTC ] 26 - 10-¢/°C 26 - 10-¢/°C
Volumenkontraktion wahrend der Erstarrung [Vol.%/,] 4 bis 5 4 bis 5
Wiarmeleitfahigkeit bei 20° bis 300° C [a_—g‘f'—oo—] 0,17 0,19

Spez. Warme bei 25° C [cal/lg-9C] 0,25 0,25
Elektrischer Widerstand bei 20°C - 10-2 [-W%E] 15,0 bis 17,0 12,5

Elektr. Leitfahigkeit bei 20° C [Ohm—"fmm;] 5,9 bis 6,7 8,0
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Bild 9: Lifterrad Bild 10: Olpumpengehause
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Allgemeine Werkstoff- und Verfahrenshinweise

Neben den Festigkeitseigenschaften und den physi-
kalischen Kenndaten ist fir den funktionellen Einsatz
eines druckgegossenen Bauteiles in vielen Féllen die
chem. Zusammensetzung des Werkstoffes von Bedeu-

tung. Tabelle 4 vermittelt hierzu eine Ubersicht mit
den Hauptbestandteilen der bei uns vergossenen
Legierungen.

Tabelle 4 Legierungszusammensetzungen

Legierungen Leg.-Nr. Hauptlegierungsbestandteile in Gew. %/,
Zn - Al Cu Mg Zn
GD — Zn AL 4 (Z 400) 3,5 bis 4,3 0,1 0,020 bis 0,06  Rest
GD — Zn AL 4 Cu 1 (Z 410) 3,5 bis 4,3 0,75 bis 1,25 0,020 bis 0,06  Rest
Al Si Cu Mg Ni Mn AL
GD — Al Si 12 (Cu) ( 231 )11,0 bis 13,0 - — - 0,2 bis 0,7 Rest wenn Fe > 04
alt
331 dann Mn > 0,25
GD — Al Si6 Cu 3 (311) 5,0 bis 8,0 2,0 bis 40 — - 0,2 bis 0,6  Rest wenn Fe > 04
dann Mn > 0,25
Bei Si > 7 kann
Cu bis 1 gesenkt
GD — Al Mg 9 (349) 0 bis 1,0 7,0 bis 10,0 0,2 bis 0,5 Rest Be nach Vereinbarung
GD — Al Si 12 Cu Ni (230 Ni) 11,0 bis 13,0 0,8 bis 1,5 0,8 bis 1,3 0,8 bis 1,3 Rest
Mg Al Zn Mn Mg
GD — Mg Al 9 Zn 1 (AZ 91) 8,3 bis 10,0 0,3 bis 1,0 0,15 bis 0,3 Rest
GD — Mg Al 6 Zn 1 (AZ 61) 5,5 bis 7,0 0,5 bis 1,56 0,05 bis 0,4 Rest

Die in Tabelle 5 zusammengestellten Eigenschaften
stellen eine relative Bewertung dar und vermitteln
lediglich Anhaltspunkte. Unter Bestandigkeit ist das
Verhalten des unbehandelten, ungeschiitzten Werk-

stoffes gegeniiber der Witterung zu verstehen, das
durch entsprechende Oberflachenbehandlungen fiir
den jeweiligen Werkstoff wesentlich verbessert werden
kann.

Tabelle 5
Basismetall GieBbarkeit GuBgenauigkeit Spanbarkeit Bestandigkeit
Zink ausgezeichnet sehr gut gut gut

. . ich sehr gut gut
Aluminium gut bis ausreichend gut bis ausgezeichnet bis ausgezeichnet
Magnesium gut sehr gut ausgezeichnet ausreichend

Verfahrensbedingt erfordern die erheblichen Werk-
zeugkosten (DruckgieBform, Entgrat- und ggf. Bear-
beitungswerkzeuge), wenn ein rationeller Einsatz des
DruckgieBverfahrens gewahrleistet- werden soll, eine
Minimalserie, die im allgemeinen bei etwa 3000 Stiick
liegt.
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Ggf. kébnnen bei verwickelten Bauteilen schon Serien
ab 1000 Stick wirtschaftlich sein, da u. a. erhebliche
Kosten bei der nachfolgenden Bearbeitung eingespart
werden.

Fur weitere detaillierte Auskiinfte steht lhnen unser
techn. Beratungsdienst jederzeit gerne zur Verfligung.



Konstruktions-Hinweise

Bei allen Fragen des werkstoff-, gieB-, funktions- und
beanspruchungsgerechten Konstruierens von Druck-
guBteilen steht lhnen unsere Konstruktionsabteilung
zur Verfuigung. Zu lhrer ersten Information geben wir
Ihnen nachstehend einige Konstruktionshinweise, die
es lhnen ermdglichen sollen, druckgegossene Werk-
stlicke wirtschaftlich optimal einzusetzen.

In Tabelle 6 sind max. Gewichte und max. Abmes-
sungen der bei uns herstellbaren DruckguBteile zu-
sammengestellt. Die flr Zinklegierungen angegebenen
Klammerwerte sind theoretisch auf Kaltkammer-Druck-
gieBmaschinen hoherer SchlieBkraft erreichbar, aus
Kostengriinden (langsamerer Arbeitsablauf usw.) sollte
man jedoch davon absehen.

Tabelle 6 Stlckgewichte und Abmessungen von Rokal-DruckguBteilen

Basismetall Stlickgewicht max. Abmessungen max. Teilflache
g Lange mm  Breite mm  HOhe mm cm?
Zink 3000 550 200 220 1600
(20 000) (700) (150) (320) (1200)
Aluminium 7000 550 200 220 1500
Magnesium 4500 550 200 220 1500

Bei MaBen ohne Toleranzangabe — sogenannte freie
MaBe — garantieren wir eine Fertigungsgenauigkeit
nach DIN 1689 Blatt 1.

Wanddicken sollten. zwischen 1,0 und 4 mm gewahlt
werden (siehe Tabelle 7). Glnstige GieBbedingungen
lassen ggf. geringere Wanddicken zu. Aus gieBtech-
nischen Griinden soliten bei DruckguBstliicken mog-
lichst gleichmaBige Wanddicken vorgesehen werden.
Notwendige Versteifungen und Verstarkungen hdher

Fir einhaltbare Toleranzen —
erzielbare Genauigkeiten — ist jeweils eine Absprache
mit uns zweckmaBig.

beanspruchter Partien sollten in erster Linie durch
Rippen oder U-, T-, winkel- oder wellenfédrmige Quer-
schnitte erreicht werden, da die mittlere Festigkeit mit
starker werdendem Querschnitt abnimmt und Werk-
stoffanhaufungen Schwindungshohlraume verursachen
konnen. Bedingt durch eine schnelle Erstarrung der
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DruckguBteile in der Stahlform besteht an scharfen
Ubergéangen eine erhebliche RiBgefahr. Es ist auf
sanfte Ubergénge und Hohlkehlen zu achten.

(Tabelle 7)

Innere Abrundungsradien sollten nicht kleiner als
1 mm, aber auch nicht groBer als die zu verbindenden
Wanddicken gewahlt werden. Hinterscheidungen
sollten durch eine entsprechende Konstruktion mog-
lichst vermieden werden, da verwickelte Partien die
Kosten des GieBwerkzeuges unnétig erhéhen und die
GieBleistung senken. Die in Tabelle 7 angegebenen
Verjingungen stellen min. Werte dar, die von der
GroBe des GuBstiickes-und der Lage der betreffenden
Partie in der DruckgieBform beeinfluBt werden.

Bohrungen und sonstige Aussparungen gieBen wir
bis zu kleinen Abmessungen vor.

Das GieBen von Gewinden erhoht stets die Kosten
der Form und vermindert die GieBleistung, im all-
gemeinen ist ein nachtragliches Schneiden des Ge-
windes wirtschaftlicher. Gegebenenfalls ist es zweck-
méaBig, Gewindebichsen aus einem verschleiBfesteren
Werkstoff (z. B. Stahl oder Messing) einzugieBen.
Derartige EinguBteile missen durch eine Randelung
oder Anfrasung ihrer AuBenflache zusatzlich zu den
Schrumpfkraften gegen ein Herausziehen, Verdrehen
oder Verschieben gesichert werden. Schriftzeichen
sollten erhaben auf dem GuBstiick vorgesehen werden,
da vertiefte Zeichen eine erhebliche Verteuerung der
Form verursachen.

Tabelle 7

Beim Entwurf von DruckguBteilen zu beachtende Richtlinen

Zink-Leg. Aluminium-Leg. Magnesium-Leg.
Mindest-Wanddicke') 0,6 bis 2 mm 1 bis 3 mm 1 bis 3 mm
Mindest-Halbmesser der Ubergange 0,5 mm 1 mm 1 mm
Mindest-Verjlingung der Kerne und Innenflachen?) 0,2 bis 0,4%, 1 bis 3%/, 0,3 bis 0,5%,
e bt 0 bis 027 *bis 3, 0 bis 037,
Eingegossene Bohrungen:
Mindest-Durchmesser 1,0 mm 2,5 mm 2,0 mm
Max. Lange, durchgehend 8xd 5xd 5xd
Max. Lange flir Sackloch 4xd 3xd 3xd
AuBengewinde:
Mindest-Durchmesser 6 bis 8 mm 8 bis 12 mm 8 bis 12 mm
Kleinste Steigung 0,7 mm 1,0 mm 1,0 mm
Verzahnungen — Kleinste Teilung?) 03 M 05 M 05M

1) Abhangig von StlickgréBe und Gestalt
2) M = Modul
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ROKALDruckguB

Von der Konstruktionsidee bis zum Versand des
fertigen Bauelementes

Technische Beratung
und Abstimmung mit dem Kunden

Werkzeugkonstruktion

Werkzeugherstellung

DruckgieBen

Entgraten

Auf Wunsch montagefertige mechanische Bearbeitung
Oberflachenveredelung

Endkontrolle

Versand
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1. Konstruktion

Wenn Sie anhand der vorhergegangenen Infor-

mationen zur Verfahrenstechnik des DruckgieBens so-
wie der allgemeinen Werkstoff- und Konstruktions-
hinweise meinen, druckgegossene Werkstlcke ratio-
nell einsetzen zu kénnen, bitten wir Sie um die Unter-
breitung einer Zeichnung oder eines Musters.

Mit lhnen, unserem techn. Biro und der Konstruk-
tionsabteilung erfolgt dann die Abklarung der Werk-
stiickausfiihrung, abgestimmt auf |hre Winsche und
die verfahrenstechnischen Mdglichkeiten des Druck-
gieBens. Die hieraus resultierende GuBstiickzeichnung
(Rohteilzeichnung fiir die Serienfertigung) bildet dann
die Grundlage zur Anfertigung der Werkzeuge. (Druck-
gieBform, Entgrat- und Stanzwerkzeuge ggf. Werk-
zeuge zur mechn. Bearbeitung und Kontrollehren).







2. Werkzeugbau

Eine in unserem guteingerichteten Werkzeugbau aus
Warmarbeitsstahlen mit gréBter Genauigkeit her-
gestellte DruckgieBform, gefertigt von geschulten
Fachleuten, bietet die Gewahr maBgenauer, aus-
tauschbarer und einwandfreier DruckguBstiicke der
spateren Serie. Zur Bearbeitung der Werkzeuge ver-
figen wir neben den lblichen Werkzeugmaschinen
Uber modernste funkenerosive Bearbeitungsmaschi-
nen, vollautomatisch arbeitende und manuell bediente
Kopierfrasmaschinen sowie Fras- und Bohrwerke.

20

Genau gearbeitete Elektroden gewéhrleisten
bei dem Verfahren der funkenerosiven
Metallabtragung das prazise Ausarbeiten
komplizierter Konturen in der DruckgieBform.

Elektrode
fir Gehausekopf




Funkenerosionsmaschine




Als DruckguBwerkstoffe kommen nur analysenreine
Legierungen zur Verarbeitung, die in unserer Schmel-
zerei nach Zn-, Al-und Mg-Legierungen getrennt vor-
geschmolzen, sachgemaB behandelt und dann den
Warmhalteéfen an den DruckgieBmaschinen zugefiihrt
werden. Standige Kontrollproben geben unseren Kun-
den und uns die Gewahr der einwandfreien Legie-
rungszusammensetzung.

3. DruckgieBerei

Durch 6lhydraulische, schnellaufende DruckgieBma-
schinen neuester Bauart mit SchlieBkraften zwischen
10 und 600t sind wir in der Lage, diinnwandige und
komplizierte DruckguBteile hoher Giite herzustellen.
Eine zusétzliche MaBnahme der Qualitatssteigerung
ist bei uns ggf. das Entliften der DruckgieBform
wéhrend des GieBvorganges (Vakuum-DruckguB).

22
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Méild unten: Trowalanlage




4. Entgratung

Das Entfernen der verfahrenstechnisch bedingten
Angusse, der Trenngrate usw. von den DruckguBteilen
erfolgt durch Handentgratung, an schnellaufenden
Entgratpressen und an Kontaktschleifmaschinen.

Gratreste entfernen wir in Rotations- und Vibrations-
Gleitschliffanlagen (Trowal und Roto-Finish). Diese
Verfahren erlauben es, ggf. Wiinschen unserer Kunden
nach bestimmten Oberflachengiiten und -tdénungen
der RohguBteile zu entsprechen. Selbstverstandlich
liefern wir lhnen auch eine strahlgeputzte, lackier-
sowie verchromungsféahige Oberflache.

Vergaserdeckel-Bearbeitung (zweifach)

5. Mechan. Bearbeitung

ROKAL-DruckguBteile erfordern wenig spanabhebende
Nachbearbeitung bis auf die parallele und zylindrische
Bearbeitung gieBtechnisch  bedingter = Aushebe-
schragen, die Herstellung von Passungen und das
Gewindeschneiden.

Daruber hinaus sind wir auf Kundenwunsch selbst-
verstandlich bereit, Zink-, Aluminium- und Magnesium-
druckguBteile mechan. einbaufertig zu bearbeiten und
ggf. Bauteile serienmaBig funktionsfahig zu montieren.

Sondermaschinen und Vorrichtungen zur mech. Bear-
beitung von DruckguBteilen.

Vergasergehéuse-Bearbeitung (zweifach)




6. Galvanik

Neben den mechanischen Oberflachenbehandlungs-
verfahren nehmen wir eine Oberflachenveredelung
unserer DruckguBsticke auf Kundenwunsch vor, um
funktionelle Anforderungen (z. B. durch Aufbringen
hochverschleiBfester Hartchromschichten) zu erfiillen,
die Korrosionsbestandigkeit zu erhéhen und/oder
um besondere dekorative Wirkungen zu erzielen.
DruckguBstiicke aus Zinklegierungen galvanisieren
wir nach den bekannten Verfahren durch Verkupfern,
Vernickeln (Doppel-Nickel-Schichten) und Verchromen
gaf. Doppelchromschichten. Phosphat oder Chromat-
schichten bringen wir haufig als gute Haftgrundlage
fur nachfolgende Lackierungen auf.

Bei Aluminium-DruckguBstiicken besteht die Moglich-
keit einer Beizung und/oder Chromatierung fiir eine
eventuelle nachfolgende Lackierung. Verfahrensbe-
dingt ist bei Al-Legierungen das anodische Oxidieren
nur fur technische Beanspruchungen in jedem Falle
maoglich, eine dekorative Eloxierung kann jedoch nur
bei Sonderlegierungen vorgenommen werden.
Magnesium-DruckguB kann in einem Salpetersaure-
Chromatbad gebeizt und anschlieBend lackiert werden.
Auch eine anodische Oxidation ist bei Magnesium-
legierungen moglich (Elomat- bzw. Selomat-Verfahren).
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7. Kontrolle

Vom Einsatz der Rohstoffe bis zum Versand unterliegt
die Herstellung unserer DruckguBteile in jeder Ferti-
gungsstufe eingehenden Kontrollen.

Moderne Prifmethoden und -gerate, von zentral ge-
leitetem Kontrollpersonal eingesetzt, sichern ein hohes
und objektives MaB an Fertigungsgenauigkeit.

) i

MaBkontrolle

Abdriickkontrolle (spez. Gewicht der Prifflissigkeit geringer als Wasser)
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Oberflachenkontrolle
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des einbaufertigen Bauteiles
einer Textilmaschine
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