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Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., PSsaneek.

Planung und Bau von Beizanlagen, G elbbrennanlagen, 
N eu tra llsa tions-, Absauge- und Absorp tionsan lagen.

Lieferung und Bau von säurefesten Lager- und A rb e its 
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Schutz von Betriebsanlagen gegen chemische A ngriffe  durch 
keram-chemische Verkleidungen. ?»«7
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Das Schaubild als Hilfsmittel für die praktische Durchführung von VerwaltungsVereinfachungen
1. Ergänzung zu den „Richtlinien zur kriegsbedingten V ereinfachung betriebswirtschaftlicher A rbeiten“ 1)-

Von K l e m e n s  K l e i n e
[Bericht Nr. 217 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT.").]

(Aufgabenverbindungsplan, Einzelarbeitsplan, Lauf plan zur Beurteilung des Ist- und Soll-Zustandes der Verant
wortungsbereiche des Werkes, der Abteilung und einzelner Sachgebiete.)

In norm alen Zeiten werden die Verwaltungsarbeiten 
so durchgeführt, daß alle Aufgaben in einer steigenden 
Verfeinerung erledigt werden, um die Betriebsvorgänge 
möglichst eingehend zu durchleuchten. Die Kriegsver
hältnisse zwingen seit langem dazu, diese V erfeinerun
gen wieder abzubauen und mit m öglichst wenig Per
sonal -—  vielfach sogar mit H ilfskräften —  auszukom
men. Infolgedessen können nur die unumgänglich not
wendigen Arbeiten fertiggestellt werden und auch diese 
nur in einfacher Form.

Um die Vereinfachungen wirksam vornehm en zu 
können, muß V orsorge getroffen werden, daß dadurch 
der harmonische Gesamtablauf des Betriebes nicht ge
stört wird. Diese Vorbedingung ist nur dann gewähr
leistet, wenn der für die Durchführung der V erein 
fachung verantwortliche Mann ein ganz klares und bis 
in die Einzelheiten des Arbeitsablaufes gehendes Bild 
der gesamten vorhandenen Betriebsorganisation hat 
und sich dann systematisch überlegt, wo Vereinfachun
gen m öglich sind und wie sie sich auf die Gesamt
organisation des Betriebes auswirken.

An Anregungen für Vereinfachungsm ögliehkeiten 
hat es nicht gefehlt; in Rundschreiben, in der Fach
presse und selbst in den Tageszeitungen sind genügend 
Vorschläge gemacht worden. Die Schwierigkeiten 
treten erst auf, wenn man mit der praktischen D urch
führung der Vorschläge beginnen will, denn „hart im 
Raume stoßen sich die Sachen“ .

In einem kleineren Betrieb, in dem der Inhaber alle 
vorkom m enden Arbeiten selbst leitet, macht die D urch
führung von Vereinfachungsmaßnahmen im allgemeinen 
keine besonderen Schwierigkeiten. Anders liegt der 
Fall schon bei den m ittelgroßen Betrieben, deren A r
beiten in mehrere Verantwortungsbereiche aufgeteilt 
sind. In einem Großbetrieb ist die Durchführung von 
Vereinfachungsmaßnahmen ohne eine gründliche or
ganisatorische Durchleuchtung der Betriebszusammen
hänge und eine systematische Untersuchung des Arbeits
ablaufes kaum möglich. Die Schwierigkeiten einer V er
waltungsvereinfachung werden noch durch verschiedene 
Umstände verstärkt. Das Schwergewicht der verwal
tungsmäßigen Unternehmensführung hat vielfach mehr

1) Stahl u. Bisen 64 (1944) S. 137/42 (Betriebsw.-Aussch.
212).

2) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Pössneek, Postsohließfach 146, zu beziehen.

auf der Gestaltung des Erfolgsbildes gelegen als auf 
einer zweckm äßigen Einrichtung der Betriebsver
waltung. Auch die Betriebswirtschaftslehre hat sich 
überwiegend mit den Fragen des Rechnungswesens be
faßt, während ein wissenschaftliches Durchdenken von 
Organisationsfragen häufig als Nebensache betrachtet 
wurde. Aus diesen Gründen haben die Rationalisierung 
und Systematisierung, wie sie im Rechnungswesen der 
deutschen Betriebe durchgeführt wurden, die Einrich
tung der kaufmännischen Verwaltung kaum berührt. 
Die Folge davon ist, daß die Verwaltungsorganisation 
nicht nur nach Größe, Art und W irtschaftszweig der 
Unternehmen verschieden ist, sondern auch innerhalb 
gleichartiger Betriebe betriebseigen aufgebaut wurde.

Damit entfällt aber die M öglichkeit allgemein gül
tiger, konkreter Einsparungsvorschriften und die 
Durchführung einer einheitlichen Vereinfachung, die 
man andernfalls vielleicht sogar schematisch anordnen 
könnte. Es hätte beispielsweise keinen Zweck, die 
Leistung an einer Stelle durch bessere Organisation 
um 30 % zu steigern, wenn der Arbeitsengpaß an einer 
anderen Stelle liegt, deren Leistung aus irgendwelchen 
Gründen nicht erhöht werden kann.

Um eine Verwaltungsvereinfachung zw eckvoll durch
führen zu können, muß man sich zunächst einmal einen 
Gesamtüberblick über den Aufbau der Verwaltung und 
die verschiedenen Arbeitsvorgänge verschaffen. Ein 
ausgezeichnetes Hilfsm ittel für die Vorbereitung und 
Durchführung solcher Aufgaben ist das Schaubild, das 
gegenüber einer textlichen Darstellung den V orteil hat, 
die Einzelheiten in einfacher und objektiver Weise 
darzustellen.

Die grundsätzliche Bedeutung schaubildlicher Dar
stellungen als Hilfsm ittel für organisatorische Ueber- 
legungen ist im betriebswirtschaftlichen Schrifttum 
schon w iederholt betont worden. Im Zusammenhang 
mit der kriegsbedingten Notwendigkeit weitestgehender 
Vereinfachung der Verwaltungsarbeiten erscheint es 
angebracht, auf W esen und M ethodik einiger Schau
bilder näher einzugehen, die in der Praxis für die syste
matische Untersuchung von  Arbeitsvorgängen ent
w ickelt wurden und sich inzwischen bewährt haben.

Den Ausgangspunkt für eine solche Organisations
prüfung bildet die Frage, ob die Verantwortungs
bereiche eines Unternehmens zweckmäßig aufgebaut 
und gegeneinander abgegrenzt sind. Ein geeignetes
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■8U«r l  Schulz* AG

. Zoidwn . X/T Toq-1.7.A4.

O  Sadibeorbeitung 
• Mitwirkung 
X  Überwachung
+ Unterrichtung

S o n s t i g *  S t • 1 1 •

Konstruktion
Arbeitsvorbereitung
Wareneingang
Kohstofflogerung
Erzeugung 
Erzeugnislagerung 
Güteprüfung,’  Abnahme 
Instandhaltung und Reparatur 
Neubouplonung
Anforderungen 
Anfragen
Bestellungen und Abschlüsse 
T erminverfolgung
Bezugsquellen-Nact> weisung 
Magazinverwaltung _  __ 
Kon'ingentierungsfrogen_______
Rechnungsprüfung 
Frochtenprüfung, -abrechnung 
Geschäftsbuchhaltung 
Bllonzoufslellung
Finonzdisposition. Zahlungsverkehr 
Betriebsbuchhaltung
Vorrätebuchhallung und lagerabrechnung 
Verwaltung*- und Verkoufskostenrechnung
Selbstkoslenrechnung 
Erfolgsrechnung
Überwachung der̂  Neubaukredite 
Anlogenbuchhaltung
Lohnabrechnung 
Kasse ___  ___
Slatbtii ”  "  ~ '
Verkouls-, Vertreter-, Verbondsobrechnung
Verrechnung 
Angebote
Auftrogsbearbeitung
Kontlngentierungsfrogen
liefet planung 
Terminverfolgung 
Versand und Verfrachtung 
Quoten- und Verbandsfragen 
Vertreterfrogen und Werbung .

li
Personalangelegenheiten 
Werks- und Luftschutz 
Fernschreib- und Fernsprechwesen 
Hausverwaltung
Gefolgschaftsbetreuung 
Rechts- und Steuerfrpgen 
Grundstüdcsfragert .
Betriebswirtschaft (Zeit, Stoff, Wärme)
Kostenauswertung_____

lochkarteneinrkhtungen
Papierspzraktlon

*) Dar Yirund »ird z»*cJc*ä0ig b*i ¡^ssen*rzeugniss*n und Lsg*r*rz*ugniss*n vo* V»rkauf, d*g*g«n b«i Einz*lanferfigu»g, z.B. SaukoRstruktionso so* Betrieb bn . Bontagsstalle disponiert.

Bild 1. Aufgabenvierbindungsplan..

H ilfsm ittel hierzu ist der vorstehend abgebildete 
A u f g a b e n v e r b i n d u n g s p l a n  ( Bild 1).

D er Aufgabenverbindungsplan zeigt in senkrechter 
Anordnung die bei Industrieunternehmungen im Regel
fälle vorkom m enden Aufgabengebiete. In dieser D ar
stellung würden die Aufgabengebiete anderer W irt
schafts- oder Verwaltungszweige der jeweils in Betracht 
kom m enden Aufgabenstellung anzupassen sein. In 
waagerechter Anordnung sind sämtliche bestehenden 
Abteilungen angeführt.

In den durch die waagerechten und senkrechten 
Trennungslinien entstehenden Feldern wird durch 
Symbole dargestellt,

bei welchen Abteilungen die Sachbearbeitung der 
einzelnen Aufgabengebiete liegt, 

welche Abteilungen mitwirken,
welche Stelle die sachbearbeitende Abteilung im 

Einzelfall überwacht und 
welche Stelle zu unterrichten ist.
W enn nun ein solcher Plan nach dem bisherigen 

Stand der Verwaltungsorganisation, also ein „Ist-Plan“  
aufgestellt wird, ergeben sich daraus Erkenntnisse, die 
o ft zu neuen Ueberlegungen Anlaß geben. Etwaige 
Ueberschneidungen der Verantwortungsbereiche inner
halb der Aufgabengebiete, die teils aus vorläufigen R e
gelungen heraus zu Dauererscheinungen geworden, teils 
aber auch persönlichkeitsbedingt sind, treten klar her
vor, so daß dieser Plan wesentliche Ansatzpunkte für 
zweckentsprechende Maßnahmen verm itteln kann, die 
alsdann in einem „Soll-P lan“  ihren Niederschlag finden. 

Hierzu einige B e i s p i e l e  :
1. Das B e s c h a f f u n g s w e s e n  ist grundsätzlich das 

Arbeitsgebiet der Einkaufsabteilung. Der Einkauf bearbeitet

die von der kaufmännischen Werksleitung zu überwachen
den Anforderungen der Betriebe und der Lagerverwaltung. 
Er fragt bei den Lieferern an und erteilt ihnen die Be
stellungen. Die Einkaufsabteilung unterrichtet die Bedarfs-' 
stellen von dem Bestellvorgang und wird in ihrer Tätig
keit von der kaufmännischen Werksleitung überwacht. 
(Zeile 10 bis 12.)

2. Die besonders in kleinen und mittelgroßen Betrieben 
mit der Betriebsbuchhaltung personell verbundene Kosten
abteilung stellt die E r f o l g s r e c h n u n g  au f; sie wird 
von der kaufmännischen Werksleitung überwacht. Zu unter
richten ist die technische Werksleitung, im Bedarfsfälle auch 
die Verkaufsabteilung. (Zeile 26.)

3. Anderseits wirken bei der V o r r e c h n u n g  für die 
Angebotsabgabe des Verkaufs die Arbeitsvorbereitung und 
die Kostenabteilung mit, wobei je  nach Größenordnung der 
Betriebe eine besondere Abteilung „Kostenvorrechnung“  
zwischengeschaltet sein kann. Auch hier liegt die Ueber- 
wachung bei der kaufmännischen Werksleitung. (Zeile 33.)

Die eindeutige Festlegung und Begrenzung der V er
antwortungsbereiche durch Aufstellung eines Aufgaben
verbindungsplanes trägt dazu bei, M einungsverschieden
heiten über Zuständigkeitsfragen vorzubeugen oder 
auch solche zu bereinigen. Ebenso kann dadurch einer 
unwirtschaftlichen Streuung gleichgelagerter Arbeiten 
entgegengewirkt werden.

D er durch den Verbindungsplan geschaffene Gesamt
überblick über die Aufgabenstellung der Abteilungen 
genügt jedoch  nicht immer zur Durchführung wirk
samer Vereinfachungsmaßnahmen; hierzu bedarf es 
vielmehr der Untersuchung der einzelnen Arbeiten 
innerhalb der Abteilungen und deren Verteilung auf die- 
Gefolgschaftsm itglieder, w ofür der nachstehende E i n 
z e l a r b e i t s p l a n  Anregungen geben soll (B ild  2 ) .
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Bild 2. Einzelarbeitsplan.

D er Einzelarbeitsplan zeigt in der ersten senk
rechten Spalte die einzelnen Arbeiten, die von  einer 
bestimmten Abteilung durchgeführt w erden; im B ei
spiel wurde die Abteilung „V erk auf Schmiedestücke“  
gewählt. W aagerecht sind die G efolgschaftsm itglieder 
der betreffenden Abteilung genannt. W ie beim A u f
gabenverbindungsplan deuten verschiedenartige Sym
bole an, bei w elchem  Gefolgschaftsm itglied die Sach- 
bearbeitung des einzelnen Vorganges liegt, welches Ge
folgschaftsm itglied m itwirkt, wer die Arbeiten über
wacht und wer innerhalb der Abteilung zu unter
richten ist.

Einige B e i s p i e l e  mögen zur Erläuterung dienen:
1. Leiter der Abteilung Verkauf Schmiedestücke, die aus 

den Arbeitsgruppen Inland und Ausland besteht, ist Herr 
Krause. Er überwacht u. a. die sachgemäße Arbeitsvertei
lung der beiden Gruppenleiter Meier und Münch. (Zeile  1.)

2. Angebote werden bei der Gruppe Inland durch die 
Sachbearbeiter Müller I und Schulze ausgearbeitet, denen 
Lehnert zur Mitwirkung zur Verfügung steht. Diese A rbei
ten überwacht der Gruppenleiter Meier. (Zeile  6.)

3. Die Verfolgung der Angebote liegt in der Gruppe In
land bei Lehnert, in der Gruppe Ausland bei Müller II. 
D ie Tätigkeit dieser beiden Sachbearbeiter wird von ihren 
Gruppenleitern Meier und Münch überwacht; von dem Er
gebnis der laufenden Angebotsverfolgung ist der Abteilungs
leiter Krause zu unterrichten. (Zeile  10.)

4. Für die Terminverfolgung sind die 
Sachbearbeiter Kaiser (Inland) und Mül
ler II (Ausland) zuständig, die von den 
Damen Schmidt bzw. Kurt unterstützt 
werden. Die Gruppenleiter werden über den 
Stand der Terminverfolgung jeweils unter
richtet. (Zeile 18.)

5. Die Eisenbuchführung, die in der 
Gruppe Inland Herr Kaiser unter Mithilfe 
von Frl. Schmidt bearbeitet, wird vom Grup
penleiter Meier überwacht; in der Gruppe 
Ausland liegen die Verhältnisse ähnlich. 
(Zeile  24.)

Schon bei der Eintragung der A btei
lungsarbeiten in den Einzelarbeitsplan 
stellt sich heraus, ob Arbeiten m it
erledigt werden, die organisch zum A r
beitsgebiet einer anderen Abteilung ge
hören. Ferner zeigt es sich, ob die 
personelle Besetzung der Abteilung die 
bestm ögliche ist oder ob nicht einige 
G efolgschaftsm itglieder überlastet und 
andere unterbeschäftigt sind. Es ergibt 
sich weiterhin, ob qualifizierte K räfte 
mit laufenden Arbeiten beschäftigt wer
den, die u. U. von angelernten H ilfs
kräften übernom men werden können. 
Schließlich gibt die Uebersicht zu Ueber- 
legungen Anlaß, ob und inwieweit es 
m öglich ist, sachlich zusammenhängende 
Arbeiten auch personell zusammen
zufassen, um Doppelarbeiten innerhalb 
der Abteilung zu verm eiden.

Mit dem Einzelarbeitsplan läßt sich 
mitunter auch die Erhebung der Arbeits
leistungen innerhalb der betreffenden 
Abteilung verbinden, um auf diese 
W eise Unterlagen für durchschnittliche 
Leistungsziffern für den Vergleich  mit 
ähnlich gelagerten Fachabteilungen zu 
gewinnen. Bei derartigen Durchschnitts
rechnungen und Vergleichen muß je 
doch auf die Schwierigkeitsgrade der 
Arbeitsvorgänge Rücksicht genommen 
werden, die oft wesentliche Unterschiede 
aufweisen.

Ist auch die Organisation der A btei
lungsarbeiten auf die vorgeschilderte 
A rt geprüft, so kann der Kreis des zu 

untersuchenden Bereichs noch enger gezogen und nun
mehr auf die einzelne Arbeit und ihre Arbeitsstufen 
abgestellt werden. Derartigen Ueberlegungen dient ein 
L a u f  p l a n  als Grundlage, wie er im Beispiel für 
die Bearbeitung der Rechnungsprüfung wiedergegeben 
ist ( Bild 3).

Die erste senkrechte Spalte des Laufplanes enthält 
die Aufzeichnung der einzelnen Arbeitsstufen des dar
zustellenden Vorganges. Die Arbeitsstufen sind in dem 
Plan durch verschiedenartige Linien miteinander ver
bunden. Die Erklärung für die Bedeutung der Linien, 
die den Arbeitsablauf symbolisch kennzeichnen sollen, 
ist am K op f des Vordruckes angegeben. W aagerecht 
sind die Abteilungen genannt, die von dem dargestellten 
Arbeitsvorgang berührt werden.

Einige Beispiele erläutern das Wesen des Laufplanes:
1. Die Rechnungsprüfstelle erhält für die Zwecke der 

preislichen Prüfung der Eingangsrechnung die Bestell- 
unterlagen (Bestellakte) vom Einkauf. (Zeile 1.)

2. Die Eingangsrechnung des Lieferers geht zunächst an 
die Geschäftsbuchhaltung, welche die Rechnung numeriert, 
verbucht und unter Beifügung eines Durchschlages des 
Eingangsrechnungsbuches an die Rechnungsprüfstelle weiter
leitet. (Zeile 2— 4.)

3. Ueber den Wareneingang erstattet die Wareneingangs
stelle dem Einkauf eine Wareneingangsnieldung, die dieser 
nach ihrer Bearbeitung (Terminverfolgung) an die Rech-
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j Arfcoilsunterlage (U«i«»*rklörwnfl).

; -----------— B e sU llik tt • Rachniugsprüfakt«

; Eingangsrecftnung 
: Eingengerechnungsbuch 
. fartntingangsuldung
: StuodBonachieis  ...............
. AyfaaBacldung 

%ck$«fldung$auftrag f.Varpackung 
Anzeige f/zurückflM«dtfr Varpagkunj 
littailuog ■/Rechnungsberichtigung

A rb e it s s tu fe

Bastallakt« das Einkaufs als Rachnungsprüf- 
akta abstallan

Eingehend« Liafararrachnungen nuaariaran

f
ingangsrachnungen unter Verwendung besondere 
agesbogen(Eingangsrechnungsbuch)verbuchen

Rechnungen Bit Durchschlag das Eingangsrech, 
nungsbuchas neiterleitan an Rachnungsprüfstel 
Durchschlag das Eingancsrechnungsbuches ab 
haften u.Rechnung a lt rrüfsteapel »ersahen

Varaneingangsaaldung baarbaiten und in dar 
Rachnunqsprüfakta abhaftan

f
tundennachvaise für Unternehaararbeiten io 
agalohn in dar Rachnungsprüfakte »bnaftan

Aufaaßaaldungen übar Handserkararbeitan in 
der Rachnungsprüfakte abhaftan
Itnganeäßige Prüfung anhand dar larenoingangs 
leldung, der Stundannachaaise u.der Auftaße 
Rechnungen über Bauarbeitan an Baubüro zur 
sachlichen Prüfung weiterleiten 
Rechnungen über Ifaschinen und Einrichtungen a 

: das techn.Büro zur sachl.Prüfung «eiterleiten

SSätS'.nlCaSSSün!!.?'in Rachnungsprüfstall

Preisliche Prüfung anhand dar Bestelldurch- 
: schlage (Rachnungsprüfakte)

Ersittelte Preisunterschied« an dar Rechnung 
: absatzen

Tragung der Frachtvorlagen anhand der laran- 
eingangsaaldung prüfen
Verpackungsrucksendung
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Bild 3. Laufplan.

nungsprüfstellc als Unterlage für die mengenmäßige Prü
fung der Eingangsrcchnung weitergibt. (Zeile 6.)

4. Rechnungen über Maschinen und Einrichtungen stellt 
die Rechnungsprüfstelle dem Technischen Büro zur sach
lichen Prüfung zu, sofern der ordnungsgemäße Eingang 
nicht schon durch eine Wareneingangsmeldung bestätigt 
werden konnte. (Zeile  11.)

5. Oie geprüften, verbuchten und bezahlten Eingangs
rechnungen legt die Geschäftsbuchhaltung ab, während die

Bestellakte (Rechnungsprüfakte) nach ihrer 
Erledigung zum Ablegen an den Einkauf zu
rückgeht. (Zeile 25 und 26.)

Durch die Einzeichnung der Arbeits
stufen in das Schaltbild wird der mit der 
Ueberprüfung des Arbeitsablaufes Be
auftragte zunächst zu der Ueberlegung 
gezwungen, oh der Arbeitsablauf syste
matisch und einfach ist. Gerade hier
durch wird sich mancher Anhaltspunkt 
für Vereinfachungsm öglichkeiten er
geben. Darüber hinaus zeigt sich, ob 
auch die bearbeitenden Stellen richtig 
in den Arbeitsablauf eingeschaltet 
sind.

In Unternehmungen mit weitgehender 
Arbeitsgliederung stellt man auf diese 
Art und Weise z. B. manchmal doppelte 
Aktenführung, überflüssige U nterrich
tungen und damit Herstellung zu zahl
reicher Durchschlage fest.

W eiterhin lassen sich u. U. auch Er
kenntnisse hinsichtlich der Raum anord
nung aus dem Laufplan ableiten. Dar
über hinaus erm öglicht ein Laufplan 
allen beteiligten Stellen sowie den lei
tenden Herren eine Orientierung über 
den Gesamtablauf eines Arbeitsvor
ganges. Ferner zeigt er, wo Unterlagen 
zu finden und Rückfragen zu halten sind, 
und kann so in Betrieben, die Arbeits
kräfte in kürzester Zeit einschulen 
müssen, wesentlich zur Vermeidung 
von Zeit- und Leistungsverlusten bei
tragen.

A u f Grund langjähriger Erfahrungen 
können die geschilderten Schaubilder 
als H ilfsm ittel der Verwaltungsverein
fachung em pfohlen  werden. Sie ge
stalten die Organisationsarbeiten sicher 
und elastisch. Mit ihrer H ilfe können 
nicht nur1 zeitbedingte Vereinfachungen 
und Aenderungen vorgenom m en werden, 
sie können auch die Grundlage für die 
nach dem Krieg im Bedarfsfälle wieder 
durchzuführenden Verfeinerungen sein.

Von besonderem W ert können die gezeigten Schau
bilder auch bei der vollen oder teilweisen Verlagerung 
von Betrieben sein. Hier dienen sie der schnellen Er
zielung eines reibungslosen Arbeitsablaufes durch eine 
klare Einweisung der Gefolgschaftsm itglieder in ihre 
geänderten Arbeitsbereiche und beugen etwaigen Ueber- 
schneidungen der Zuständigkeiten der verlagerten und 
der am Ort verbliebenen Betrieb’steile rechtzeitig vor.

Die Herstellung von rollendem Eisenbahnzeug, 
besonders von Radreifen, Radscheiben und Vollrädern

Von O t t o  H e i n z  L e h m
Radscheiben und Vollräder

W ie eingangs erwähnt, ist die Entwicklung der H er
stellung von Radscheiben und damit die Entwicklung 
der Bauarten von Radscheiben-W alzwerken nur lang
sam vorwärts gegangen. Das gegossene Rad und das 
geschm iedete Speichenrad haben sich lange im Radsatz
bau behaupten können, zumal da das Rad als solches 
eigentlich keinem Verschleiß unterliegt und nur durch 
das Nacharbeiten allmählich einem Verbrauch unter
w orfen  wird. Man kann den Beginn der Einführung 
des gewalzten Scheibenrades auf den Anfang dieses

n n —  (Schluß zu Seite 622)
Jahrhunderts legen. Da der Bedarf zunächst noch 
nicht sehr groß war, wurde es auf vielen W erken so 
gehandhabt, daß häufig die für die Herstellung von 
Radreifen verwendeten Oefen und Pressen auch für 
die Herstellung von Radscheiben benutzt wurden. Erst 
die später einsetzende Bedarfssteigerung führte zwangs
läufig eine Trennung der beiden Herstellungsarten her
bei, jedoch  diente der Aufbau der Reifenfertigung zu
meist der Radscheibenherstellung als Grundlage. Diese 
Maßnahme sowie die Jahre nach dem Ersten W eltkrieg 
haben in Deutschland sehr stark hemmend auf die Ent-
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Beginn
desWalzens

Ende 
des Wa/zens

Bild 25. Herstellung eines Vollrades. 
Walzvorgang.

Schmiede- und

wicklung der Radscheiben- und besonders der V o ll
räderherstellung gewirkt. Es gehört nicht in diesen 
Rahmen, das Für und W ider der Einführung des V o ll
rades zu behandeln, aber es steht w ohl außer Zw eifel,

■— —

- . - e - ~7p-

daß mit dem Vorhandensein leistungsfähiger Anlagen 
für die Herstellung die Anwendung des gewalzten V o ll
rades im europäischen Eisenbahnbetrieb bedeutend 
w eiter gediehen wäre. Die folgenden Ausführungen 
über den Stand der Herstellung von Radscheihen sollen 
sich deshalb nicht allein auf diese beschränken, son
dern sollen auch in vollem  Umfang die Herstellung von 
Vollrädern einbeziehen. Als B lockform en dienen

a) R undblöcke als Einzelgüsse mit beiderseitig an
gegossenen Nabenvorsprüngen,

b) Rundgüsse oder Mehrkantgüsse als Langgüsse, die 
mehrere Scheibenrohlinge enthalten,

c) auf der Blockstraße vorgeblockte Rundstähle.
W egen der V ielartigkeit der angewendeten Rad

scheiben ist der Einzelguß auch hier gegenüber dem 
Langguß stark zurückgetreten. Es gilt h ierfür das 
gleiche, was schon bei den B lockform en fü r Radreifen 
gesagt wurde. Eine gesteigerte Anwendung des Einzel
gusses w ird auch hier bei einer weitgehenden V erein
heitlichung von Radscheibe und V ollrad m öglich sein. 
Der Einzelrundguß mit beiderseitig angegossenen 
Nabenvorsprüngen hat allerdings den Nachteil, daß der 
Nabenteil so gut wie keine Verschm iedung erhält. Zur 
Herstellung von Radscheiben und Vollrädern wird 
heute hauptsächlich der Langguß verwendet, der meh
rere Rohlinge enthält, die auf Blockteilm aschinen ab
gestochen werden. Das Verfahren, vorgeblockten Stahl 
warm zu sägen oder ebenfalls kalt abzustechen, kommt 
nur vereinzelt zur Anwendung. D ie auf den B lockteil
maschinen eingestochenen Güsse werden auf dem 
hydraulischen B locksprenger in Einzelbutzen zerlegt. 
Sie gelangen dann —  eine Gußprüfung durchlaufend-—• 
in die W ärm öfen. Das Wärmen zum Schmieden wird 
in den neuzeitlichen W alzwerken in zwei Stufen durch
geführt. In einem Roll- oder Stoßofen werden die 
Butzen auf 500 bis 800 ° vorgewärm t und darauf mit 
einem M anipulator in Flachherd-Kam m eröfen, die auf

B ild  26. Schnellschm iedepreese fü r  R ad re ifen  und R äder.
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Bild 27. 5000-t-Scheibenräderpresse.

gleichm äßige Tem peratur gehalten werden, eingesetzt. 
Dieses Verfahren gewährleistet ein langsames Anwär
men, besonders für die bei Vollrädern verwendeten 
härteren und auch schwach legierten Stähle. Nach der 
Erwärmung auf Schmiedehitze werden die Butzen m it
tels Manipulators gezogen, in einer Ketten-Entzunde- 
rungsmaschine von Zunder befreit und gelangen dann 
zum Stauchen und Schmieden unter die Schmiedepresse.

Das neuzeitliche Schm iedeverfahren von Radschei- 
hen und Vollrädern ( Bild 25 ) sieht eine weitgehende 
Verschm iedung des Rohlings unter der Presse vor, so 
daß bei dem nachfolgenden Auswalzen der Scheiben 
das W alzw erk in der Beanspruchung durch K raft und 
Zeit weitgehend entlastet wird. Berücksichtigt man, 
daß besonders die Vollräder heute aus Stählen herge

stellt werden, die bis zu 110 kg/m m 2 
Festigkeit haben, so müssen die 
Schmiedepressen, die mit dem W alzwerk 
in der Fertigung Schritt halten müssen, 
besonders kräftig ausgeführt werden. Die 
verwendeten Pressen (B ilder 26 und 27) 
weisen Drücke von 5000 bis 10 000 t auf. 
Sie haben im unteren Querholm einen 
Verschiebetisch mit zwei Gesenkstöcken 
zur Aufnahme von / Vorpreß-, Loch- und 
Fertigpreßgesenken, ebenso ist im m itt
leren Querholm ein Verschiebetisch zur 
Aufnahme eines Vorpreß- und Fertig- 
preßgesenkes. Das Lochgesenk mit dem 
Lochdorn ist zumeist einschwenkbar an 
einer Säule angebracht. Je nach der 
Leistungsfähigkeit der Anlage wird der 
Schmiedevorgang auch geteilt angewen
det, indem auf einer Presse gestaucht und 
auf einer zweiten Presse fertiggesehmie- 
det wird. Das Lochen wird je  nach Eigen
art des Betriebes im ersten Arbeitsgang 
oder im zweiten Arbeitsgang vorgenom 
men. Teilweise werden sogar noch be
sondere Lochpressen als dritte Pressen 
angewendet. Das geteilte Verfahren hat 
den V orteil, daß die einzelnen Pressen 

einfacher gestaltet werden können; somit gestaltet sich 
auch die Handhabung der Presse und des ganzen Preß- 
vorganges einfacher. Allerdings sind die Anlagekosten 
wesentlich höher. Es ist selbstverständlich, daß bei 
einem Erzeugungsprogramm, das nur die Herstellung 
von Radscheiben vorsieht, in folge der leichteren V er
form barkeit des Radscheibenstahles die Preßdrücke we
sentlich niedriger liegen. Man kommt hier mit Pressen 
aus, deren Drücke zwischen 2000 und 4000 t liegen 
(vgl. Bild 28).

In der Fortsetzung des Fertigungsganges wird ange
strebt, die geschmiedeten Scheiben in gleicher Hitze 
auszuwalzen. Es ist jedoch  zweckm äßig, zwischen 
Presse und W alzwerk einen Ofen vorzusehen, um bei 
eintretenden Störungen an Presse oder W alze oder zur
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Vorgang beim Auswalzen von Radscheiben

Kumpeln von Radscheiben 
Bild 30. Herstellung einer Itadsclieibe. W alzvorgang. Bild 31. Scheibenräder-Walzwerk.

Schnitt A-B

Bild 29. Kadscbeiben-Rollofen mit Gasfeuerung und Luftvorwärm ung.

Schnitt C-D

Fertigungsprogrammabstimmung geschmiedete Schei
ben nachwärmen zu können. Diese O efen können ent
weder als D urchlauföfen (s. Bild 29 ) oder als Flach- 
herd-K am m eröfen ausgebildet sein. Bei stark wechseln
dem  W alzplan ist es em pfehlenswert, überhaupt in zwei 
Hitzen zu arbeiten. Die geschm iedeten Scheiben w er
den durch Kran oder M anipulatoren in die Oefen ein
gesetzt und auch gezogen. Sie gelangen nunmehr zum 
Walzen und P rofilgeben  in das Radscheiben-W alzwerk.

Das Radscheiben-W alzwerk besteht grundsätzlich 
aus zwei kegelförm igen W alzen, die im spitzen W inkel 
zueinander gelagert sind, zum Auswalzen des Scheiben
blattes und der inneren H ohlkehlen an der Felge, aus 
einer Druckwalze, die als Gegenwalze die Drücke der 
kegeligen W alzen aufnimmt und für die Formgebung 
der Felge bei Radscheiben oder des Reifenteiles bei

Vollrädern maßgebend ist. Um die Felge oder den 
Reifenteil auf Maß zu halten, sind zwei seitliche Druck
rollen vorgesehen (vgl. Bild 30). Bei den heutigen 
V  alzverfahren für Radscheihen und Vollräder ist das 
Walzen mit und ohne W alzdorn zu unterscheiden. Das 
Walzen mit W alzdorn wird auf W alzwerken nach den 
Bildern 31 bis 33 ausgeführt. In der Aufgabevorrich
tung wird in die Nabenlochung der W alzdorn eingeführt. 
Nach Umlegen der Aufgabevorrichtung in die W alz
stellung werden die beiden kegelförm igen W alzen, die
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mittels einer 
kniehebelar

tigen Anstel
lung schwenk
bar angeord
net sind, ge
geneinander 

gefahren und 
beginnen nun 
die Radschei
ben selbst aus
zuwalzen. Die 
als Schlepp
walze ausge
bildete Druck
rolle steht bei 
den meist üb
lichen W alz
verfahren fest 
und wird nur 
bei verschie
denen Durch
messern der 
Radscheiben 

beim  W alzen
umbau ver

stellt. Mit dem Auswalzen des Scheibenhlattes 
tritt eine Vergrößerung des Durchmessers der
Scheibe ein. Die hinteren Kanten der Kegelwalzen
walzen die H ohlkehle der Felge und drücken dabei das 
Rad gegen die Druckwalze, die nunmehr die Form 
gebung der Felge übernimmt. Senkrecht zur eben ge
schilderten W alzenebene liegen die D ruckrollen, eben
falls als Schleppwalzen ausgebildet, die die Breite der 
Felge auf Maß halten. Der Antrieb der kegeligen 
Hauptwalzen erfolgt über ein Kegelradgetriebe von
einem M otor aus. Die Anstellung dieser Walzen er
folgt hydraulisch über zwei Kurbelachsen, die in dem

Bild 32. Ansicht der Walzenstellungen 
des Räderwalzwerks.

Bild 34. Radseheiben- 
Walzwerk.

B ild  33. Scheibenräder-W alzw erk.
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Bild 35. Scheibenräder-W alz werk.

torartigen W alzwerksrahmen stehen. Die W alzenwellen 
für den Antrieb der Hauptwalzen sind lang gebaut, um 
den Ausschlagwinkel möglichst klein zu halten und da
mit den Verschleiß in den Kupplungen herabzusetzen. 
W ie erwähnt, steht die Druckwalze im allgemeinen fest. 
Für die Ausführung von  Nachwalz- und Glättarbeiten 
kann sie auch während des W alzvorganges verfahren 
werden. Der Antrieb hierfür erfolgt elektrisch über 
ein Schneckengetriebe; auch die seitlichen Druckwalzen 
werden elektrisch angestellt.

Ein W alzwerk ähnlicher 
Bauart zeigt das Bild 34. Die 
Hauptwalzen w erden hydrau
lisch oder elektrisch über ein 
K urbelgetriebe angestellt.
Die Druckrolle ist ebenfalls 
verfahrbar angeordnet, sie 
w ird hydraulisch oder elek
trisch angestellt. Die seit
lichen Walzen können radial 
zu dem zu walzenden Rad 
eingestellt werden. D ie W al
zenwellen werden für dieses 
W alzwerk auf zwei Arten 
ausgeführt. Entweder wird 
eine Zwischenspindel mit Ge
lenkkupplung benutzt oder 
die Zwischenspindel zweitei
lig ohne Gelenkkupplung 
ausgeführt, jedoch mit einer 
entsprechenden Lagerung am 
Kegelrad, bei welcher der 
Ausschlag der W alzenwelle berücksichtigt wird.

Bild 35  zeigt ein Radscheiben-W alzwerk, das 
in seiner Bauart von dem vorher beschriebenen 
wesentlich abweicht. Der Hauptantrieb ist unter

Hüttenflur gelegt. Der Antrieb der Hauptwalzen liegt 
in drehbaren Lagerarmen. Die Drehpunkte sind gleich
zeitig M ittelpunkte der senkrechten Antriebswellen. 
Durch diese Anordnung fallen die Zwischenspindeln mit 
den Kupplungen weg. Die W alzenwellen werden in H ohl
wellen eingeschoben und dort mit K eilen verriegelt. Sie 
sind dadurch schnell auswechselbar. Die Hauptwalzen 
werden durch einen unter dem W alzwerksrahmen ange
brachten Druckwasserzylinder über die im Grund
rahmen gelagerten K urbelwellen eingestellt. D ie Druck
rolle kann von Hand, hydraulisch oder elektrisch ange
stellt werden. Die Seitenwalzen sind von Hand ein
stellbar, sie sind schwenkbar gelagert, so daß sie radial 
zu dem zu walzenden Rad eingestellt werden können. 
Die vorbeschriebenen W alzwerke verlangen zur Füh
rung der Radscheibe während des Walzens einen W alz
dorn. In dem in Bild 36 dargestellten Scheibenwalz
werk wird ohne W alzdorn bei senkrechter Lage der 
Radscheibe gewalzt. Der vorgeschm iedete Rohling wird 
in die Laufrinne gesetzt und durch die Ansteilrolle so
fort in Walzstellung gebracht. Das W alzen wird durch 
die konischen Hauptwalzen und durch die D ruckrolle, 
die bei diesem W alzwerk ebenfalls angetrieben ist (vgl. 
Bild 37 ), durchgeführt. Das seitliche Beihalten wird 
durch die beiden ebenfalls konischen Seitenrollen ge
tätigt, die als Schleppwalzen arbeiten. Ein gemeinsam 
und selbsttätig bewegtes Führungsrollenpaar führt das 
Rad auf der Lauffläche. Die dritte R olle, die die Ein-

f l i f e f e :

führung des Rades in die 
W alzlage tätigt, ist während 
des W alzvorganges gleich
zeitig Führungsrolle. D er 
Antrieb der kegeligen 
Hauptwalzen erfolgt durch 
zwei getrennte M otoren, die 
über elastische Kupplungen 
auf einfache Rädervorgelege 
wirken. Die Anstellung der 
Walzen erfolgt hydraulisch 
über zwei Kniehebelachsen, 
ähnlich den vorbeschrie
benen W alzwerken. Die 
Drude- oder Stauchwalze 
ist in einem Schlittenge
häuse untergebracht. Der



<538 Stahl und Eisen O. H. Lehmann: D ie Herstellung von rollendem Eisenbahnzeug 64. Jahrg. Nr. 39

Bild 39. Radseheiben-W alzwerk nach E. Slick; Grundriß mit Antrieb.

B ild 37. Scheibenräder-W alzwerk; Anordnung der Walzen 
und Rollen.

Antrieb erfolgt durch einen angebauten 
M otor über ein Rädervorgelege. Die A n
stellung der Stauchwalze ist hydraulisch 
oder elektrisch. Die Fiihrungsrollen wer
den hydraulisch angestellt, die beiden 
inneren sind nicht gesteuert. Aehnlich 
den Fiihrungsrollen bei den Reifenw alz
werken gehen sie mit wachsendem Rad- 
scheiben-Durchmesser zurück. Dasselbe 
gilt auch für die dritte Führungs
rolle, die als Anstellrolle arbeitet ( vgl.
Bild 38).

Durch den Sonderantrieb der Stauch
walze, die den konischen Hauptwalzen 
unm ittelbar gegenüberliegt, s-oll ganz 
besonders bei der Herstellung von  V oll
rädern eine gründliche Durcharbeitung 
und Verdichtung des Radkranzes bewirkt 
werden. Durch die Verwendung eines 
Leonard-Aggregates mit den drei Walz- 
motoren wird ein gutes Anpassen an die 
Art des Walzgutes und den W alzvorgang 
ermöglicht.

Nach dem Auswalzen des Rades auf dem Walzwerk 
erfolgt das Konischpressen oder Küm peln unter

B ild  38. Scheibenräder-W alzw erk.

Ein W alzverfahren für Radscheiben soll nicht un
erwähnt bleiben, das schon 1908 in Nordamerika durch 

E. S l i c k  eingeführt wurde. Es 
ist dort wohl einmal zugunsten des 
Schmiedepreßverfahrens und des 
nachträglichen Walzens wieder 
aufgegeben worden, jedoch sind in 
den lebten Jahren damit wiederum 
recht gute Erfolge, besonders in 
der Herstellung von dünnwan
digen Radscheiben erzielt worden.

Das Slicksche Verfahren ist im 
Grunde ein zusammengesetztes 
Schmiedepreß- und W alzverfah
ren (B ild  39 ,40 ). Die aus Güssen 
oder Rundstahl abgestochenen 
Bilden werden nach dem Wärmen 
unter einer Lochpresse ohne Stau
chen derart gelocht, daß der Loch
stempel nur bis zur Mitte des 
Butjens eindringt. Diese Vertier 
fung dient bei dem nun anschlie
ßenden Walzen zum Aufstecken 
des Busens auf einen D om , der 
diesen im Walzgeschirr zentriert.

Pressen, die heute fast durchweg mit einem Preßdruck 
von 2000 t eingerichtet sind. D ie Pressen werden zu
meist als Zwei-Säulen-Pressen ausgebildet, die ein be
quemes und gut zugängliches Arbeiten erm öglichen, wie 
es ö fter  beim Küm peln notwendig ist. Die Küm pelung 
des Rades, besonders des Vollrades, verhindert einmal 
das Auftreten unzulässiger Spannungen, die beim A b 
kühlen entstehen würden, wenn das Blatt in der flachen 
Form belassen würde, anderseits wirkt sie als Feder 
gegen die axialin  und radialen Beanspruchungen des 
Rades im Eisenbahnbetrieb. Der Kümpelungsvorgang 
ist ein einfacher Gesenkvorgang nach Bild 30, bei dem 
lediglich das Blatt eine Verform ung erfährt, während 
Nabe und Felge oder Radkranz unverändert bleiben. 
G leichzeitig wird hierbei die vorgeschriebene Stempe
lung des Rades eingepreßt, wenn nicht eine besondere 
Stempelpresse dafür vorgesehen ist.

Das Abkühlen der Radscheiben geschieht zumeist in 
offenen, vor Zugluft geschützten Lagern, während bei 
besonderen Stählen und bei Vollrädern unter Hauben 
oder in abdeckbaren Gruben abgekühlt wird.
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Das W alzwerk nach Bild 40 besteht aus zwei dreh
baren Gesenken, die in einem kleinen W inkel geneigt 
zueinander stehen. W ährend das angetriebene Gesenk 
fest gelagert ist, kann das andere axial verschoben wer
den zur Aufnahm e des gelochten Butzens. Im  Bild 
sind die beiden W alzen zusammengefahren und zeigen 
die W alzendstellung an. Die W alzen werden vor W alz
beginn auseinandergefahren, der Butzen wird auf den 
Haltedorn aufgesetzt und ohne jede W alzbewegung zu
nächst bis zur H älfte gestaucht. Ist dies erreicht, be
ginnt nunmehr der eigentliche W alzvorgang, bis das 
Profil vollständig gefüllt ist. Das Fertiglochen ge
schieht anschließend auf einer besonderen Lochpresse.

Bild 40. Hadscheiben-W alzwerk: W alzvorgang nach E. Slick.

Wärmebehandlungsanlagen
In dem Abschnitt „W erkstofffragen“  wurde schon 

darüber berichtet, daß für die Eigenschaften des Rad
reifen- und Vollräderstahles, entsprechend den hohen 
Forderungen, die an beide im Eisenbahnbetrieb gestellt 
werden, genügende Zähigkeit einerseits, als Sicherheit 
gegen Verschleiß eine ausreichende Festigkeit ander
seits, Grundbedingungen in den Lastenheften der 
Bahnen sind. Diese Forderungen, die gerade im letzten 
Jahrzehnt gesteigert w orden sind, haben in den Rad
reifen- und Vollräder-W alzw erken zu der Anlage be
triebseigener W ärm ebehandlungsanlagen geführt. Es er
scheint im Rahmen dieser Abhandlung wichtig, auch 
hierüber kurz zu berichten.

Zum Glühen, Normalglühen und Vergüten von Rad
reifen werden diese zumeist in Stapeln von 10 und mehr 
Reifen in tiefofenartige, gasbeheizte Rundöfen einge
setzt. Diese Schachtöfen nach Bild 41 haben tangen
tiale Brenneranordnung, deren Flammen den R eifen 
stapel außen umspülen, nach oben steigen und durch J____
einen zentralen Abzug am Boden nach unten abgezogen C 
werden. Die Oefen werden entsprechend dem Ferti
gungsprogramm des W alzwerkes mit verschiedenen 
Schachtdurchmessern gebaut. Die O fendeckel sind ab
fahrbar oder abhebbar angeordnet. Die gestapelten 
R eifen  werden mittels einer G reifereinrichtung in die 
Oefen eingesetzt. D er Durchsatz dieser Oefen beträgt 
etwa 30 bis 36 t beim Normalglühen (850 ° Luftabküli- 
lung).

Neben den gasbeheizten Oefen haben sich auch 
elektrisch beheizte H aubenöfen für die W ärm ebehand
lung von Radreifen eingeführt und gut bewährt. Dabei 
werden die Reifen auf heizbaren Sockeln gestapelt, die 
freibew egliche Haube, die als H eizglocke eingerichtet 
ist, w ird darüber gesetzt. Der elektrische Anschluß 
der H eizglocken geschieht mittels bew eglicher Leitun
gen. Die Oefen haben entsprechend den verschiedenen 
Größen der Radreifen verschiedene Durchmesser.

Bei einer anderen Ausführung ist eine Sockelbehei
zung nicht vorgesehen, jedoch  haben die Heizglocken 
einen besonderen Innenheizkörper, der den R eifen 
stapel von innen erwärmt. Die O efen sind als Härte- 
und A n laßöfen  getrennt eingerichtet, w obei der Anlaß
ofen mit Heißluftum wälzung arbeitet, die eine schnelle

gleichm äßige Durchwärmung bei vergrößertem  Durch
satz gewährleistet.

Die Abschreck- und Härteanlagen sind zumeist auf 
die Stapelvergütung eingerichtet, indem  die gewärmten 
Reifenstapel auf eine Platte abgesetzt werden, die auf 
dem Ende eines senkrecht stehenden hydraulischen 
Plungers angebracht ist, und durch die Bewegung des
selben in der H ärteflüssigkeit verfahren werden kann. 
Für eine besonders gute Härteflüssigkeitsumwälzung 
ist während des Abschreckens Sorge zu tragen. Die 
Einrichtung der Stapelwärmebehandlung bei Radreifen 
wird heute wohl allgemein angewendet. Dem Verfasser 
sind Anlagen zur Einzelbehandlung von Radreifen nicht 
bekannt geworden.

Bei der Behandlung von Radscheiben und besonders 
von Vollrädern sind zu unterscheiden die vollbehan
delten Räder und die Räder mit besonderer Lauf
flächenbehandlung. Als vollbehandelte Räder werden 
solche Vollräder oder Radscheiben bezeichnet, deren 
gesamter Querschnitt möglichst gleichm äßige Festig
keiten aufweisen soll. Es handelt sich um höher be
anspruchte Vollräder zumeist aus unlegierten Stählen 
und um Radscheiben, besonders Leichtradscheiben, die 
wegen ihrer Dünnwandigkeit besondere Festigkeit und 
Elastizität aufweisen müssen, aus zumeist leicht legier
ten Stählen. Für die W ärm ebehandlung dieser Räder 
komm t ebenfalls, ähnlich den Radreifen, die Stapel
behandlung zur Anwendung, indem die Räder waage
recht Nabe auf Nabe gelegt in Oefen und H ärteflüssig
keit eingesetzt werden. H ierfür werden die der 
W ärm ebehandlung von Radreifen dienenden Anlagen 
verwendet.

Schnitt C-F

A
r '

SchniftA-B 

5100

i - 4— r r ^ v i
Lufterhitzer

Bild 41. Radreifen-Glühofen mit Gasfeuerung.

Das laufflächenbehandelte V ollrad stellt eine Son
derausführung von wärmebehandelten Rädern dar, die 
besonders für hohe Beanspruchungen verwendet wer
den. H ierbei soll der dem hauptsächlichen Verschleiß 
unterw orfene Teil des Vollrades, der Reifenteil mit dem 
Spurkranz, besonders hohe Festigkeiten, zumeist um 
100 kg/m m 2 und darüber aufweisen, während das an
schließende Blatt mit der Nabe zur Aufnahme der 
Stoß- und Biegungsbeanspruchungen weich bleiben soll. 
Bild 42 zeigt einen Querschnitt eines solchen Rades mit
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1IS eingetragenen Festigkeitswerten. 
10.9 Dieses Rad wird besonders in 
106 Nordam erika sehr viel verwendet 

und hat über England auch in ein
zelnen englischen K olonien Ein
gang gefunden, während es in 
Europa mit Ausnahme der So
w jetunion bisher fast kaum ver
wendet worden ist.

Die Wärmebehandlung dieses 
Rades wird teils in Stapel-, teils in 
Einzelbehandlung vorgenom men. 
Die Stapelbehandlung mehrerer 
Räder zusammen stellt zumeist 
Sonderverfahren der einzelnen 
W erke dar. Aus diesem Grunde 
soll hier nur über die Einzel
behandlung solcher Räder und be
sonders von zwei Anlagen nord

am erikanischer W erke berichtet werden, die in der A n
lage und Leistungsfähigkeit bemerkenswert sind. Bei 
den Schoen-Steel W heel W orks der Carnegie-Illinois 
Steel Corp. werden die Räder in einen Flachherd- 
Schrittm acherofen flach eingesetzt und auf Abschreck
hitze erwärmt. Die Schrittm achereinrichtung sowie 
eine weitgehend mechanisierte Ueberwachung des Ofens

Bild 42. Laufflächien- 
vergütetes Vollrad; 

Zugfestigkeitswerte, 
aus der Brinellhärte 
errechnet (in kg/mm2).

Bild 43. Vollrad-Härtemaschine für Laufflächenvergütung.

folgen selbsttätig. Es kann kein Rad aus dem Ofen 
entnommen werden, wenn es nicht die genügende, ein
gestellte Temperatur hat; sobald diese erreicht ist, kann 
auch erst die Ofentür zum Ausziehen geöffnet werden. 
Mittels Manipulators wird dann das Rad zur Abschreck
maschine nach Bildern 45 und 46 gebracht. In dieser 
wird das Rad von zwei angetriebenen Scheiben gefaßt, 
die gleichzeitig Blatt und Nabe vor dem nunmehr, unter 
ständigem Umlaufen, folgenden Abbrausen des R eifen 
teils schützen. Die so an der Lauffläche gehärteten 
Räder kommen anschließend in einen Drehherd-Anlaß
ofen ähnlicher Bauart wie der vorher beschriebene 
W ärm ofen.

Ein weiteres 
Verfahren zur Er
zielung einer be
sonders harten 
Lauffläche sowohl 
an Radreifen als 
auch an Vollrädern 
ist die Flammen
härtung mittels 
Autogenbrenners.
Wegen der —  ge
genüber der lauf
flächenvergüteten 
Erzeugnisse —  ge
ringeren Härtungs
zone ist die vor
herige maschinelle 
Bearbeitung not
wendig. Obwohl 
dieses Verfahren
in Nordamerika und Japan, dann auch verschiedentlich 
in Europa, auch in Deutschland, angewendet wird, so 
wird es hinsichtlich der Radreifen und Vollräder nur 
auf einzelne Sonderfälle beschränkt bleiben.

Zusam m enfassung
Der Stand der Herstellung von rollendem  Eisen

bahnzeug, besonders von Radreifen, Radscheiben und 
Vollrädern, wird beschrieben und der Gang der Ferti
gung von Radreifen, Radscheiben und Vollrädern ein
schließlich der Wärmebehandlung mit den verschie
denen Bauarten von Pressen, W alzwerken usw. dar
gestellt. Es werden nur deutsche Bauarten von Ma
schinen behandelt; in einzelnen Fällen, die besondere 
Beachtung verdienen und gegenüber den deutschen Er
zeugnissen andersartig sind, werden auch ausländische 
Bauarten erwähnt.

Bild 46. Vollräder-Abschrgck- 
maschine für Laufflächenvergütung; 

Anlage Bethlehem.

durch Therm oelem ente sorgen für eine gleichmäßige 
Erhitzung der Räder, die nach Erreichung der Härte
temperatur laufend durch einen Sonderkran einer 
Härtemaschine (vgl. Bild 43 lind 44) zugeführt werden. 
Die Räder werden durch Berührung mit einer Unter

rolle gedreht
verstellbare Rollen u n d  d u r ch  e in .

stellbare Sei
tenrollen ge
führt. Die A b

schreckung 
derLauffläche 
erfolgt durch 
Berührung mit 
dem Wasser, 
dessen Spiegel 
je nach dem 

K ranzquer
schnitt geho
ben oder ge
senkt wird, 
während das 
Rad dauernd 
in U m lauf

bewegung ist. Nach dem Abschrecken kommt das Rad 
zum Anlassen in einen gleichartigen Schrittm acherofen, 
wo es je nach gewünschter Härte angelassen wird.

Wasser angetriebene Rolle
Bild 44. Vollräder-Abschreckmasehine 

für Laufflächenvergütung;
Anlage Carnegie.

In den Cambria-Werken der Bethlehem Steel Comp, 
kommen die Räder einzeln auf den ringförm igen Herd

eines Drehherdofens von etwa 10 m Herddurchmesser, 
der ungefähr 50 Räder norm aler Abmessungen faßt. 
Die Räder durchlaufen vier Temperaturzonen, die 
durchlaufend durch Tem peraturschreiber überwacht 
werden. Brennerregelung und Drehherdbewegung er-

Bild 45. Vollrad-Härtemaschine für Laufflächenvergütung.
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Umschau
Entzundern von Stahl mit Hochdruckwasser

Zum Entfernen des Zunders beim  Walzen und Schmieden 
von Stahl verwendet man entweder mechanische Einrichtun
gen, oder man läßt einen scharfen Dampf- oder Wasserstrahl 
auf das Walzgut einwirken. Das E n t z u n d e r n  von S t a h l  
mi t H o c h d r u c k  w a s s e r  hat G. W  a 11 q u i s t in den 
Vereinigten Staaten von Amerika kennen gelernt und in 
Schweden eingeführt1).

Das Entzundern geschieht vor allem durch die S t o ß 
k r a f t  der gegen das Walzgut geschleuderten Wasserteilchen, 
die zwischen 1' und 2 kg je  cm Blockbreite betragen soll. 
Maßgebend hierbei sind die Eigenschaften des Zunders, die 
Geschwindigkeit des Blocks, die Form  des Wasserstrahls und 
seine Neigung gegen den Block. In neuzeitlichen Betrieben 
verwendet man flache, gegen das Walzgut geneigte Strahlen 
und einen Wasserdruck zwischen 70 und 100 kg/cm 2. Die 
Leistungsfähigkeit der üblichen Dreizylinder-Kolbenpumpen 
liegt zwischen 30 und 500 1/m in; die G röße des Druckluft
akkumulators richtet sich nach der Aufspritzzeit und dem 
Wasserverbrauch. Die Spritzdüsen werden von Hand oder 
durch das Walzgut betätigt, während alle anderen Einrich- 
tungsteile selbsttätig gesteuert werden.

Als Maßstab für das Entzundern führt W allquist den 
R e i n h e i t s g r a d  ein, den er als die Menge des auf der 
Oberflächeneinheit des fertigen Walzgutes festsitzenden Zun
ders in g/m 2 ausdrückt, sowie den R e i n i g u n g s g r a d  
oder das Verhältnis zwischen der entfernten und der ur
sprünglich anhaftenden Zundermenge in  % . Beide Begriffe 
können indessen nicht maßgebend sein zur Beurteilung der 
Verwendbarkeit eines Walzwerkserzeugnisses. H ierfür ist 
vielmehr die Verteilung des Oxyds auf der Oberfläche be
stimmend. Geringe Oxydmengen können als Punkte, oder 
Streifen angehäuft sein; sie sind dann gewichtsmäßig zwar 
unbedeutend im  Verhältnis zur ganzen Zundermenge, aber 
sie können die Verwendbarkeit des Werkstoffes herabsetzen 
oder gar unmöglich machen.

Wallquist berichtet über E n t z u n d e r u n g s  v e r s u c h e  
bei drei verschiedenen Walzwerken, die sich auf das Walzen 
von Blöcken zu  Platinen und von Knüppeln zu Stabstahl, 
Draht und Bändern erstreckten. Bei einem Teil des Versuchs
gutes wurde der Reinheitsgrad mengenmäßig genau bestimmt, 
während ein anderer Teil nur makroskopisch oder durch 
praktische Versuche als Fertigprozent beim nachfolgenden 
Kaltwalzen verglichen wurde. Die E r g e b n i s s e  dieser 
Versuche sind sehr bemerkenswert.

Beim Walzen von Blöcken aus unlegiertem Stahl mit 
0,10 % C zu P l a t i n e n  bringt das Bespritzen mit H och
druckwasser eine Verbesserung des Reinheitsgrades von rd. 
330 auf rd. 80 g/m2. Das aus diesen Platinen erzeugte Fein
blech hat einen bemerkenswert niedrigeren Ausschußanteil.

Beim Walzen von Knüppeln zu S t a b s t a h l  bleiben 
Menge und Größe der von eingewalztem Zunder herrühren
den Riefen in der Oberfläche vor allem abhängig von der 
Stahlsorte, dem Walzverfahren und der Querschnittsabnahme 
in den einzelnen Stichen. Legierte Stähle, geringer W alz
druck und eine kleine Abnahme des gesamten Querschnitts 
zeigen eine schlechtere Entzunderung. Besonders geeignet zur 
Verbesserung der Stahloberfläche war das Abspritzen mit 
Hocbdruckwasser beim Walzen von nichtrostendem Chrom- 
Nickcl-Stald und Hohlbohrstahl.

Beim Walzen von D r a h t  ist die gesamte Abnahme groß 
und daher auch das rein mechanische Entzundern durch die 
Formgebung des Walzgutes sehr gut. Ein Abspritzen mit 
Hochdruckwasser in gewissen Abständen scheint größere Be
deutung zu haben. So ergab eine Bestimmung des Reinheits
grades an 8-mm-Runddraht aus unlegiertem Stahl mit 0,85 % 
C. der mit und ohne Bespritzen gewalzt war, sowohl am 
Knüppel als auch am Strang nach zwei Vierkant-Streck- 
stichen Mittelwerte von 13,2 und 8,3 sowie 12,9 und 7,3 g/m2 
am vorderen und hinteren Ende.

In B a n d w a l z w e r k e n  ist die Möglichkeit einer rein 
mechanischen Entzunderung oft weniger gut, so daß das A b
spritzen Erfolg verspricht. Eine Prüfung des Reinheitsgrades 
von sieben verschiedenen Stahlbändern, die mit und ohne 
Wasserabspritzen gewalzt waren, ergab indessen nur geringe 
Senkung der Zundermenge durch das Bespritzen. Wahr
scheinlich ist dieses unerwartete Ergebnis teilweise mit der 
Verwendung eines Universalwalzwerks zu erklären, wo die 
rein mechanische Entzunderung gut war. Dagegen zeigte eine

t) Jernkont. A.nn. 127 (1943) S. 61/89.

Untersuchung des Ausbringens beim K a l t w a l z e n  der 
Bänder eine bemerkenswerte Steigerung bei dem gespritzten 
Band. Das beruht darauf, daß durch das Abspritzen vor 
alleni die kleinen punktförmigen Oxyd- und Schlackeu- 
einwalzungen beseitigt werden, die eine der Hauptursachen 
von Ausschuß bei Bandstahl sind. Dies galt besonders für 
gewöhnlichen nichtrostenden Chröm-Nickel-Stahl mit rd. 
0,05 %  C, 18 %  Cr und 8 %  Ni. Beim Walzen von B r e i t -  
B a n d s t a h l ,  der nur wenig gestaucht wird, dürfte dieser 
Vorteil noch mehr zur Geltung kommen. Hans Schmidt.

Bor und Titan enthaltende Vergütungsstähle
G. F. C o m s t o c k 1) untersuchte den Einfluß von bor

haltigen Legierungszusätzen auf Vergütungsstähle an kleinen 
Induktionsofen-Schmelzen, die zu Proben von 22 mm Drnr. 
ausgeschmiedet und vor der weiteren Behandlung bei 900° 
normalgeglüht worden waren. D ie Schmelzen wurden alle 
durch Aluminium desoxydiert und die borhaltigen Legie
rungen, deren Zusammensetzung aus Zahlentafel 1 hervorgeht, 
nach dem Aluminium kurz vor dem Gießen zugesetzt. Von 
Bortam wurden 2,2 kg/t und von Carborlam 4,5 kg/t zugege
ben. D ie chemische Zusammensetzung einiger untersuchter 
Schmelzen ist in Zahlentafel 2 zusammengestellt.

Zahlentafel 1. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g
d e r  b o r l i a l t i g e n  L e g i e r u n g s z u s ä t z e

Bezeichnung: °/o C % Si %  Mn %  Al %  B %  Ti

Bortam 0,10 20,14 22,58 14,11 1,86 17,85
Carbortam 7,64 2,36 0,20 1,00 0,59 17,58

Z a h le n t a f e l  2. C h e m i s c h e Z u s a m m e n s e t z  u  n  g
e i n i g e r u n t e r s u c h t e r  S c h m e l z e n

Bezeichnung 1 % c % Si 0 o Mn %  Mo Borzusätze

1 0,38 0,31 1,28 _ keine
2 0,36 0,29 126 — Carbortam
3 0,37 0,20 1,83 — keine
4 0,38 0,21 1,85 — Carbortam

14 0,43 0,21 1,46 0,29 keine
15 0.43 0,27 1,45 0,22 keine
16 0,41 0,28 1,54 0,09 Bortam
17 0,43 0,26 1,57 — Bortam
18 0,43 0,22 1,48 — Carbortam
19 0,42 0,30 1,57 — Bor-Zirkon

20 0,26 0,55 1,68 0,33 keine
21 0,28 0,53 1,66 0,18 Carbortam
22 0,26 0,49 1,77 0,04 Carbortam

Z a h le n t a f e l  3. F e s t i g k e i t s e i g e n  s c h a f  t e  n  d e
S t ä h  J e  1 b  i  s 4  n  a c ti H ä r t u n g v o n  845  °  i  n  O  e

¡Bezeich Anlaß Streck
Zug

festig
Bruch
deh

E in
schnü R ock 

Kerb-
schlag-

tem peratur grenze keit nung rung w e ll-C - zähig-
nung

° C kg/m m 2 kg/m m 2
(L — 4d)

% %
Härte keit *) 

m kg/cm

1 235 70 98 13,5 42 47 1,5
2 235 164 182 12,0 48 49 2,5
3 235 149 180 12,5 46 49 1,1
4 235 166 181 11,5 48 49 2,1

1 485 67 82 20,0 59 30 7,1
2 485 97 100 18,0 54 31 7,1
3 485 96 102 19,0 55 31 5,5
4 485 100 104 17,4 51 32 4,8

*) Erm ittelt an der Izodprobe von 10 mm Dmr. bei 
2 mm tiefem Spitzkerb.

Die E r g e b n i s s e  der ersten Versuchsreihe, die die 
Stähle 1 bis 4 umfaßt, sind in Zahlentafel 3 wieder
gegeben. Aus ihr zieht Comstock den Schluß, daß Stahl 2 mit 
einem Carbortamzusatz bei gleicher Härteannahme zäher ist 
als Stahl 3 ohne Carbortam und einem um 0,6 %  höheren 
Mangangehalt. Auffallend ist, daß Stahl 1 bei nur wenig 
geringerer Härte, die wahrscheinlich am Rande ermittelt 
wurde, eine beträchtlich niedrigere Zugfestigkeit aufweist, 
wobei die Zerreißprobe vermutlich aus dem Kern entnom
men wurde. B o r  s o l l  n i c h t  i m m e r  die Z ä h i g k e i t

*) Iron Steel 16 (1943) S. 545/48; s. a. Stahl u. Eisen 64 
(1944) S. 226.
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s t e i g e r n ,  zum Beispiel bei einem Stahl mit etwa 0,6 %  C,
2.0 %  Si und 0,9 %  Mn, der nur eine sehr geringe Zähigkeit 
aufweist, keine wesentlichen Vorteile bringen.

Vergleichsversuche an „National-Emergency“ -Stahl „NE 
8744“  mit 0,40 bis 0,47 %  C, 0,20 bis 0,35 %  Si, 0,75 bis
1.00 %  Mn, 0,40 bis 0,60 %  Cr, 0,20 bis 0,30 %  Mo und 0,40 
bis 0,60 %  Ni mit entsprechenden molybdänfreien Stählen, 
die Zusätze von borhaltigen Legierungen aufwiesen, führten 
zu dem Ergebnis, daß M o l y b d ä n  d u r c h  h ö r  h a l t i g ,  e 
L e g i e r u n g e n  bei Außentemperaturen von 235 bis 315 ° 
a u s g e t a u s c h t  w e r d e n  k a n n .  Bei höheren Anlaß
temperaturen von 485 0 waren die molybdänfreien Stähle mit 
Borzusätzen beträchtlich weicher bei höherer Zähigkeit. Die 
hohe Anlaßbeständigkeit molybdänhaltiger Stähle wird also 
durch Bor nicht erzielt. Zusätze von borhaltigen Legierungen, 
die an Stelle von Titan Zirkon enthielten, ergaben nicht die 
gleiche verbessernde Wirkung wie Legierungen von Bor mit 
Titan. Aus den in Zahlentafel 4 wiedergegebenen Versuchs
ergebnissen wird geschlossen, daß in Mangan-Molybdän- 
Stählen das Molybdän ebenfalls zumindest teilweise durch 
borhaltige Legierungen ersetzt werden kann. Außerdem soll 
die Härteannahme der borhaltigen Stähle gleichmäßiger als 
die der borfreien Stähle sein. Auch aus Zahlentafel 4 geht 
hervor, daß die zirkonhaltige Borlcgierung weniger günstig 
als titanhaltige wirkt.

Zahlentafel 4. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e r  
S t ä h l e  14 b i s  19 n a c h  H ä r t u n g  v o n  845 °  i n  O e 1

Bezeich
nung

Anlaß
tem peratur

° C

Streck
grenze

kg/m m 2

Zug-
festig-

keit

kg/m m 2

Bruch
deh
nung 

( L -  4d)
%

Ein
schnü
rung

%

R ock 
w e ll-C - 

Härte

K erb-
schlag-
ziihig-
keit1)

m kg 'cm 2

14 235 181 191 9.5 44 51 1,8
15 235 180 189 8,5 39 50 1,0
16 235 174 184 9 5 42 49 2,4 ;
17 235 178 189 11,0 46 49 1,8
18 235 183 191 8,5 38 50 2,5
19 235 180 188 9,0 43 49 0,9

14 315 153 169 10,9 44 47 1,3
15 315 131 151 8,5 41 47 0,7
16 315 144 163 10,0 47 46 1,9
17 315 149 166 11.0 46 45 1,5
18 315 148 166 8,0 40 47 1.7
19 315 417 164 10.0 44 45 0,8
14 485 121 127 14,0 46 39 4,4
15 485 115 121 14,5 48 37 4,5
16 485 102 111 15,0 53 34 5,3
17 485 100 121 17,0 56 33 5,2
18 485 106 110 lb,0 49 32 5,7
19 485 97 106 16,0 52 31 5,7

*) Ermittelt an der Izodprobe.

Während die bisher genannten Stähle aus einem kleinen 
V e r s u c h s i n d u k t i o n s o f e n  stammten, wurden die 
Stähle 20 bis 22 in einem g r o ß e n  S i e m e n s - M a r t i n -  
O f e n  f ü r  S t a h l g u ß  hergestellt. Die Proben aus diesen 
Schmelzen wurden vor dem Härten auf 25 mm Drnr. mecha
nisch bearbeitet. Durch einen Zusatz von 2,2 kg Carbortam 
je  t wurde ein Gehalt von 0,001 %  B erzielt. Auch in diesen 
Schmelzen soll nach Zahlentafel 5 die Hälfte des Molybdäns 
durch Carbortam ersetzt werden können.

Zahlentafel 5. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e r  
S i e . m e n s - M a r t i n - S c h m e l z e n  20 b i s  22 

n a c h  H ä r t u n g  v o n  900 0 i n  W a s s e r

. Anlaß- j Streck- 
Bezeicn- f.em p eratur , m enze 

nung

°  C 1 kg/m m 2

7_jW<r. 1 Bruch
festig- 1 ^eh- 

keit T-nun,g ,
1 (L =  4 d)

kg/m m - 1 %

Ein
schnü
rung

o/o

Kerb- 
s c1 lag- 
zih ig - 
keit1) 

m kg/cm 2

20 1 660 63 75 22,0 46 6,2
21 1 650 j 63 74 22,5 47 6,2
22 1 650 56 68 27,0 62 10,2
21 580 j 77 . 91 ¡ 15,0 34 4,8
22 580 ! 70 81 1 21,5 57 7,9
22 540 ! 75 86 18,5 53

’ ) Ermittelt an der Izodprobe.

Zu den mitgeteilten Versuchsergebnissen ist zu bemer
ken, daß der E i n f l u ß d e s  B o r s  aus ihnen n i c h t e i n 
d e u t i g  e r k a n n t  werden kann, da von wenigen Ausnahmen 
abgesehen nicht Stähle mit und ohne Bor bei sonst gleicher 
Zusammensetzung untersucht worden sind. Es ist daher die 
Frage offen, ob Stähle ohne Molybdän und ohne Borzusälze

nicht entsprechende Werte ergeben hätten. Außerdem ist in 
keinem Fall lediglich Bor zugesetzt worden. Die zugesetz
ten Legierungen enthielten viel größere Mengen an anderen 
Bestandteilen, zum Beispiel Titan. Aus der Feststellung, daß 
zirkonhaltige Borlegierungen weniger stark verbessernd wir
ken als titanhaltige, könnte geschlossen werden, daß Titan 
wirksamer wäre als Bor und Zirkon.

Die Versuche wurden nur an kleinen Proben von 22 und 
25 mm Dmr. durchgeführt. Es bleibt daher f r a g l i c h ,  o b  
a u c h  b e i  g r ö ß e r e n  A b m e s s u n g e n  e i n  E i n 
f l u ß  v o r h a n d e n  ist. D ie Zähigkeitssteigerung ist in 
stärkerem Maße nur dann festzustellen, wenn durch Anwen
dung ungewöhnlich niedriger Anlaßtemperaturen ungebräuch
lich hohe Festigkeiten erzielt werden. Bei Vergütung auf üb
liche Festigkeiten ist der Einfluß geringer.

Die vorwiegend angewandten Anlaßtemperaturen liegen 
in einem Bereich, in dem gegebenenfalls durch Blausprödig
keit oder Anlaßsprödigkeit beträchtliche Zähigkeitsschwan
kungen auftreten können. Es ist daher möglich, daß b e i  
d e n  U n t e r s u c h u n g e n  g e r a d e  T e m p e r a t u 
r e n  e r f a ß t  wurden, d i e eine U e b e r l e g e n h e i t  
d e r  b o r h a l t i g e n  L e g i e r u n g e n  e r g a b e n ,  ohne 
daß hieraus geschlossen werden darf, daß in dem gesamten 
Anlaßtemperaturbereich diese Ueberlegenheit vorhanden ist.

Heinz K ießler.

Wickelschlacke in der Schlackenverwertung
Der gegenwärtig große Bedarf an Baustoffen zur Be

hebung von Fliegerschäden hat dazu geführt, daß man jeden 
Rohstoff, der irgendwie geeignet erscheint, zu verwenden 
sucht. Neben dem bekannten Hüttenstein aus granulierter 
Hochofenschlacke, dem Hüttenschwemmstein sowie H ohl- 
bocksteinen und Bauplatten aus Hüttenbims kommt neuer
dings der S c h a u m s a n d ,  ein ohne besondere Einrichtun
gen gewinnbares Mittelding zwischen Schlackensand und 
Hüttenbims, für den Bau der Behelfsheime in Betracht. Da 
es vor allem auf einen leichten Baustoff mit gutem Wärme- 
dämmvermögen ankommt, erinnerte man sich eines schon vor 
etwa 100 Jahren geübten Verfahrens zur Herstellung von 
W i c k e l s c h l a c k e  genannten Formsteinen aus der bei 
der Bunlmetallgewinnung anfallenden Schlacke1), das schon 
im 18. Jahrhundert bekannt war. Größere Bedeutung hat das 
Verfahren in der zweiten Hälfte des vorigen Jahrhunderts 
gehabt.

Der Verarbeitungsgang ist dabei etwa folgender: Die 
Schlacke wird am Schmelzofen in Muldenkipper abgestochen 
und darin zu vorbereiteten Arbeitsplätzen gebracht. Dort 
sind in dem Boden kleine Vertiefungen ausgehoben, die mit 
Schlackengrus und Koksgrus ausgekleidet sind. In die Ver
tiefungen wird so viel Schlacke gegossen, wie zur Herstel
lung eines Steines erforderlich ist. Der Steinformer wälzt 
und wickelt die zähflüssige Schlacke mit einem Haken zu 
einem Klumpen zusammen, ähnlich dem Bilden der Luppe 
beim Puddelverfahren, und bringt den Schlackenklumpen

schließlich
fO

zur
Steinform. Die 
Form (Bild 1) ist 
aufklappbar. B o
den und Rück
wand bilden ein 
Stück, die Seiten
wände stehen in 
Nuten der B o
denplatte und 
sind durch Keile 
gegen die Wände

der Dämmgrube, in der die Form steht, versteift. Die 
Vorderwand ist lose und wird durch die Klemmwirkung 
der verkeilten Seitenwände festgehalten. An der Rückwand 
ist ein Hebelarm angebracht, der einen mit vier Löchern 
versehenen Deckel trägt, an den nach Schließung des Deckels 
zur Beschwerung ein Gewicht angehängt wird. In diese Form 
wird die noch immer bildsame Schlacke gewälzt. Nach dem 
Schließen wird, wie schon erwähnt, ein Gewicht angehängt 
und mit einem Stecheisen durch die Löcher des Deckels in 
die Schlacke gestoßen, um den Gasen Abzug zu verschaffen. 
Nach kurzer Zeit ist die Schlacke so weit erstarrt, daß die 
Form geöffnet und der fertige Stein herausgenommen werden 
kann. Auf dem Lagerplatz werden die Steine dicht neben
einander gestapelt, um langsam abzukühlen. Heute werden

D Vgl. Fünfundsiebzig Jahre Mansfeider Pflastersteine 
1863—1938. Eisleben 1939.

Bild 1. Form zur Herstellung von 
Schlackensteinen aus Wickelschlacke.
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die in dieser W eise hergestellten Schlackensteine nicht 
mehr Wickelschlacken, sondern B a u f o r m s c h l a c k e n  
genannt. Die Abmessungen einer Bauformschlacke sind 
25 >< 25 X  38 cm3.

Bei dem W ickeln wird die zähflüssige Schlacke mit 
Koksgrus vermengt, wodurch sich in der Schlacke Gase b il
den, die sie aufblähen und dem Stein wie beim  Hüttenbims 
die gute Wärmedämmung verleihen und zugleich das Rauin- 
gewicht herabsetzen. Voraussetzung für das Verfahren ist 
eine Schlacke mit großem Erstarrungsbereich, das aber bei

der Eisen-Hochofen-Schlaoke fehlt. Vielleicht soll der Zusatz 
von Schlackengrus zur Auskleidung der Wickelgrube eine 
Keimwirkung für die kristalline Erstarrung bezwecken. 
Selbst wenn die Hochofenschlacke diesen Voraussetzungen 
genügen würde, so bleibt noch die Frage offen, wie man dieses 
vollständig auf Handarbeit beruhende Verfahren dem großen 
Schlackenentfall bei der Roheisenerzeugung und dem großen 
Steinbedarf technisch, arbeitseinsatzmäßig und wirtschaft
lich anpassen könnte.

Hans Schmidt.

Friedrich Körber
geboren  1. April 1887, gestorben 30. Juli 1944

F r i e d r i c h  K ö r b e r  ist uns genommen —  viel zu 
früh endete ein Leben reich an Arbeit, reich an Erfolgen, 
aber noch berufen zu hohen Aufgaben!

In Duisburg, wo sein Vater als angesehener Schulmann 
wirkte, verlebte Friedrich K örber eine glückliche Jugend
zeit, von der er oft und gerne sprach. Ostern 1905 wandte 
sich der junge Abiturient dem Studium der Naturwissen
schaften und Mathematik zu. Er ging nach Göttingen, 
das für ihn in der Folge von ganz besonderer Bedeutung 
wurde. Fast seine ganze Studienzeit ver
brachte er dort, wo er im Kreise seiner 
Tumerschaft „Cheruscia“  jugendfrohe, 
ja überschäumende Semester verlebte, 
ohne jedoch  die Arbeit dabei zu ver
gessen. In Göttingen promovierte er 
auch, und hier gelangte er in den Bann
kreis der überragenden Forscherpersön
lichkeit eines G u s t a v  T a m m a n n ,  
der auf seine Entwicklung entscheiden
den Einfluß gehabt und an dem er im 
mer in tiefer Verehrung gehangen hat.

Nach Abschluß seines Studiums 
wurde K örber im Jahre 1909 1. Assistent 
bei Tammann; er war stets stolz auf 
diese Tätigkeit, reifte doch hier der Ge
selle zum Meister heran. Der Ausbruch 
des Ersten Weltkrieges setzte dieser er
sten Schaffenszeit ein Ende ; Körber, ein 
begeisterter Garde-Fußartillerist, rückte 
gleich zu Beginn ein und erwarb sich 
als Leutnant das Eiserne Kreuz beider 
Klassen. 1917 wurde er von der Front 
zur Bearbeitung wissenschaftlicher 
kriegswichtiger Arbeiten nach Aachen 
beordert —  und damit ergab sich seine 
erste Verbindung zu F r i t z W  ü s t. Als 
Wüst dann den Aufbau und die Lei
tung des Kaiser-Wilhelm-Instituts für 
Eisenforschung in Düsseldorf übernahm, 
berief er K örber im Jahre 1920 als Abteilungsvorsteher zu 
seinem Mitarbeiter. Drei Jahre später, im Jahre 1923, über
nahm K örber sodann als Nachfolger von Fritz Wüst die 
Leitung des Instituts und damit in verhältnismäßig jungen 
Jahren eine überaus schwere Aufgabe. Der Ruhrkampf war 
noch im Gange, Düsseldorf eine Hochburg der fremden Be
satzung, die Industrie lag danieder, die Inflation herrschte. 
A lle Schwierigkeiten dieser Zeit und auch die durch die 
behelfsmäßige Unterbringung des Instituts bedingten Hemm
nisse meisterte K örber; gestützt auf einen Stab von hervor
ragenden Mitarbeitern, baute er unbeirrt d ie wissenschaft
lichen Arbeiten des Instituts schnell in Umfang und Tiefe 
erfolgreich aus.

Schon frühzeitig setzten aus der Erkenntnis heraus, daß 
die vorläufige Heimstätte des Eiseninstituts auf die Dauer 
nicht ausreichen würde, Planungen für einen Instituts
neubau ein. Damit ergab sich aber für K örber eine be
sonders große, vielleicht aber auch seine schönste Aufgabe. 
In unermüdlicher Arbeit, auf vielfachen Reisen —  bis über 
den Ozean —  trug er all das zusammen, was für die in
nere und äußere Gestaltung einer neuzeitlichen Forschungs
stätte notwendig ist. Kurz nach dem Umbruch 1933 ent
schlossen sich unter Führung von A l b e r t  V o g l e r  das 
Kuratorium und der Vorstand des Vereins Deutscher Eisen
hüttenleute im NSBDT., gestützt auf die einmütige H ilfe der 
deutschen Eisenindustrie, den großen W urf eines Neubaues des 
Instituts zu wagen. Ende 1935 schon wurde der ragende Bau,

auf einem ausgezeichneten und ausreichend großen Gelände 
errichtet, eingeweiht, ein allzeit stolzes Denkmal für 
alle an seinem Zustandekommen Beteiligten. Und hier 
konnte sich nun die Forschungsarbeit in der rechten W eise 
frei entfalten.

Es ist naturgemäß schwer, in diesem knappen Rahmen 
die Bedeutung Friedrich Korbers für die Eisenforschung,
für die Technik und die Wissenschaft überhaupt zu wür
digen. Aeußerlich eingeschlossen ist sein Wirken von den 

beiden großen Kriegen: V or Ende des
Ersten Weltkrieges wurde Körber von
Wüst zur Bearbeitung kriegswichtiger
metallkundlicher Fragen herangezogen, 
und am Ende seiner Arbeiten stand 
wiederum weitgehend sein Einsatz für 
unsere Rüstung.

Die Grundlage für Korbers Arbeiten 
waren eine ausgesprochene Forscher
begabung und ein überaus umfassendes 
Wissen. Fremd waren ihm die Schran
ken eines Spezialistentums; er hatte die 
besondere Gabe, stets die großen Zu
sammenhänge zu überblicken und immer 
wieder neue Ziele zu stecken. Mit hei
ligem Eifer und tiefer Gewissenhaftig
keit ging er an seine Arbeiten heran, 
nichts war ihm verhaßter als Oberfläch
lichkeit. Gleichbedeutend standen ne
ben seiner eigenen Forschungsbegabung 
seine Fähigkeiten als Führerpersönlich
keit in der Wissenschaft, die ihren Mit
arbeitern die große Linie in ihren A uf
gaben wies, sie zu gemeinsamer Arbeit 
an e i n e r  Aufgabe zusammenführte, 
ohne jedoch bei dieser Führung die 
Freiheit der eigenen schöpferischen Be
tätigung zu beschneiden. Stets zeichneten 
sich seine Arbeiten aus durch die klare 
Zielsetzung und sichere Ausrichtung; 

viele Arbeiten stellen geradezu klassische Beispiele wissen
schaftlich-technischer Grundlagenforschung dar. Dabei war 
er ein Meister des Wortes und der klaren, eindringlichen 
Darstellung auch verwickelter wissenschaftlicher Ergebnisse.

Die ersten Forschungsarbeiten Friedrich Körbers lagen 
auf dem Gebiete der Metallphysik, besonders der mecha
nischen Eigenschaften der Stähle und der bildsamen Ver
formung der Metalle. Diesem Gebiet blieb er auch treu, 
daneben aber ergab sich ein neuer Schwerpunkt seiner 
Forschungen auf der metallurgisch-chemischen Seite. Sie 
sollten ihren Niederschlag finden in einem umfassenden 
W erk über die Grundlagen der Eisenmetallurgie; der A r
beit daran setzte sein Hinscheiden vorzeitig ein Z iel, es 
wird aber vollendet werden!

Die beiden großen Arbeitsrichtungen erfaßten somit viel
fältig fruchtbringend in gleicher W eise die Chemie und die 
Physik der Eisen- und Stahlforschung —  daneben aber er
streckte sich Körbers W irken auch auf die mannigfachsten 
Sonderfragen.

Seine auf weite Sicht abgestellte planmäßige Grund
lagenforschung galt der Vervollständigung der wissenschaft
lichen Erkenntnisse und der Klärung unserer Vorstellungen 
über die Eigenschaften der metallischen Werkstoffe und dem 
Geschehen bei ihrer Erzeugung und Verarbeitung, Dabei 
wußte er diese Arbeiten stets auch in den richtigen Ein
klang zu bringen mit der Praxis des Eisenhüttenmannes. 
So war die Forschungsarbeit des Instituts denn auch dar
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auf ausgerichtet, der Praxis Beiträge zur baldigen Lösung 
wichtiger Aufgaben zu geben, eine Einstellung, die be
sonders im Rahmen des Vierjahresplanes und im Kriege 
von grundlegender Bedeutung war.

Daß Friedrich Körber, in langen Jahren kameradschaft
lich  verbunden mit O t t o  P e t e r s  e n ,  sich auch uner
müdlich in der Gemeinschaftsarbeit einsetzte, war bei sei
ner Wesensart eine Selbstverständlichkeit. Er gehörte dem 
Vorstand des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT., 
dem Senat der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft zur Förderung 
der Wissenschaften, der Akademie für Luftfahrtforschung 
und dem Ständigen Ausschuß der Deutschen Bunsengesell- 
schüft an, war Leiter der Fachsparte Eisen und Stahl des 
Reichsforschungsrates, korrespondierendes Mitglied der 
Göttinger Akademie der Wissenschaften und der Königlich 
Schwedischen Akademie der Ingenieurwissenschaften. Sein 
Einsatz in den Fachausschüssen des Vereins Deutscher 
Eisenhüttenleute, vor allem im Werkstoffausschuß, ist jedem 
Fachgenossen bekannt; immer wieder trat hier seine Per
sönlichkeit in ihrer Auswirkung hervor, sei es als meister
hafter Vortragender, als geschickter Verhandlungsleiter oder 
durch wertvolle Beiträge in Planungen und Aussprachen.

In selten glücklicher Art paarten, sich bei Körber be
rechtigtes Selbstbewußtsein mit höchster Sachlichkeit und 
mit einer ruhigen, bescheidenen Art des Auftretens. So 
war er auch beschenkt mit der Ausgeglichenheit, der 
Treue und Güte, die andere beglückt und selbst glück
lich macht. Dabei war er lebensbejahend, allen Freuden 
des Lebens aufgeschlossen, eine glückliche Synthese schaf
fend zwischen dem Ernst der Arbeit und der Freude an 
frohen Stunden. Und der große Freundeskreis von Körber 
w eiß von vielen schönen Stunden in seinem gastlichen Heim 
zu sprechen, in dem seine Gattin waltete, mit der er seit 
dem Jahre 1920 verbunden war.

Daß diesem Forscher hohe Auszeichnungen und Ehrun
gen zuteil wurden, ist fast selbstverständlich. 1928 ernannte 
ihn die Technische. Hochschule Dresden zum Dr.-Ing. ehren
halber, 1929 die Technische Hochschule Aachen zum 
Honorarprofessor. Das Jernkontor in Stockholm verlieh 
ihm 1937 als erstem nichtschwedischen Gelehrten die Sven- 
Rinman-Medaille, 1941 wurde er mit der Honda-Medaille 
des Japanischen Metallinstituts ausgezeichnet. Sein vorbild
licher Einsatz im gegenwärtigen Kriege wurde schon sein- 
früh durch Verleihung der Kriegsverdienstkreuze II. und 
I. Klasse gewürdigt.

Schwer griff der Krieg in das glückliche Familienleben 
und in die Arbeit Korbers ein. Sein einziger Sohn blieb

vor dem Feinde. Sein schönes Haus wurde bei einem Luft
angriff vollkommen zerstört. Kriegsbedingle Gründe zwan
gen zu tiefgreifenden Aendcrungen in der Organisation des 
Instituts, einer unendlich mühsamen und schwierigen Arbeit, 
der er sich wieder mit rastlosem Eifer hingab.

Und dann überfiel ein böses Geschick diesen taten
frohen und so kräftig erscheinenden Mann im Frühjahr 
1944 mit einem schweren Leiden. Trotz aller ärztlichen 
H ilfe und trotz allem heroischen Einsatz seiner Gattin, die 
ihm beste Pflegerin in diesen schweren Monaten war, ließ 
sich die Krankheit nicht bannen. Am  30. Juli schlossen 
sich in Göttingen seine Augen für immer.

Im engeren Freundeskreis, begleitet von seiner ihren 
vorbildlichen Betriebsführer tief betrauernden Gefolgschaft, 
wurde er in Göttingen in einer sonnenüberstrahlten Stunde 
zur letzten Ruhe beigesetzt. Für die Kaiser-Wilhelm- 
Gesellschaft zur Förderung der Wissenschaften, das Kurato
rium des Eiseninstituts und den Verein Deutscher Eisen
hüttenleute im NSBDT. sprach A l b e r t  V o g l e r  an 
seinem Sarge tiefbewegte und tiefbewegende Worte, die 
die Lebensarbeit von K örber Umrissen und ihm den Dank 
sagten der deutschen Eisenhüttenleute und der deutschen 
Wissenschaft für das V iele und Große, was er um die 
Eisenforschung getan hat. Reichsminister A l b e r t  S p e e r  
ließ durch W a l t e r  R o h l a n d  letzte W orte des Dankes 
und der Anerkennung aussprechen. V iele frühere Mitarbei
ter und alte Freunde, darunter ein Vertreter der aus seiner 
alten Tumerschaft hervorgegangenen jetzigen Kameradschaft 
„Hermann Billung“ , sowie die Gefolgschaft gaben dem 
Heimgegangenen einen besonderen Gruß mit auf den Weg. 
Es ist eine eigene Fügung, daß K örber nun eingebettet ist 
in dem Boden Göttingens, das er so sehr geliebt hat.

Eine feierliche Gedenkstunde am 20. August 1944 in 
seinem Institut war Friedrich K örber als Mensch und Per
sönlichkeit, als Führer seiner Gefolgschaft und als Forscher 
von seinen alten Mitarbeitern gewidmet. Diese Würdigung 
klang aus in die Worte, die auch diesen Nachruf abschließen 
m ögen :

„Friedrich Korbers Werk lebt und wird leben in 
den Herzen aller derjenigen, die sich auch strebend be
mühen. In stillen Studierstuben und in mancher ein
samen Nacht werden sie seine Arbeiten lesen, mit seinen 
Gedanken ringen und sie zu neuen geistigen Schöpfungen 
weiterführen, die den stolzen Bau der Wissenschaft von 
Eisen und Stahl vollenden helfen oder im Dröhnen der 
Hämmer und in der Feuerglut der Schmelzöfen auf
erstehn.“

Aenderungen in der Mitgliederliste 
Neue M itglieder:

Ditzel, Wilhelm , Oberingenieur, Wetter (Ruhr), Kaiserstr. 36
44 122

Enzfelder, Heinrich, cand. rer. mont., Klagenfurt, Radetzky
straße 16 4 4  123

Freund, Karl, Dipl.-Ing., Betriebschef, Duisburg-Hamborn, 
Kronstr. 19 44 124

Gellermann, Bernd, stud. rer. inet., W iesede über Wittmund, 
Haus 32 4 4  125

Goersch, Ulrich, Dr.-Ing., Abteilungsleiter, Wetzlar, Bismarck
straße 5 a 44 126

Hartmann, Toni, Dipl.-Ing. Oberingenieur, Saarbrücken, 
Rotenbühlerweg 30 44 127

Helmrich, TFilhelm, Dr., D ipl.-Kfm ., Düsseldorf-Benrath, 
Benrodestr. 86 44 128

Hennecke, Albert, Dr. rer. pol., D ipl.-Kfm., Direktor, Düssel
dorf 1, Brachtstr. 31 44 129

Herfurth, Hans, techn. Direktionsassistent und Abteilungs
leiter, Starachowice (Distrikt Radom/Generalgouvemement), 
Ahornstr. 179 44 138

Kleineberg, Friedrich, Dr. rer. pol., D ipl.-Kfm ., Ingenieur, 
Prokurist, Trier, Ostallee 23 44 130

Kreutzer, Heinrich, Bergassessor, Bergwerksdirektor, G roß
bülten (Kr. Peine), Haus 184 44 131

Müller Rudolf, cand. ing. mont., Langenbruck 3 (Post 
Oberplan) 44 102

Müller, Wilhelm, Ingenieur, Betriebschef, Duisburg-Ham
born, Bertholdstr. 8 44 132

Opalka, Paul, Studierender des Eisenhüttenwesens, Essen- 
Frintrop, Möllhoven 81 44 133

Scharpegge, Ewald, Oberingenieur, Duisburg-Hochfeld, Wan- 
heimer Str. 212 44 134

Schwarz v. Bergkampf, Erich, o. Professor, Direktor, Leoben, 
Straße C 17 44 135

Spies, Heinrich, Ingenieur, Duisburg, Diekelsbachstr. 18
44 136

An unsere Leser!

Um im Zu ge  d e r durch  den  totalen  Krieg  b ed in g ten  K o nzen tratio n sm aß n ah m en  
au f dem  G e b ie te  d e r P re sse  w e ite re  K räfte  für d ie  W eh rm a ch t und für d ie  
W eh rw irtsch aft fre izu m a ch e n , w ird  d ie  E rsch e in u n g sw e ise  u n se re r Zeitschrift 
a b  1. O k to b e r  1 9 4 4  von w öchen tlich  a u f v ie rze h n tä g lich  um gestellt.
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Schaffende Hände heffen. s
Wirtschaftliches Arbeiten  
durch gute Vorrichtung
RHEINMETALL- EDELSTAHLE

RHEINMETALL-BORSiG
A K T I  E N G  E S E  L L S C H A F T

WASSERREINIGUNG
Kessel- und Fabrikationswasserenthärtung 

auf 0°

durch Basenaustausch oder Fällung 

Entgasung
Kondensatentölung Filterung 
Entkarbonisierung Enteisenung 
Entsäuerung Entmanganung

ROB. REICHLING 8 CO.KG., KREFELD

S IEG ER LA N D ER
K U P F E R W E R K E

G . M . B . H.

Spezialbronzegießerei / Mech. Bearbeitung / Kupferschmiede

A b g ü s s e  (C u-S n-B ronze , S onderm essing, A lum in ium bronze , 
B le ib ronze, L e ich tm e ta ll, Zam ak 5 und 10) 

D ru c k m u tte rn , B e iz k ö rb e

E le k t ro d e n -R o lle n , - B a c k e n  und -Stifte  fü r  R ohr-P unkt- 
und S tum pfschw eißm aschinen 

G e s c h m ie d e te  u nd  g e g o s s e n e  B la s fo rm e n ,  
S c h la c k e n f o r m e n , K ü h lk ä s te n  aus E lek tro ly tku p fe r, 

Kupfer, S ilum in  oder U m schm elz leg ierungen

K o k i l l e n b a u Physikalische und chemische Laboratorien

S T E L L E N - A N G E B O T E
Abteilungsleiter

mit la n g jä h rig en  E rfahrungen  für 
ein  n eu ein zu rich ten d es  Büro (A r
beitseinsatz, A rb e itsv orb ere itu n g  
u n d  L eistu n gsbew ertu n g) eines in 
T h üringen  g e le g e n e n  Industrie
w erks gesu ch t. B ew erb u n gen  sind  
e in zu reich en  unter A  265/7. 44/R 2 
an S achsen land, L e ip zig  C 1, Uni 
versitätsstraße 18. 9552

G roßes obersch lesisch es  H ütten
w erk  sucht zum  so fortig . A ntritt:

1 Statiker u n d  Konstrukteur 
für Eisenkonstruktion,

2 Konstrukteure 
für M asch inenbau ,

4 Z eich n er. 9556
aus d em  a llg em ein . M asch in en bau . 
2/4/44. B ew erb u n gen  unter „W K  
486" an d . O b ersch les isch e  W e r b e 
b ü ro . K attow itz, Johannesstr. 12,

G röß eres L eich tm eta ll-H albzeu g- 
w erk  sucht als 9545

Leiter der gesamten Fabrikations
betriebe
e in en  erfa h ren en  H errn, m ö g 
lichst mit H o ch sch u lb ild u n g  und 
en tsp rech en d  u m fa n gre ich . K ennt
n issen  a u f d en  G eb ieten  der
L e ich tm eta llerzeu gu n g  u n d  -Ver
arbeitu n g , der W erk serh a ltu n g
sow ie  ra tion e lle  Fabrikationsm e
th od en . Es h an delt s ich  um  e in e  
en tw ick lu n g s fä h ig e  u n d  selbstän
d ig e  Tätigkeit, d ie  ü b erd u rch 
sch n ittlich e  B eg a b u n g , v o llsten
Einsatz u n d  p o lit is ch e  Z u verläs
sigkeit erfordert. B ew erb u n gen  
unter L. G. 15 060 an d ie  A la ,
L eip zig  C 1.

V E R S C H I E D E N E S

Ein sich erer 9551
Betriebsleiter

mit la n g jä h rig en  Erfahrungen für 
V orr ich tu n g en  u n d  W erk zeu g b a u  
e ines in T h ü rin gen  g e le g e n e n  
W erk es  der sp a n g e b e n d e n  Ferti
g u n g  (A utom aten  u n d  R e v o lv e r 
dreh erei) gesu ch t. A n g e b . erbeten  
unter A  265/7. 44/R 1 an  Sachsen
lan d , L eipzig  C  1, U niversitäis 
straße 18.

S I E G  D E R  F R O N T  
O P F E R  D E R  H E I M A T

Krananlage für
bestehenc 
kran (etw a 5

einen Schrottplatz
b esteh en d  aus elektrischem  Lauf-

t T ragfäh igk .),
20 m Spannw eite. D rehstrom , 220

etwa

f>a
t, m ög lich st mit Lasthebe 

m agn el (d ies je d o c h  n ich t Bed,. 
u n d  en tsp rech en d er K ranbahn mii 
zu g e h ö r ig e n  Säulen (m indestens 
50 m lan g , etw a 8 —9 m H u bh öh e), 
evtl. a u ch  Laufkran u. K ranbahn 
getrennt, zum  A u fb a u  im  Freien 
v o n  e in em  Stahlw erk zu kaufen 
gesu ch t. A u sfüh rl. A n g e b o te  mit 
näh erer B esch re ibu n g  usw . unter 
N r. 9531 an V er la g  Stahleisen 
m. b . H., Pössneck.

Walzwerker
mit Stahlw .- u n d  a llg em . H ütten
kenntn issen , la n g j. Betr.-, Konstr.-, 
Bau- u n d  P lanu ngspraxis g roß er  
u n d  kl. A n la g e n , K enner- in- u. 
ausl. W erk e , z. Z. Sach b earbeiter  
o b e re r  D ienststelle, sucht S on d er
a u fg a b en  in Leitung, B etr.-K on
trolle , tech n . Beratung, A u sarb . 
v o n  P lanu ngen  e tc . A n g e b o te  
unter Nr. 9544 an V er la g  Stahl
e isen  m. b . H ., Pössneck.

Neue od. gebr., jed. gui erh. Schere
zu kaufen  gesu ch t, mit rotieren 
d en  M essern  zum  L ängsteilen  v o n  
Stahlbän dern  bis etw a 110 mm 
Breite u n d  bis 1 m m  D icke bei 
e iner Festigkeit b is  zu 100 k g  pro  
m m 2. A n g e b o t  mit A n g a b e  des 
Fabrikats, der L eistung, d er  elektr. 
A u srü stun g — Stromart u. Span
n u n g , m ög lich st unter B eifü gu n g  
e iner Raum skizze, unter N r. 9555 
an V er la g  Stahleisen m. b . H., 
Pössneck.

W ir  kau fen  lau fd . a b g e b ro ch e n e  
Spiralbohrer,

35 b is  40 mm o , aus SS-Stahl. 
A n g e b o te  unter N r. 9550 an  V er- 
lacr Stahleisen m . b . H ., P össneck.

Preßluft-Reduzierventile
Steuerungen
Absperrventile
Rückschlagventile.

A n g e b o te  unter N r. 8929 an V e r 
la g  Stahleisen jn. b . H ., P össneck.

S T E H E N - G E S U C H E
Härte- und Stahlfachmann,

la n g jä h rig  in S tah lbeh a n d lu n g , 
Prüfung. W a rm b eh a n d lu n g  u n d  
A b n a h m e  erfahren , z. Z . Leiter 
e in er S chnellstah lw erkzeughärte
rei u n d  als Stahlberater tätig, 
sucht s ich  b a ld igst o d e r  später zu 
verändern ,- m ög l. W es id eu tsch ld . 
A u ch  le iten d e  S tellu n g  b e i  N eu 
e in rich tu n g  kom m t in Frage. A n 
g e b o te  unter Nr. 9549 an V erla g  
Stahleisen m. b . H ., Pössneck.

jH at sich  etw as
fes tg ero s te t / Hat sich etwas festg e fr essen  / S ic h e r 

w irds gelöst durch P en dag/ S c h r e i b e n  S ie  an

S c h a a f f  & M e u r e r ,  D u i s b u r g ,  P o stfa ch o i L

V e r l a g  S t a h l e i s e n  m.  b.  H. ,  Düsseldorf und Pössneck. — Verlagsleiter: A l b i n  H o l i s c h e c k ,  Düsseldorf und Pössneck. 
Verantwortlich f. d. Textteil: D r.-Ing. D r. mont. E . h. O . P e t e r s e n ,  Düsseldorf. —  Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V . O s k a r G a r w e g ,  
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Z"Reibräder
Für Antriebe bis 500PS

Bezugsrechffre i!
Liefe rzeit4 Wochen.

Durch den Einbau von ¿[-Reibrädern  
werden Leder,Gummi und Eisen gespart.

Reibrad Gmb.H. Krefeld

DROOP&REIN
rf f l e r k 'z e u g m a < ic l ) in c n  

SENKRECHT-FRÄSMASCHINEN
für die Mittel* und Schwerindustrie

HÖCHSTDRUCK
ROHRLEITUNGEN

Ausführung in Sonderschweißung 

•

Vereinigter Rohrleitungsbau
(Phoenix-Märkische) G.m.b.H. 

Düsseldorf / Berlin

Unentbehrliche 
Hilfsmittel für die 
verschiedensten 

technischen 
Kontrollzwecke 

sind
Nr. 10205

6,5 cm Durchm.

Nr. 10715
25,5 cm  Läng«

JVurzzeitmesser 
Hermann Neukamm, Berlin

A nfragen  zu richten an V e rlag  Stahleisen m. b. H ., Pössneck.

<̂> A G F A  T E X O - R  F I L M

Spezial Filme
A G F A  T E X O - S  F I L M  

A G F A  L A U  E - F I L M

für die

U la te r ia lp r ü fiin g
Aui /u h r l i ch e  I) r ui k tc hr i 11 r n

I.  C.  F A R  B E M I N D L S T R  1 E

mit Röntgenstrah/en
A K T I E N G E S E L L S C H A F T

titeiailsägeMättet
Unsere Q ualitä tsm arken D urkord-Extra

Durkord SS  
Durkord

aus hochwertigen E delstahlb lechen

Spezialfabrik für Sägeblätter

B R U D E R  W Ü S T E R  • W I E N

Feuerfeste Fabrikate
für alle Zwecke.

Besonderheiten seit 1886: 
Stopfen und Ausgüsse 

/Harke.Herz’
in Chamofte. Grafit, ITlagnesit und 
anderen.höchsten Ansprüchen 
angepaßten Spezial-ttualitätea 
Unübertroffene Betriebssicherheit.
Silika-Sifiineillailfejiheiri 
Elekfro-Ofen-Deckelsfeine f:

Stoeckers Kunz
Kö ln

G. M.
B.H.

Krefeld


