
ZEITSCHRIFT FÜRDAS DEUTSCHE 
EISENHÜTTENWESEN

HEFT 5 3. FE B RUAR 64- JAHRG.

VERLAG STAHLEISEN M B H-DÜSSELDORF

S T A H L  u. E I S E N Ö 4  (1944) S. 69/84

W  T
Postversandort Pössneck.



DANGO & 
DIENENTHAL
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Sichert durch mehr Fahrzeugpflege 
Nachschub- und Versorgungswege!

Teltnahmebedingungen für das Preisausschreiben durch alleTankstellen, 
Garagenbetriebe und Kraftfahrzeug-Reparaturwerkstätten erhältlich.

läßt die Bremsen
würgend greifen?

Fährt Plattfuß? Schadet Schlauch und Reifen? 
W e r schaltet rauh und nicht mit Liebe? 

W e r schadet Kupplung und Getriebe?

Entlarvt ihn! Achtet auf das Preisausschreiben! Es geht heute 
darum, jedes Fahrzeug durch gute Pflege lange fahr- und einsatz
bereit zu erhalten. Einer sage es dem anderem
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Für

Leichtmetall-, Buntmetall-, 
Eisen- und Stahlguß

verwendet man die immer bewährte Kokillenschliohte

Hydrokollag
Technische Beratung durch 
Abteilung Kolloidgraphit
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Neuzeitliche Bauweise einer Mehrfach-Drahtziehmaschine
V on  H  a n s  M u c k  e

[Bericht Nr. 16 des Ausschusses für Drahtverarbeitung des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im  NSBDT.*).]

(M öglichkeiten zur Erhöhung der Z iehgeschw indigkeit und ihre Grenzen. Vergleich der A rbeitsw eise amerika
nischer und deutscher Mehrfach-Drahtziehmaschinen. Uebertragung neuerer wissenschaftlicher Erkenntnisse und 
gewonnener Betriebserfahrungen auf d ie  Bauweise von Mehrfach-Drahtziehmuschinen und daraus abgeleitete  
neuere Bauvorschriften. Verwendung des PIV-Getriebes. Anwendung des Gegenzuges m it seinen Vorteilen. 

W eitgehende Vereinheitlichung der Ausführungsformen. Prüfung der gemachten Bauvorschläge.)

G en au w ie  d ie  H a rtm e ta llz ie h s te in e  e in e  U m w älzun g  
in den  Z ieh ere ib etr ieb en  veru rsa ch ten , genau  so u m w äl
zen d  w ar fü r  das D ra h tg ew erb e  d ie B a u w eise  d er  M ehr
fa ch z ieh m a sch in en , d ie  das Z ieh en  des D ra h tes g le ic h 
z e it ig  m it e in er  zw isch en ze itlich en  D rah tan sam m lu n g  
auf den  S ch e ib en  o h n e B erü ck sich tig u n g  e in er  G le it
m ö g lich k e it g e s ta tte te . D ie  E n tw ick lu n g  und b e tr ie b 
lich e  V erw en d u n g  d ie ser  M eh rfa ch z ieh m a sch in en  er 
fo lg te  aber schon  in  den  V e re in ig ten  S taaten  v o n  A m e
rika und in  B e lg ie n  zu  e in er  Z eit, als an e in e  V e rw en 
dung von  H a rtm e ta llz ie h ste in e n  in  Z ieh ereien  noch nicht 
ged a ch t w erd en  k o n n te . T ro tzd em  ergab aber d iese  B a u 
w e ise  in  V erb in d u n g  m it H a rtg u ß z ieh d ü sen  große V o r 
te ile  und b ed e u te n d  größ ere  E rzeu gu n gsm en gen .

D ie  Z ieh g esch w in d ig k eit der Z ieh m asch in e  k o n n te  
sich  n atü rlich  nur nach  der H a ltb a rk eit der Z ieh ste in e  
r ich ten , d enn  es m u ß te  w en ig sten s e in  W alzd rah tring  
durch  e in en  Z ieh d ü sen satz  g ezo g en  w erd en  k ö n n en , m it 
der zu  d ieser  Z e it ü b lich en  M aßabw eichun g, eh e  e in e  
A u sw ech slu n g  der Z ieh eisen  in  der M aschine e r fo lg en  
k o n n te . So k am en  d ie  ers ten  Z ieh g esch w in d ig k eiten  der  
Z ieh m asch in en  m it 190  m  je  m in  od er  3 ,15  m /s zu 
stan de. D ie  E in fü h ru n g  der H a rtm eta llz ieh ste in e  h a tte  
dann e in e  E rhöhu ng d ieser  Z ieh g esch w in d ig k e iten  auf 
3,65 b is 4 ,2  m /s zur F o lg e .

A u f den  M eh rfa ch z ieh m a sch in en  fü r  dünne D rä h te  
von  1 m m  und darun ter  als F ertig d ra h t w u rd en  v o n  in 
lä n d isch en  un d  a u slän d isch en  W erk en  des ö fte r e n  V e r 
su ch e g em ach t, d iese  Z ieh g esch w in d ig k eit zu erh öh en . 
In k e in em  F a lle  ist jed o ch  e in e  h ö h ere  Z ieh g esch w in d ig 
k e it v o n  m ehr als 4 ,2  m  als dau ern d e B etr ieb sg esch w in 
d ig k e it  b ek a n n t gew ord en . A lle  W erk e k eh r ten  m eist  
w ied er  zu  der a lten  Z ieh g esch w in d ig k e it  v o n  3 ,65  bis
4 ,2  m /s zurück . D er  G rund lag e in m al in  dem  häu figeren  
A b reißen  des D ra h tes b e i h ö h erer  Z ieh g esch w in d ig k eit,  
an d erse its aber auch  in  der gerin g en  V ersch le iß h ä rte  
der Z ieh ste in e , d eren  U rsach en  in  u n rein er  B e ize , 
S ch lack e , R iß- und S p litterb ild u n g , V ersa g en  der Trom - 
m elu m fü h ru n g  usw . zu su ch en  w ar. W urden  nur re in 
g e b e iz te  oder  g u t v o rg ezo g en e  R in ge  m it erh ö h ter  Z ieh 
g esch w in d ig k e it gezo g en , so w aren  k e in e  V ersager  v o r 

*) Vorgetragen in der 3. Vollsitzung am 12. November 
1942. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.. 
z. Z. Pössneck, Postschließfach 146, zu beziehen.

handen . E in e  a l l g e m e i n e  E rhöhu ng der Z ieh g e
sch w in d ig k e it kam  h ierd u rch  aber n ie  zu stan d e. D as  
h än gt auch  w ied er  m it der L e istu n g  e in es Z iehers  
und der B ed ien u n g  v o n  zw ei M aschinen  zusam m en. D ie  
L eistu n g  b etru g  im  M itte l im m er rd. 5000  kg an 2 m m /8  h 
je  Z ieh er b e i der B ed ien u n g  von  zw ei M aschinen . W urde  
d ie Z ieh g esch w in d ig k eit erh ö h t, so w aren  d ie  B e d ie 
n u n g sze iten  durch  das R in g g ew ich t zu ku rz, und es  
w u rd e k e in e  h ö h ere , son dern  tro tz  der h ö h eren  Z ieh 
g esch w in d ig k eit e in e  gerin g ere  L e istu n g  erz ie lt.

D ie  k u rzen  V ersu ch e  ze ig ten  aber schon , daß u n ter  
g ew issen  U m stän d en  e in e  Z ieh g esch w in d igk eitserh öh u n g  
m öglich  w ar. H in d ern d  s te llte  sich  aber d ie  D raht- 
u m fü hrun g b e i der b ish er ig en  B auart der m it e in er  
z w isch en ze itlich en  D rah tan sam m lu n g  a rb e iten d en  M a
sch in en  in  den  W eg. V e rg le ich e  der F o rtsch r itte  in den  
V ere in ig ten  S taaten  m it d en en  in  D eu tsch la n d  s te llte n  
aber schon  se it  langem  e in  A b w and ern  von  d ieser  M a
sch in en b au art fe s t . D ie  dort b en u tz ten  M aschinen  w e i
sen  a lle  d ie  B a u fo rm  a u f, d ie  b e i uns b ish er  au ssch ließ 
lic h  nur fü r  das g le iten d e  Z ieh v erfa h ren  b en u tz t w u rde. 
D as h e iß t also, daß k e in e  D rah tan sam m lu n g  auf den  
T rom m eln  s ta ttfa n d , son d ern  der D rah t nur m it drei 
oder v ier  W ind ungen  d ie  T rom m el u m sch ließ t und dann  
zum  n ä ch sten  Z ieh ste in  oder  zur n ä ch sten  T rom m el w e i
terg eh t, und  daß tro tz  der v ie l teu reren  A u sfüh ru ng  
jed e  Z ieh ro lle  m it e in em  e ig en en , regelb aren  M otor an
g etr ieb en  wrurde. E in e  E rhöhu ng der Z ieh g esch w in d ig 
k e it  w ar ja auch  h ier  o h n e B ean stan d u n g  m öglich . B e i 
den  in  den  V ere in ig ten  S ta a ten  ü b lich en , w en ig sten s  
d o p p e lt  so großen  W alzd ra h tr in g g ew ich ten  w ie  b e i uns 
kann ja m it d o p p e lter  Z ieh g esch w in d ig k eit e in  M ann  
w iederu m  se in e  zw ei M aschinen  b e d ien en  und das D o p 
p e lte  an E rzeu gu n g , also etw a  10 000  kg an 2 m m  in 8 h * 
le is te n , w en n  ihm  der k ö rp er lich e  K rä ftea u fw a n d  ab
g en om m en  w ird. So sind auch auf a llen  n eu en  am erika
n ischen  W erk sb ild ern  e lek tr isch e  A b h eb er  fü r  Z ieh 
m asch in en  zu  finden und w e ite s tg e h e n d e  m a sch in en 
m äßige A u sg esta ltu n g  aller  F ö rd erw eg e  ( B ild  1 ).

F ür D eu tsch la n d  aber m uß e in e  n eu e  B a u w eise  von  
M eh rfach zieh m asch in en  fü r  d ie  h ier  v o r lieg en d en  V er 
h ä ltn isse  und im  H in b lick  a u f d ie  n eu en  in zw isch en  g e 
w on n en en  w issen sch a ftlich en  E rk en n tn isse  abgestim m t 
sein.
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Bild 2. PIV-Getriebe.

Bild 1. E lektrischer Abheber für Ziehmaschinen und 
mechanische Ausgestaltung der Förderwege.

D as sind:
1. e in e  E rhöhu ng  der Z ieh g esch w in d ig k eit, denn  eine  

n en n en sw erte  sch n ellere  A b nu tzu ng der Z ieh ste in e  
bei h ö h eren  Z ieh g esch w in d ig k eiten  w ar schon  von  
A. P o m p  und W.  B e c k e r 1) n ich t fe s tg e s te llt  
w o rd en , n eu erd in gs w ied er  durch V ersu ch e  von  
M. F e u e r  h a k e ;

2. d ie  F es tste llu n g , daß g egen ü b er  g le it lo s  z ieh en d en  
M asch inen  b e i g le iten d  z ieh en d en  M aschinen  der 
h ierb e i a u ftre ten d e  g erin ge  G egenzug zur K ra ftv er 
m inderung fü h rt; eb en fa lls  fe s tg e s te llt  von  A. P om p  
und H . H e c k e i 2);

3. daß zum  E in z ieh en  b e i M aschinen  m it h ö h eren  Zieh- 
g esch w in d ig k e iten  langsam es H era u freg u lieren  der  
Z ieh g esch w in d ig k eit erm ö g lich t w erd en  m uß; F e s t 
s te llu n g  von  P om p und B e ck er 1);

4. d ie  K ra ftersp a rn is b e im  Z ieh en  m it G egenzug  nach  
den  A n gaben  von  B . W e i ß e n  b e r g 3) und U n ter 
su ch u n gen  v o n  H . A. S p r i n g f e l l o w  und K.  B.  
L e w i s 4) in  W orcester  (U S A .);

5. daß die M asch ine k e in e  U m fü h ru n g  der D rä h te  durch  
die T ro m m elm itte , son dern  u n m itte lb a re  F ührung  
v o n  T rom m el zu T rom m el haben  m uß; b etr ieb lich e  
F estste llu n g .
D araus ergab sich  aber für den M aschinenbau die  

A u fg a b e , M asch inen  zu bau en , w e lch e
1. m it h ö h eren  Z ieh g esch w in d ig k eiten ,
2. m it G egenzug  arb e iten  k ö n n en ,
3. fü r  e in e  reg e lb a re  Z ieh g esch w in d ig k eit vorg eseh en  

sind ,
4 . e in e  e in fa ch e  D ra h tfü h ru n g , ähn lich  der nach dem  

g le iten d e n  Z ieh v erfa h ren  a rb e iten d en  M aschinen , 
hab en  m üssen ,

5. a u f a lle  Z ieh arten  und A b zü ge e in ste llb a r  sein  
m üssen .
B e i der U eb erp rü fu n g  der b ish er ig en  B auarten  war 

fe s tz u ste lle n , daß e in e  Z ieh gesch w in d ig k eitserh ö h u n g  
v o n  3 ,65  b is 4  m /s, w ie  b ish er  gezogen  w u rd e, auf 5 bis
6 m /s sch on  b e i der B auart der n ach  dem  b ish er üb- 

* lie h e n  g le it lo se n  Z ieh v erfa h ren  a rb e iten d en  M aschinen  
k e in e  groß en  S ch w ier ig k eiten  h erv o rru fen  w ürde. Z ieh 
g esch w in d ig k eiten  v o n  9 b is 12 m /s, b e i dü nn en  D rähten

l) M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenfonschg. 12 (1930) S. 263/84; 
vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S 1723/24.

s) Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisenfonschg. 17 (1935) S. 107/26; 
vgl. S tahl u. Eisen 55 (1935) S. 936.

s) D KP. 438 275.
4) Wire & W. Prod. 14 (1939) S. 108/09, 253/57, 367/69, 

395; 15 (1940) S. 159 u. 169. 256/59, 260/61 u. 281/82, 527/38
u. 635; 16 (1941) S. 52/54 u. 79/81; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942)
S. 432/39 u. 63 (1943) S. 229/36.

bis 25 m /s, w aren  für M asch inenbau arten  b ek an n t, d ie  
nach dem  g le iten d en  Z ieh verfah reu  arb e ite ten . B ekann t 
war auch, daß e in  T ro ck en zieh en  auf so lch en  M aschinen  
w egen  des V orlau fs der Z ieh ro llen  in  der D ra h tsch la u fe  
zu starkem  V ersch leiß  auf den  Z ieh ro llen  und dam it zur  
V erle tzu n g  der D rahtob erfläche fü h rte .

S o llte  das G le iten  und die sich  h ierd urch  ergeb en d en  
F eh lerq u e llen  aber verm ied en  w erd en , so m u ß ten  e n t
w eder d ie  Z ieh stu fen  genau  auf die U m fa n g sg esch w in 
d ig k eit der e in ze ln en  Z ieh ro llen  oder d ie  U m la u fza h len  
der e in ze ln en  Z ieh ro llen  und m ith in  ihre Z ieh gesch w in 
d ig k eit au f den  A bzug oder auf d ie  V erlän geru n g  d es  
D rahtes b e im  A bzug e in ste llb a r  se in .

B eid e  M ö g lich k e iten  w aren  gegeb en . D ie  E in ste llu n g  
der A bzüge auf d ie U m fa n g sg esch w in d ig k eit der Z ieh 
rollen  durch g e te ilte  Z ieh m atrizen , w e lch e  w äh rend d es  
Z iehens v erste llb a r  sind. B e fr ied ig en d e  Z ieh ergeb n isse  
w aren h ier  aber n ich t vorhand en . A lso  b lieb  nur d er  
z w eite  W eg übrig , d ie  U m la u fg esch w in d ig k e it der  
Z ieh rollen  regelb ar zu m achen; denn erst dann ist es  
m öglich , d ie U m fa n gsgesch w in d igk eiten  der Z ieh ro llen  
auf den  gew ä h lten  A bzug e in zu ste llen . D azu  k o n n te  aber  
nur ein  G etr ieb e  gew äh lt w erd en , w elch es e in e  f e in 
stufige R egelu n g  ohn e S ch lu pf g esta tte te .

D ie se  U eb erlegu n gen  fü h rten  zu der S c h lu ß fo lg e 
rung, daß für den  A n trieb  der M aschine nur e i n  M otor, 
und als R egelu n g  der T rom m elum d rehu ngen  e in  starr  
arb eiten d es R e g e l g e t r i e b e  in  F rage kam . D ie  
W ahl fiel deshalb  auf das P IV -G etr ieb e, w e lch es se it  
v ie le n  Jahren schon  im  B au der stu fen lo s reg e lb a ren  
D reh bän ke seine E ignung erw iesen  h a tte  (B i ld  2 ) .

B ei A n w endu ng des G egenzuges w ürde beim  E in ze l
m otoran trieb  e in e  B eein flussu ng  der e in ze ln en  A n tr ieb s
m otoren  stattfin d en  und m it e in em  P en d e ln  der ganzen  
M aschine zu rechnen  sein .

D as P IV -G etr ieb e  a rb e ite t als L am ellen za h u k etten -  
g etr ieb e , läßt also k e in e r le i S ch lu p f zu, und  kann m it 
G en au igk eiten  der R eg elu n g  von  äuß erst Vs % her
g e ste llt  w erd en , das h e iß t also, daß e in e  auß erordentlich  
genaue E in ste llu n g  der U m la u fza h len  m öglich  ist. Der 
R eg elb ereich  der e in ze ln en  G etr ieb eb au arten  ist ver
sch ied en . Er lie g t  ü b lich erw eise  für d ie  G etriebe, die 
für den  B au  von  Z ieh m asch inen  in F rage kom m en, hei 
1 : 3 ,  er kann jed o ch  bis zu 1 : 6 gehen . D as würde also 
h eiß en , daß jed e  e in ze ln e  Z ieh trom m el in  einem V er
h ä ltn is  von  1 : 3 oder von  1 : 6 g ereg elt werden kann.

D ie  Z ieh g esch w in d ig k eiten  sind durch das R egelver
h ältn is des P IV -G etr ieb es fe s tg e le g t , beginnend bei d en
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heute ü b lich en  Z ieh g esch w in d ig k eiten  von  3 und  4  m / s. 
Das b ed eu te t, daß d ie  M asch inen  dann h era u fg ereg e lt  
w erden k ö n n en  im  V erh ä ltn is  v o n  1 : 3 ,4  au f 10 oder  au f 
13,5 m /s. Es soll dam it n ich t gesa g t se in , daß z. B . e in e  
Z ieh g esch w in d ig k eit v o n  13 ,5  m /s dau ernd  m ö g lich  ist; 
denn es ist k lar, daß d ie  Z ieh g esch w in d ig k eit m it der  
H a sp e la b la u fg esch w in d ig k e it zu sam m en h än gt. D as h e iß t  
aber w iederu m , daß z. B . e in e  d re izü g ige  M aschine m it 
bedeutend  h ö h erer  H a sp e la b la u fg esch w in d ig k e it arb ei
ten  wird und m uß als e in e  sieb en zü g ig e  M asch ine, die  
siebenzüg ige  M aschine daher auch m it b ed eu ten d  
höherer Z ieh g esch w in d ig k eit arb e iten  k ön n te .

E in  V erg le ich  ze ig t h ier  fo lg en d es:
D ie  b ish er  a n g ew en d eten  Z ieh g esch w in d ig k eiten  auf 

ein er d re izü g ig en  M aschine vom  W alzd rah t lie g t etw a  
b ei 3 ,65  m /s b e i 125 U m d reh u n gen  u n d  5 6 0  m m  D m r. 
der E n d trom m el. D ie  ers te  T rom m el der d reizügigen  
M aschine l ie f  h ierb ei m it 70  U m d reh u n gen  en tsp rech en d  
e in er  Z ieh g esch w in d ig k eit von  2 ,0  m /s. D ie  G esch w in 
d ig k eit am H asp el w ar u n ter  B erü ck sich tig u n g  des A b
zuges und  des größer a u fg e w ic k e lte n  W alzd rah tringes  
b eim  d reh en d en  H a sp e l etw a  1,5 m /s. B e i e in er  s ieb en 
zügigen  M aschine w ar d ie  H a sp e lg esch w in d ig k eit bei 
g le ich er  Z ieh g esch w in d ig k eit an der E n d trom m el nur
0 .5 .m /s. B ei der g le ich en  H aspelgesch w 'in d igkeit fü r  die  
sieb en zü g ig e  M aschine w ü rd e aber d ie  Z ieh g esch w in d ig 
k e it  an der E n d tro m m el der M aschine 10 m  b etra g en  
kön nen .

D ie  F rage des G egen zu ges b e i der M aschine is t  in 
so fern  g e lö st, als d ie  E in ste llu n g  e in es G egen zu ges, also  
e in er  Spannung in dem  in  den  Z ieh ste in  e in la u fen d en  
D rah t o h n e w e iter es  m ö g lich  ist. W ie sich  d ieser  G eg en 
zug aber ausw irk t, m uß erst durch län g eren  B e tr ieb  er 
p robt w erd en . N ach  den  am erik a n isch en  V ersu ch en  w ird  
d ie K raftersp a rn is  n ich t d ie  a u ssch laggeb en d e G röße  
se in , die L eb en sd a u er  der Z ieh ste in e  oder  d ie  M eh rlei
stu ng  des e in ze ln en  Z ieh ste in s auf der N u m m er aber soll 
ganz b ed e u te n d  sein .

D ie  n eu en  M aschinen  g eb en  jed o ch  durch d ie  e ig e n 
tüm lich e  B au art d ie  M ög lich k e it, a lle  V ersu ch e  du rch
zufü h ren  und dann d ie  in  dem  W erk  erp ro b ten  gü n 
stig sten  Z ieh g esch w in d ig k eiten , A b stu fu n g en , G eg en 
zugw irk u n gen  auf der M aschine e in zu ste lle n  und som it  
das fü r  d ie  V erh ä ltn isse  im  W erk w ir tsch a ftlich ste  
Z ieh en  anzuw en den .

B e im  B au e in er  d era rtig en  M aschine h a b en  w ir  also  
d ie M ö g lich k eit, e i n e  M aschine fü r  a lle  vork o m m en d en  
A bzüge zu v erw en d en , g le ich g ü ltig , ob w e ich e  und harte  
S tah ld räh te  oder M eta lld räh te  gezo g en  w erd en ; d enn  
jed e  b e lieb ig e  A b stu fu n g  kan n  auf G rund des R e g e l
b ere ich es der P IV -G etr ieb e  so fo r t durch  e in fa ch e  D r e 
hu ng e in es H and rad es an jed er  Z ieh trom m el e in g es te llt  
w erd en .

Sind aber a lle  Z ieh tro m m eln  regelb ar, so is t  auch  
die  ganze M aschine regelb ar, u n d  das b e d e u te t d ie  E r
fü llu n g  der b ek a n n t gew o rd en en  M erkm ale ( B ild  3 ).

U n tersu ch t m an nun d ie  a n g ed eu te te  B auart e in er  
M eh rfach zieh m asch in e  m it dem  E inb au  v o n  P IV -G etrie- 
ben  in  jed er  Z ieh tro m m el, so k om m t m an zu der F e s t 
s te llu n g , daß a lle  P u n k te  m it der e in en  M aschine ohne  
w eiteres  zu  e r fü llen  sind , un d  zwar:
1. das Z ieh en  m it h ö h eren  Z ieh g esch w in d ig k eiten  schon  

durch die e in fa ch e  D ra h tfü h ru n g , also n ich t m ehr das 
Z ieh en  m it D rah tan sam m lu n g  auf den  T rom m eln;

2. das Z ieh en  m it G egen zu g , d enn  der R eg e lb ere ich  der  
P IV -G etr ieb e  ist so groß, daß e in e  V or- oder  R ü ck 
w ärtsreg e lu n g  der Z ieh ro llen  vor oder  h in ter  dem  
Z ieh ste in  ohn e w e iter es  m ö g lich  ist und  h ierd urch  
d er  G egen zu g  in  e in fa ch ster  F orm  an gese tzt w erd en  
kan n;

3. d ie  regelb are  Z ieh g esch w in d ig k eit lie g t  sow ieso  in  
der  M aschine, da ja jed e  Z ieh ro lle  im  V erh ä ltn is von
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Bild 3. Regelbereich der einzelnen Zielistufen.

1 : 3 ,4  g ereg e lt w erd en  kann. H at aber jed e  Z ieh rolle  
diesen  R eg elb ere ich , so ist b e i g le ich er  A u sfüh ru ng  
der e in ze ln en  M a sch in en sätze  oder  Z ieh b lock s auch  
schon  d ie  M ög lich k e it des M eh rfach zieh en s gegeb en . 
Je nach  der Z ugzahl e in er  d erartigen  M aschine k ö n 
n en  b eim  B au  g le ich er  Sätze , durch  den  e in fa ch en  
A u stau sch  oder  den  E inb au  v ersch ied en er  S tirn rad 
paare, a lle  für b e stim m te  Z ieh v erh ä ltn isse  gew ün sch
ten  R eg e lb ere ich e  e rz ie lt  w erd en .
A u ßerd em  ergab sich , daß e in  d erartiger  M asch inen

satz, m it e in em  stu feu lo s  rege lb aren  G etr ieb e  a n g e tr ie 
b en , sow oh l fü r  den  E in zelzu g  als auch für a lle  and eren  
a n g ew en d eten  Z ie lw e is e n  brauchbar ist.

D ie  B au a rten  der M eh rfach zieh m asch in en  r ich ten  
sich in ers ter  L in ie  nach  den  angew 'endeten Z ieh w eisen , 
z. B . T rock en - und N aß zu g. F ür d iese  b e id en  Z ieh w eisen  
sind d ie  Z ieh m asch in en  g ru n d legen d  v ersch ied en  a u fzu 
bauen . W eiter  r ich ten  sich  d ie  B a u w eisen  der Z ieh 
m asch in en  nach  den  zu z ieh en d en  D ra h td ick en . A llg e 
m ein  z ieh t d ie  stä rk ste  M eh rfach zieh m asch in e  M eta ll
d rähte  v o n  20 m m  h eru n ter , dann fo lg en  d ie  G röß en  
von  8 b is 11 m m , 5 b is 6 m m , 2,5 und 1,5 m m . F ür d iese  
D ra h tstä rk en  k ö n n ten  also d ie G röß en  den  b etr ieb lich en  
B ed ü rfn issen  en tsp rech en d  fe s tg e le g t  w erd en , w o b ei d ie  
an g egeb en en  D ra h td u rch m esser  als E in lau fd rah td ick en  
an zu seh en  sind .

D ie se  U n tersch ied e  in  dem  Z ieh v erfa h ren  und in der  
D ra h td ick e  erg eb en  den  B au der v ersch ied en en  Z ieh 
m a sch in en arten . Ist aber jed e  Z ieh ro lle  in  ihrer U m 
la u fzah l stu fen lo s  rege lb ar, so h e iß t das, daß sie  genau  
auf d ie  v o rg eseh en en  A b zü ge oder  auf d ie  V erlän gerun g  
des D ra h tes in  ihrer U m fa n g sg esch w in d ig k eit e in g es te llt  
w erd en  kann. Es ist also h ierd u rch  fü r  d ie  n ach  dem  als 
g le iten d  b e z e ich n e ten  Z ieh v erfa h ren  a rb e iten d en  M a
sch in en b a u a rten  auch e in  A rb e iten  nach  dem  g le it lo sen  
Z ieh v erfa h ren  erm ö g lich t w orden . K ann auf e in er  so l
chen  M aschine aber nach  dem  g le it lo se n  V erfa h ren  g e 
zogen  w erd en , so h e iß t das, daß a u f d ieser  M aschine  
w eich e  und harte  S tah ld räh te  g ezo g en  w erd en  kön n en . 
W ird aber im  T rock en zu g  m it e in fa ch er  D rah tfü h ru n g  
gezo g en , so g e sta tte t  e in e  so lch e  M asch inenbau art d ie  
A u sn u tzu n g  h ö ch ster  Z ieh g esch w in d ig k eiten , w e il e in e  
A n sam m lun g der D rä h te  auf der T rom m el und  A b
nahm e über den  K o p f der T rom m el n ich t m ehr er 
fo rd erlich  ist. D araus fo lg t , daß w e ich e  und harte  S ta h l
d rähte  genau  wrie  M eta lld räh te  g ezo g en  w erd en  k ö n n en .

K ö n n en  E isen- und Stah ld räh te  aber genau  w ie  M c- 
ta lld rä h te  g ezo g en  w erd en , so ist auch nur e i n e  M a
sch in en b a u w eise  oder  e in e  A rt des A n tr ieb es der e in 
ze ln en  Z ieh ro llen  erfo rd erlich . Es b le ib en  nun noch  
die v ersch ied en en  Z ugzah len  und d ie  v ersch ied en en  
G rößen  der e in ze ln en  M aschinen  übrig. B eim  Z ieh en
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von  E isen - und  S tah ld rah t w erd en  im  a llg em ein en  M a
sch in en  v o n  drei b is acht Z ügen an g ew en d et, w äh rend  
beim  Z ieh en  v o n  M eta lld rä h ten  d ie  sch w eren  M aschinen  
m it Z u gzah len  bis zu  11 b en u tzt w erd en  und d ie  dünne  
D rä h te  z ieh en d en  M aschinen  b is zu  21 Z ügen. K ann der  
A n trieb  der Z ieh tro m m eln  aber in  b e id en  F ä llen  g le ic h 
gew äh lt w erd en , so lieg t n ich ts  n äh er, als e in ze ln e  M a
sch in en sä tze  a u szu b ild en , so daß sch on  h ierd u rch  die  
M ö g lich k eit b e ste h t, d iese  M aschinen  als E in zelzü g e  zu  
b en u tzen  und sie  auch b e lie b ig  zu  m eh reren , als M ehr
fa ch z ieh m a sch in en , m it b e lieb ig en  Z ugzah len  zusam m en-' 
zu ste llen .

W erd en  d ie  M asch in en sätze  aber auch aus E in zel
zügen  z u sa m m en g este llt , so  is t  d ie  A n w en d u n g  der A u f
w ick e ltro m m el in  sen k rech ter  A n ord n u n g  erfo rd erlich .  
H ieraus erg ib t sich  dann, daß d ie  sen k rech te  L age der  
T rom m el v o rzu seh en  ist. D a b e i der A u sb ild u n g  von  
M eh rfach zieh m asch in en , v o rzu g sw eise  b e i den  M eta ll
d rähten , auch m it N aß zu g zu rech n en  is t , w ären  d iese  
M aschinen  n o ch  so au szu b ild en , daß d ie  T rom m el 
steh en d  und lieg en d  a n g eord n et w erd en  kann, da nur  
b ei der lieg en d en  A n ord n u n g  in  e in fa ch er  W eise  e in  
E in ta u ch en  der Z ieh tro m m eln  oder  -ro llen  in  d ie  Z ieh 
flü ssigk eit g eg eb en  is t  ( s .  B ild e r  4  u n d  5 ) .

Bilder 4 und 5. Stehende und liegende Anordnung der Zieli- 
rolle fü r den einheitlichen Maschinensatz.

E in e  große A en d eru n g  des „ B lo ck zu g es“ (E in zel
b lock ) e n ts te h t h ierd u rch  n ich t, w e il sow oh l d ie  w aa g e
rech te  als auch  d ie  sen k rech te  W elle  vom  G etr ieb e  aus 
m it Stirn- oder  K eilrä d ern  a n g etr ieb en  w erd en  k ön n en  
und daher je  nach B ed a rf nur d ie  w a a g erech te  oder  die  
sen k rech te  B oh ru n g  v o rg eseh en  w erd en  m uß.

W erd en  aber E in zelz iig e  und  M eh rfach zieh m asch in en  
nach  d ieser  B a u w eise  d u rch g eb ild et, so k ö n n en  durch  
en tsp rech en d e  Z usam m en setzu n g  a lle  für den  B etr ieb  
e rfo rd er lich en  Z üge g eb ild et w erd en , und zwar:
1. aus dem  E in zelb lock  se lb st der so g en a n n te  E in zelzu g ,
2. aus dem  E in ze lb lo ck  m it w aa g erech ter  T rom m el der  

so g en a n n te  H o rizon ta lzu g ,
3. aus der A n ord nu ng m eh rerer  E in ze lzü g e  n eb en e in a n 

der der so g en a n n te  B e ih en zu g ,
4. aus der A n ord nu ng m eh rerer  E in zelzü g e  n e b e n e in 

ander m it D ra h tfü h ru n g  v o n  Z ug zu  Zug der M ehr
fa ch zu g , m it e in fa ch er  D rah tfü h ru n g  fü r  das als g le i
ten d  b ez e ich n e te  Z ieh v erfa h ren  oder  m it U m fü hrung  
ü b er T ro m m elm itte  fü r  d ie  als g le itlo s  g e k en n ze ich 
n e te  A rb e itsw eise ,

5. durch  A n ord n u n g  m eh rerer  en g  a n ein an d ergeb au ter  
E in zelzü g e  m it gem ein sa m em  A n trieb , d ie  M ehrfach
z ieh m a sch in e  b e i s teh en d er  A n ord nu ng der T rom m el 
fü r  T rock en zu g , b e i lieg en d er  A n ord nu ng der T rom 
m el als N aß zu g, w a h lw eise  für das g le iten d e  oder  
g le it lo se  Z ieh v erfa h ren  ( B ild  6 ) .
D araus fo lg t , daß fü r  a lle  d iese  A u sfü h ru n gsarten  

von  Z ügen und M eh rfa ch z ieh m a sch in en  nur e in  M odell 
b en ö tig t w ird , aus w elch em  jed er  b e lieb ig e  Zug oder  jed e  
g ew ü n sch te  M eh rfach zieh m asch in e  fü r  e in e  b estim m te  
D ra h tstä rk e  h e r g e s te llt  w erd en  kann. B e i v ier  B a u 
größ en  fü r  D ra h tstä rk en  von  20  m m , 11 bis 8 m m , 5 m m  
und 3 m m  abw ärts sind also auch nur v ier  G ru nd form en  
e rfo rd erlich , und aus d iesen  v ier  G ru nd form en  kann  
d ie  ganze F o lg e  der E in zelzü g e , B e ih en zü g e , E inzel- 
M eh rfachzüge , M eh rfachzüge  fü r  T rock en - und  N aßzug, 
also  a lle  E inzel- und  M eh rfach zieh m asch in en  fü r  das

-“ f z T
Einzelzug Horizontalzug Reihenzug

Q  A  Ä

Einzel - Mehrfachzug Einzel-Mehrfachzug 
mit oberer Umleitung

Mehrfach-Trockenzug Mehrfach-Trockenzug Mehrfach-Hasszug
mit oberer Umleitung 

Bild 6. Baufonmen und Bezeichnung der Drahtziehmaschinen.

Z ieh en  v o n  M etall-, w e ich en  und h arten  S tah ldrähten  
h e r g es te llt  w erd en .

E in e  d erartige  B a u w eise  b ed eu te t:  
daß M etall- und S ta h lz ieh ere ien  d iese lb en  M aschinen
bau fo rm en  haben ,
daß d ie  M aschinen  m it Z ieh g esch w in d ig k eiten  arbeiten  
k ö n n en  im  V erh ä ltn is v o n  1 : 3 ,4 , also z. B.

von  2 ,4  b is 8 ,16  m /s, 
v o n  2 ,95  b is 10,43 m /s oder  
v o n  3,5 b is 11,9 m /s, 

und zw ar stu fen lo s  regelb ar, 
daß m it G egenzug g ea rb eite t w erd en  kann, 
daß jed erze it  e in  A nbau m öglich  is t , a lso  z. B . aus e in er  
d reizü g ig en  M aschine durch A nbau v o n  z w ei w e iteren  
Z ügen ohn e w e iteres  e in e  fü n fzü g ig e  M aschine h erg e 
s te llt  w erd en  kann,
daß e in  A usbau der e in ze ln en  Z ieh b lo ck s jed erze it  m ög
lich  ist.

Bild 7. Sechszügige Vaughn-Melirfachziehmaschine.

F ür den B etr ieb  ergeb en  sich  daraus n ach steh en d e
F olgeru n gen :
1. Z iehen  m it e in er  den  B e tr ieb sv erh ä ltn issen  angepaß

ten  erh öh ten  Z ieh g esch w in d ig k eit und  daher höh erer  
L eistung;

2. der u n m itte lb a re  W ech se l der Z ieh gesch w ind igk eit  
auf höh ere  oder  n ied ere  Z ieh g esch w in d ig k eit, je nach 
B ed arf;

3. E rsparnis an Z ieh m itte ln  tro tz  'höherer Leistung;
4. b essere  Z ieh ste in au sn u tzu n g  und Lebensdauer durch 

den  G egenzug;
5. daß W erk sto ffe  g ezogen  w erd en  können z. B. auf  

.einer fü n fzü g ig en  M aschine m it zw ei +  drei Zug, 
oder  drei +  zw ei Zug, oder alle fün f Züge e in zeln , 
oder  drei als M eh rfachzug und zwei als E in zelzu g  
usw ., und  zwar alle  Züge m it den günstigsten Z ieh-
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Bild 9. Vaughn-Miehrfachzielimaschiaie, Einlaufseite.

kann, w ar d ie  A u sb ild u n g  v o n  E in ze lb lo ck s zum  Z u
sam m enb au  e in er  M eh rfa eh z ieb m a sch in e  g egeb en . F er 
ner ist in  den  a m erik an isch en  A etna-S tandard-M aschinen  
auch d iese  E in zelb lo ck a u sfü h ru n g  zu  finden , und aus 
d iesen  E in zelb lo ck s w erd en  nun M asch inen  jed er  Z ug
zahl zu sa m m en g esetzt  
( B i ld e r  12  u n d  1 3 ).  B ei 

der v o rg esch la g en en  
E in zelb lo ck a u sfü h ru n g  
kan n  fa st jed er  B lo ck  
gen au  in  der g le ich en  
A u sfü h ru n g  h e r g es te llt  
w erd en , w e il ja das 
P IV -G etr ieb e  e in e  R e
g e lu n g  von  1 : 3 ,4  bis 
sogar 1 : 6 zu lä ß t, und  
m an schon  durch  die  
E in ste llu n g  des G etr ie 
bes A b stu fu n g en  er 
h a lten  kan n . S o llen  
V ie lzu g m a sch in en  zu 
sam m engebau t w erd en , 
das h e iß t a lso  M aschi
n en  üb er  sieb en  Z üge, 
so is t  durch e in fa ch e  
A u sw ech slu n g  e in ig er  
S tirn rä d er  jed e  U m 

la u fz a h le in s te llu n g  
m ö g lich .

w ieg en d  fü r  dü nn ere  D rä h te  u n d  N aß zu g , w o b ei jedoch  
e in  un d  d erse lb e  B lo ck  b en u tzt w ird , un d  n u r en tw ed er  
die  B o h ru n gen  fü r  d ie lie g e n d e n  oder  d ie  s teh en d en  
Z ieh ro llen  gebohrt w erd en , und  als A n trieb sräd er  
en tw ed er  d ie  Stirn- od er  d ie  K eilrä d er  e in zu se tze n  sind  
(B i ld e r  14 u n d  1 5 ).

Jed e  M aschine erh ä lt e in e  se lb sttä tig e  A u srü ck v o r
rich tu n g , dam it b e i S ch lin gen b ild u n g  am  H asp el d ie  an- 
k o m m en d e  S ch lin ge  vor der M aschine ab g efa n g en  w er 
den  kann und d ie  M aschine frü h  genug zum  S tills ta n d  
kom m t, eh e  der D rah t abreiß t.

Z ieh ste in h a lter  und Z ieh ste in k ü h ler  ähn eln  den  
h eu te  b ek a n n ten  F orm en . D ie  Z ieh ro llen  w erd en  w a sser 
g ek ü h lt an g eo rd n et und  sind  m it B and agen  verseh en , 
w ie  es b e i M asch inen  zum  Z ieh en  von  M eta lld räh ten  b e 
k an n t ist. D ie  A u fn a h m esch e ib e  erh ält k e in en  A b h eb e 
korb , d ie  T rom m el w ird  v ie lm eh r  so au sg eb ild et, daß 
der A b h eb ek orb  in den  a u fg ew ick e lten  R ing h in ein p aß t,

D ie  n e u e n  M aschinen  
k ö n n en  in  zw ei A u s

fü h ru n g en  g e lie fe r t
w erd en , un d  zw ar ein- Bild 11. Anordnung einer neuzeitlichen amerikanischen Drahtzieherei.

g esch w in d ig k eiten , 
w eil ja d ie  T rom 

m eln  stu fen lo s  
regelb ar  sind.

F ü r  d ie  n eue  
B a u w eise  d ieser  

g esch ild erten  
M eh rfa ch z ieh 

m asch in en  W urden 
d ie  in  am erik an i

schen  B e tr ieb en  
b ere its  erp rob ten  
E ig en a rten  zw eier  
M aschinen  v e rw e n 
d et: d ie  e in fa ch e

Bild 8. Anordnung der Endtram m el die
bei der Vaughai-Mehrfachziehmaschine. A u sm ia u n g  u er

Z ieh tro m m el als 
Z ieh ro lle , d ie W a sserk ü h lu n g  usw . Jed e  Z ieh ro lle  d ieser  
M asch inen  hat ih ren  e ig e n e n  A n tr ieb sm o to r  ( s. B ild e r  
7 b is  11 ).

D a  zum  R eg eln  der Z ieh ro lle  sta tt  des M otors in  v ie l  
g röß erem  U m fan g  e in  P IV -G etr ieb e  a n g ew en d et w erd en

Bild 10. Vaughn-Mehrfachziehmaschine, Fertigseite.

m al m it steh en d  a n g eo rd n eten  T rom m eln , a lso  fa st  in  
der g le ich en  A u sfü h ru n g  w ie  d ie  h e u te  a n g ew en d eten  
nach  dem  g le it lo se n  Z ieh v erfa h ren  a rb e iten d en  M ehr
fa ch z ieh m a sch in en ; jed o ch  fä llt  h ierb ei d ie  D raht- 
um fü hrun g oberhalb  der M aschine fo r t, w e il ja nur  
e in ig e  W in d u n gen  um  die Z ieh ro lle  s ta tt  der Z ieh 
trom m el er fo rd er lich  sind . Z w ischen  d er  H a u p tw elle  
und dem  A n tr ieb  sitz t b e i jed er  Z ieh ro lle  e in  P IV -G e
tr ieb e . Z w eiten s in  der A u sfü h ru n g  m it lieg en d en  
T rom m eln , also  w a a g erech ten  T ro m m elsp in d e ln , vor-
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Bild 12 (links).
B auart des Einzelzuges 
der amerikanischen 
A etna-Standard 
Emgng. Co.

Bild 13 (rechts). 
Sechsfachziehmaschine 

der amerikanischen 
B auart Aetna-Standard 

Engng. Co.

b eim  A b sen k en  in  d ie  T rom m el u n ten  aüseinander- 
sp re izt, und  dann der D ra h t erst abgeh ob en  w erd en  
kann. D ie se  A n ord nu ng sieh t d ie  b ev o rzu g te  A n w en 
dung des e lek tr isch en  A b h eb en s vor, obw ohl der K orb  
natü rlich  auch a u f d ie  T rom m el w äh rend  des Z iehens  
a u fg ese tz t w erd en  kann, w as jed o ch  w egen  der hohen  
U m d rehu ngszah l n ich t zu em p feh len  ist.

D as E in z ieh en  kann auf der M aschine se lb st v o rg e 
n om m en  w erd en . Es ist aber auch m öglich , a lle  Z ieh 
ste in e  vorh er  in  e in e  E in z ieh m a sch in e  e in zu zieh en  und  
die  fe r tig  e in g ezo g en en  Z ieh ste in e  dann in  d ie  M aschine  
e in zu leg en . E ine  E rhöhu ng  der Z ieh g esch w in d ig k eit auf 
d er  M aschine kan n  ohn e w e iter es  w äh rend  des B e tr ieb es  
b ei der ers ten  Z ieh trom m el durch D reh en  des H and
rades als S teuerrad  für das P IV -G etr ieb e  und dam it 
E in s te lle n  e in er  h ö h eren  U m laufzah l vorgen om m en  
w erd en , dann erst w erd en  d ie  e in ze ln en  R äd er der Z ieh 
b lo ck s b is zum  E n d b lock  eb en fa lls  en tsp rech en d  h e r a u f
g ereg e lt. D ie  Z ieh eisen h a lter  w erd en  in e in er  starken  
F ed er  g e la g ert, und w äh rend  des Z ieh vorgan gs v erä n 
dert d iese  F ed er  ganz le ich t ihre L age. D ie se  V erände-

(stehende Anordnung der Ziehrollen)
Bild lü. Ansicht der neuen Mehrfachziiehimaschinc.

der teu eren  D reh stro m -K o llek to rm o to ren  bedeutend  
sein .

D as e in g eb a u te  P IV -G etr ieb e  ersetzt also den Dreh- 
strom -G leichstrom -U m form er, den  großen  G leich strom 
oder  D reh stro m -K o llek to rm o to r , und reg e lt verlustlos  
b e i e in em  W irkungsgrad  von  etw a  98  %, der auch durcli 
e in en  M otor überhau pt n ich t zu erreich en  ist.

D er A n trieb  der M ehrfachziehm aschinen findet durch 
e in en  e in z ig en  M otor sta tt. D ie  M aschine ist also als e in 

ergeb en , ob h ierb ei g le ich  die E in ste llu n g  des G egen 
zuges m öglich  ist.

A u sd rü ck lich  se i darauf h in g ew iesen , daß dem  D ra h t
gew erbe n ich t e in e  v o llk om m en  n eu a rtig e  B au w eise  zur  
V erfü gu n g  g e ste llt  w ird, sondern  e in e  B auart, d ie  b e 
reits b e tr ieb lich  erp rob te  E rfahrungen  in sich  v ere in ig t;  
und zw ar w ie  schon  erw ähnt:
1. d ie  Z ieh w eise  und  Z ieh art der am erikan isch en  

V aughn-M aschine;
2. den  E inbau der ausp rob ierten  und se it Jahren bei 

dem  B au von  D reh bän ken  v erw en d eten  P IV -G etr ieb e;
3. e in e  b lo ck w eise  Z usam m en ste llun g  der M aschinell, 

w ie  es V aughn und A etna-S tandard  auch schon seit 
Jahren vornehm en , und in D eu tsch la n d  in der le tz ten  
Z eit für E in zelm eh rfach zü ge  b ere its  angestreb t 
w urde.
D as N eu e  an der M eh rfach zieh m asch in e  ist also le 

d ig lich  d ie  R egelu n g  der e in ze ln en  Z ieh ro llen , w elch e  
fast v o llk om m en  ver lu stlo s  durch den  E inb au des PIV - 
G etrieb es erreich t w urde in  e in em  R eg e lb ere ich , der 
durch den  E inbau von  E in zelm o to ren  üb erh au p t n icht 
zu erreich en  ist. B ei e in er  g le ich w ertig en  R egelu n g  
m üßte der M otor z. B. beim  R eg elv erh ä ltn is  von  1 : 6 
von  240 bis 1440 U m lä u fen  regelbar sein . D a d ie  R e g e 
lung an d erse its nur durch G leichstrom - oder  D reh strom -  
K o llek to rm o to ren , jed och  n ich t v er lu stlo s v o rg en o m 
m en w erd en  k ön n te , w ü rd en  d ie  K o sten  e in es derartigen  
M asch inensatzes durch d ie  A n w endu ng großer G le ich 
strom m otoren  und  U m fo r in ersä tfe , w e lch e  den  in  
D eu tsch la n d  v orh errsch en d en  D reh strom  erst auf 
G leich strom  um form en  m üß ten , oder  d ie  A u fste llu n g

rung w ird durch e in  Z eigerw erk  auf e in e  M aßein teilung  
üb ertragen , so daß d ie  je w e ilig e  B e la stu n g  des Z ieh 
ste in es a b g e lesen  w erd en  kann. D ie  e in ze ln en  Z ieh ro llen  
w erd en  nun so w e it zu rü ck g ereg elt, b is durch  e in e  V er 
änd erun g der Z ieh ste in b e la stu n g  an der M aßein teilung  
an gezeig t w ird , daß d ie  Z ieh ro llen  m it G egenzug  zu  
arb e iten  b eg in n en ; das h e iß t, daß ihre U m la u fza h l nun  
u n ter  d erjen ig en  lieg t, w e lch e  gen ü gen d  D raht zum  
Z ieh ste in  brin gt, und h ierd urch  e in en  G egenzug in  den  
im  Z ieh ste in  e in tre ten d e n  D ra h t veru rsach t. D ie  M a
sch in e  kann auch m it se lb sttä tig er  E in ste llu n g  der U m 
la u fza h len  der Z ieh ro llen  a u f d ie  g ew ä h lten  A b zü ge g e 
l ie fe r t  w erd en . In d iesem  F a lle  w ird  der D raht von  den  
Z ieh ro llen  über U m le itr o lle n  ge fü h rt, und d iese  U m le it
ro llen  steu ern  durch H eb en  und Sen k en  ihres S ch w en k 
heb e ls das P IV -G etr ieb e  au f d ie  en tsp rech en d e  U m la u f
zahl des A b zu ges e in . W eitere  V ersu ch e m üssen  dann

(Hegende Anordnung der Ziehrollen)

Bild 14. Grundsätzliche Anordnung des Antriebes der 
neuen Mehrfachziehmaschine.
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m o to rig e  M aschine gebaut. D as A n lassen  erfo lg t durch  
g ew ö h n lich es A n la u fen  des A n tr ieb sm o to rs, w e lch er  am  
gü n stig sten  als S ch le ifr in g m o to r  m it dau ernd  a u flieg e n 
den  B ü rsten  gew äh lt w ird , um  auch e in  sc h n elles  E in 
z ieh en  u n ter  L ast vo rn eh m en  zu k ö n n en . D as E in zieh en  
erfo lg t u n ter  E inh ängen  e in er  K ette  in  d ie  e in ze ln en  
Z ieh ro llen , w o b ei das P IV -G etr ieb e  au f se in e  langsam ste  
U m la u fza h l g e steu er t w erd en  kann. B e i den  le tz ten  Z ieh 
trom m eln , w e lch e  m it h oh er  Z ieh g esch w in d ig k eit arb ei
ten , kan n  d ie  H eru n terreg e lu n g  des M otors n o ch  zu  
H ilfe  genom m en  w erd en .

E in  V erg le ich  d ieser  n eu en  M eh rfach zieh m asch in en  
m it den  in  D eu tsch la n d  geb rä u ch lich en  M eh rfa ch z ieh 
m asch in en  der v ersch ied en sten  B a u w eisen  fü h rte  zu f o l 
gen d em  E rgeb nis:

D ie  E in m o to ren m a sch in e , w o ru n ter  z. B . d ie  M organ- 
M aschine zu  v e rste h e n  ist, w e il sie  v o n  e in em  M otor an
ge tr ieb en  w ird, un d  a lle  ähn lich  geb a u ten  M aschinen  
m it o b erer  U m fü h ru n g  un d  A n trieb  durch e in en  M otor  
hab en  den  N a ch te il, daß sie  nur fü r  b e stim m te  A b stu 
fu n g en  a u sg eleg t w erd en  k ö n n en  und  sch on  fü r  das 
Z ieh en  v o n  w e ich en  und h arten  S tah ld räh ten  in  ihren  
T ro m m elu m la u fza h len  v ersch ied en  sind . W ürden die  
e in ze ln en  T rom m eln  d ieser  M aschinen  u n ter  Z w isch en 
sch a ltu n g  e in es s tu fen lo sen  G etr ieb es a n g etr ieb en  w er 
den, so w ären  d ie  K u p p lu n g en  in  den  T rom m eln  v o ll
k om m en  üb erflüssig; d enn  nun k ö n n te  jed e  T rom m el so  
g e re g e lt  w erd en , daß sie  genau  so v ie l D raht abgib t, w ie  
sie  a u fw ick e lt , so daß also d ie  D rah tan sam m lu n g  von  
A n fan g  an auf e in er  b estim m ten  H ö h e  g eh a lten  w erd en  
k ö n n te , g le ich g ü ltig , m it w e lch en  A b zü gen  gezo g en  
w ird. D a m it w äre fü r  d ie  nach  dem  g le it lo sen  Z ieh v er
fa h ren  arb e iten d e  M aschine auch schon  der b eso n d ere  
V o r te il genannt.

B ei den  m eh rm o to r ig en  M aschinen  —  das sind  die  
M asch in en , b e i w e lch en  jed e  T rom m el durch  e in en  b e 
so n d eren  M otor a n g etr ieb en  w ird; h ierzu  zä h len  auch die  
E in zelm eh rfa ch zü g e  —  w erd en  d ie  T rom m eln  m eisten s  
durch  P o lu m sch a ltm o to ren  ü b er e in  w e iter  e in g eb a u tes  
S ch a ltg e tr ieb e  an g etr ieb en . In d ieser  M asch inengrupp e  
w u rd en  b ere its  M asch inen  g e lie fe r t , b e i d en en  P o lu m 
sch a ltu n g  und  e in  n eu n fa ch es S ch a ltg e tr ieb e  bis zu 18 
v ersch ied en en  U m lä u fen  je  m in  a u f jed er  T rom m el e in 
g e ste llt  w erd en  k o n n te , w ob ei aber e in  A b lassen  der  
D rah tan sam m lu n g  häufiger e rfo rd erlich  ist. W ürden  
d ie se  M aschinen  zw isch en  M otor und T rom m el m it  
e in em  stu fen lo s  rege lb aren  G etr ieb e  a u sg erü stet, so  
k ö n n te  auch bei d iesen  M asch inen  dau ernd , o h n e  Aus- 
und E in sch a ltu n g , d u rch g ea rb e ite t w erd en , w e il dann  
auch h ier  die E in ste llu n g  der T rom m elu m d reh u n gen  ge
nau auf den  A bzu g m ö g lich  w äre.

B e i b e id en  M asch in en arten  aber w äre e in  A rb e iten  
m it G egenzug  n ich t m ö g lich , w e il sie  ja m it D rahtum - 
fiih ru ng  über den  K o p f oder  durch  d ie  T rom m elsp in d el 
arbeiten .

*

An den Vortrag schloß sich folgende A u s s p r a c h e  an.
A.  P o m p :  Herr Mucke hat uns ein B ild von der Wir

kungsweise einer neuen Mehrfach-Drahtziehmaschine ent
worfen, bei der, wie er betonte, alle die Wünsche Berück
sichtigung gefunden haben, die seitens der Betriebe und der 
Wissenschaft vorgebracht worden sind. W ie ich weiß, sind 
bereits einige dieser neuen Maschinen im Bau, und wir 
werden sicher alle sehr gespannt sein, wie sie sich im Be
triebe bewähren werden.

G. J a c k w i r t h :  Die Ausführungen von Herrn Mucke 
waren insofern beachtlich, als es sich bei der vorgeschla
genen Bauart um eine Maschine handelt, die bedeutende 
Vereinfachungen aufweist. Durch die weitgehende Nor
mung der einzelnen Maschinenteile werden die einzelnen  
Maschinensorten und die Lagerhaltung der Ersatzteile im  
Betrieb wesentlich vereinfacht, was das Gewerbe sicher sehr 
begrüßen wird.
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A u ch  d iesen  M aschinen  gegen ü b er , o b g le ich  sie  m it 
stu fen lo sen  A n tr ieb en  auf jed er  T rom m el v o rg eseh en  
w ären , b ö te  d ie  n eu e  B a u w eise  n o ch  den  V o r te il der  
e in fa ch eren  D rah tfü h ru n g  und daher d ie  A n w endu ng  
h ö h erer  Z ieh g esch w in d ig k eiten , d ie  b e im  A rb e iten  nach  
dem  g le it lo se n  Z ieh v erfa h ren  zu S ch w ier ig k eiten  A nlaß  
g egeb en  haben . W enn aber schon  jed e  T rom m el m it 
e in em  M otor a n g etr ieb en  w ird  und dann n o ch  e in  
S ch a ltg e tr ieb e  m it m eh reren  S ch a ltstu fen  vo rg eseh en  
ist, ist d ie  s tu fen lo se  R eg elu n g  u n b ed in g t v orzu zieh en .

B e im  V erg le ich  der h eu tig en  K u p ferd ra h tz ieh 
m asch in en , zum  B e isp ie l der M aschinen , w e lch e  von  8  
oder  11 m m  an z ieh en , k o m m t m an der n eu en  B auart  
schon  näher. H ier  is t  d ie  D rah tfü h ru n g  d ie se lb e , jed och  
haben d ie  R o llen  a lle  e in en  V o r la u f und sc h le ife n  in  der  
D ra h tsch la u fe . D ie  n eu en  M aschinen  g eb en  h ier  den  
V orteil, daß jed e  Z ieh ro lle  genau  auf den  A bzug e in 
g e ste llt  w erd en  kan n  oder  sich  se lb sttä tig  darauf e in 
ste llt , so daß das E in sch n e id en  der D ra h tsch la u fe  in  d ie  
O berfläche der Z ieh ro llen  fa st  gänzlich  v erm ied en  w ird. 
D ie  Z ieh g esch w in d ig k eit kann stu fen lo s  fü r  starke  
D rä h te  im  u n teren  und für dünne D rä h te  im  oberen  
A rb eitsb ere ich  g ereg e lt w erd en .

D ie  n eu e  M aschine ste llt  also in ihrer B auart e in e  
der b ek a n n ten  M eh rfach zieh m asch in en  dar, jed o ch  sind  
die T rom m eln  k ü rzer und nur als Z ieh ro llen  a u sgeb il
det. D ie  U m fü hrung  des D rah tes von  T rom m el zu  T rom 
m el über den  K o p f der T rom m el oder durch ih re  Achse  
fä llt  fo r t. Jed e  der e in ze ln en  Z ieh ro llen  is t  durch ein  
vorn  an der M aschine angeb rach tes H andrad  in  ihrer  
U m lau fzah l v erste llb a r , und die Z ieh eisen h a lter  sind  
fed ern d  a u fgeh än gt, um  den  G egenzug  üb erw ach en  zu  
k ö n n en . D as sind m it ku rzen  W orten  die w e se n tlich sten  
K en n zeich en  der n eu en  B auart.

Z usam m en fassu ng
D ie  in  den  le tz te n  Jahren  gew o n n en en  B e tr ieb s

erfah ru n gen  und w issen sch a ftlich en  E rk en n tn isse  haben  
dazu gefü h rt, fü r  den  B au  von  M eh rfach -D rah tz ieh 
m asch in en  F o rd eru n g en  a u fzu ste llen , d ie  b e i e in er  V er
w irk lich u n g  n ich t nur e in e  w esen tlich e  L e is tu n g sste ig e 
rung erw arten  lassen , son dern  auch fü r  den  B au  aller  
D ra h tz ieh m asch in en arten  e in e  a u sgesp roch en e V e re in 
fachun g  b ed eu ten . B au- und  A rb e itsw eise  e in er  nach  
diesen  F o rd eru n gen  en tw o rfen en  M eh rfach-D rahtzieh - 
m asch ine  w ird e in g eh en d  er lä u tert, ih re  V o r te ile  im  
V erg le ich  m it der A rb e itsw e ise , H andhabung und L e i
stung  der a u g en b lick lich  b ek a n n ten  A u sfü h ru n gsarten  
e in er  genauen  P rü fu n g  u n terzogen .

E s is t  zu  hoffen , daß m it d ieser  A u sfü h ru n gsart e in er  
M eh rfach -D rah tz ieh m asch in e  dem  D ra h tg ew erb e  e in e  
M aschine in  d ie  H and g eg eb en  w ird , m it der a lle  zur Z eit 
sch w eb en d en  b e tr ieb lich en  und auch von  der W issen 
sch a ft a n g esch n itten en  F ragen  zu  e in er  L ösu ng g efü h rt  
w erd en  kön n en .

D ie neue Bauart der Maschine macht sich die letzten 
Erkenntnisse zunutze, die auf dem Gebiete der Ziehtechnik  
erarbeitet wurden. Besonders berücksichtigt sie die Ergeb
nisse und Erfahrungen einer weitgehenden Ziehgeschwindig
keitserhöhung, w ie sie neuere Versuche gerade in der letzten  
Zeit gebracht haben, und weiter die Ausnutzung des Gegen
zuges, die gleichzeitig m it einer Erhöhung der Haltbarkeit 
der Ziehsteine und einer möglichen Krafterspamis verbun
den ist. D ie Erhöhung der Haltbarkeit der Ziehsteine ist 
deswegen ganz besonders wichtig, weil bei der Geschwindig
keitserhöhung eine Herabsetzung der Haltbarkeit der Steine 
eintritt, die wieder ausgeglichen werden muß.

Den Nachteil, den ich bei dieser gleitlos arbeitenden  
Maschine, die aber die bisher übliche Bauweise der glei
tend ziehenden Maschine aufweist, sehe, ist wahrscheinlich 
ein geringerer Ausnutzungsgrad. Beim Ziehen auf den jetzt 
gebräuchlichen, gleitlos arbeitenden Maschinen kann in
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folge Drahtansammlung auf den einzelnen Ziehscheiben bei 
einem  Abreißen des Drahtes d ie Fertigscheibe weiterlaufen, 
also der Mann das Anschweißen oder Neueinziehen des ge
rissenen Drahtes vornehmen, ohne daß die Erzeugung da
durch unterbrochen würde. Bei dem Uebergang auf die bis
her nur bei dem gleitenden Ziehverfahren gebräuchliche 
Bauweise ist das nicht mehr der Fall, d. h., wenn der Draht 
reißt, muß die ganze Maschine stillgesetzt werden, wodurch 
bei häufigerem Reißen des Drahtes ein Rückgang des Aus
nutzungsgrades die Folge sein würde. Ich glaube aber, daß 
dieser Nachteil im Hinblick auf die vielen anderen Vorteile  
nicht so groß sein wird, daß man diesen Weg nicht tat
sächlich beschreiten sollte.

E. F r i c k e : Herr L u e g hat in seinem  Vortrag5) an
gegeben, daß beim  Ziehen m it Gegenzug eine genaue Ein
regelung des Rückzuges erfolgen muß. Dieser Rückzug 
muß sich also sehr genau einstellen lassen, damit einerseits 
höchster Leistungsgewinn durch den Rückzug erzielt und 
anderseits ein Abreißen des Drahtes verhindert wird.

Bei der Maschine, die Herr Mucke beschrieben hat, 
handelt es sich praktisch um eine gleitlos arbeitende 
Maschine, ausgeführt nach der bisherigen Bauart der nach 
dem gleitenden Ziehverfahren arbeitenden Maschinen, bei 
der die Geschwindigkeit der jeweils vorhergehenden Zieh
scheibe mit H ilfe eines PIV-Getriebes so eingeregelt wird, 
daß sie der Abnahme des Drahtes an der nächsten Scheibe 
genau entspricht oder zur Erreichung des Gegenzuges etwas 
geringer gehalten wird. Es darf also kein Voreilen der 
Scheibe, aber auch kein Gleiten des Drahtes auf der Scheibe 
eintreten, sondern nur ein Abbremsen durch eine Art von 
Spillwirkung.

V ielleicht kann Herr Mucke noch die Frage beantworten, 
wie bei der beschriebenen Maschine die zulässige oder ge
wünschte Rückzugskraft gemessen wird, wenn mit H ilfe des 
PIV-Getriebes die Feineinstellung der Geschwindigkeit der 
vorauf gehenden Scheibe durchgeführt wird.

H. M u c k e :  Bei der neuen Maschine werden die
Drähte genau so umgeführt w ie bei der amerikanischen 
Vaughn-Maschine. Zwischen den einzelnen Ziehscheiben, die 
bei der beschriebenen Bauart entsprechend ihrer Arbeitsweise 
mehr als Rollen ausgeführt sind, ist noch eine federnde 
R olle eingefügt, über die der Draht umgeführt wird. Die 
an dieser R olle liegende Feder ist geeicht; sie legt einen 
bestimmten Weg zurück, und dieser zurückgelegte Weg 
kann an einer M aßeinteilung abgelesen werden, so daß also 
die Federspannung, die den Gegenzug verursacht, an dieser 
Einteilung genau abgelesen werden kann; hiernach ist die 
Einstellung möglich. D ie Regelung kann einmal durch 
schnelleren Um lauf der vorherliegenden R olle oder durch 
langsameren Um lauf der hinter dem Ziehstein liegenden  
Ziehrolle erfolgen. Der im  Augenblick vorherrschende 
Gegenzug kann nach entsprechender Eichung der Einrich
tung stets unmittelbar abgelesen werden.

W. R o h n  t : Ich glaube, daß der Hauptvorzug der 
Maschinen m it einer gewissen Drahtansammlung zwischen 
den einzelnen Zügen und der oberen Umführung darin 
liegt, daß der Draht zwischen den einzelnen Ziehsteinen 
Zeit hat, sich abzukühlen. Bei den Maschinen, bei denen 
man unmittelbar von Ziehstein zu Ziehstein geht und da

5) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 229/36 (Aussch. D raht- 
verarb. 14).

zwischen nur eine Scheibe mit zwei bis drei Umgängen 
umschlingt, dürfen m. E. die größten Schwierigkeiten darin 
zu sehen sein, auf diesem kurzen Weg die Verformungs
wärme bei dicken, harten Drähten geringer Wärmeleitfähig
keit aus dem Draht abzuführen. Nicht schwierig ist dies bei 
Aluminium und Kupfer mit ihrer hohen Wärmeleitfähig
keit, schwieriger jedoch bei Stahl und Eisen die beim Zicn- 
verfahren entstehende Wärme so schnell abzuführen, bis der 
Draht in den nächsten Ziehstein einläuft.

Ferner möchte ich noch auf folgendes hinweisen: D ie  
Ausführungen von Herrn Mucke könnten so verstanden wer
den, als ob man die Einstellung der Ziehgeschwindigkcit 
während des Laufes vornehmen könnte. Soviel mir bekannt 
ist, ist das Um stellen und Einregeln einer anderen Umlauf
zahl nur während des Stillstandes möglich, nicht aber 
im  Lauf.

H. M u c k e :  Das ist eine irrtümliche Auffassung; es ist 
gerade umgekehrt. Wir bauen seit vielen Jahren diese Ge
triebe für Drehbänke. Das Getriebe wird vom Support aus 
durch einen besonderen Steuermotor elektrisch geregelt. 
Wenn Sie eine große Scheibe auf der Drehbank abdrehen, 
haben Sie, um stets die gleiche Schnittgeschwindigkeit zu 
bekommen, außen eine geringere, innen aber eine größere 
Umlaufzahl notwendig. Diese Steuerung der Umlaufzahl 
wird während des Betriebes selbständig vorgenommen. Auf 
jedem Getriebe ist ein großes Schild m it der Aufschrift 
befestigt: „Nicht im Stillstand steuern!“

W. D r ö g e :  Einen Hauptvorteil der von Herrn Mucke 
besprochenen Maschinenausführung sehe ich darin, daß man 
mit dieser Maschine drallfreien Draht ziehen kann. Dies ist 
für Drähte in Sondergüten sehr wichtig, da keine zusätz
liche Verformung des Gefüges entsteht und daher für die 
weitere Verwendung des Drahtes ein besonderer Vorteil 
sein dürfte.

H. P r e u ß l e r :  Von Herrn Rohn wurde vorhin die 
Frage der Kühlung angeschnitten. W ie ist diese Frage bei 
der neuen Maschine und besonders bei den zu verwenden
den höheren Ziehgeschwindigkeiten gelöst worden?

H. M u c k e :  In meinem Bericht erwähnte ich schon, 
daß in Amerika Maschinen angewendet werden, deren Rol
len  mit Luftkühlung versehen sind, und zwar in der glei
chen Art und W eise, wie sie bei Elektromotoren angewendet 
wird. D ie Antriebsmotoreil sind sehr groß, w eil sie einen 
großen Regelbereich haben müssen. Der Luftstrom geht da
her zuerst durch den Motor und dann durch die Zieh
scheiben. In Amerika genügt diese Kühlung. Wir haben 
seinerzeit bei uns das gleiche Verfahren versucht, aber für 
die deutschen Verhältnisse festgestellt, daß die Trommeln 
oder Ziehrollen zu heiß wurden. Dann sind wir zur Wasser
kühlung übergegangen und haben sie so angeordnet, daß 
auch die Ziehsteine gekühlt werden, so daß für genügende 
Kühlung gesorgt ist. Bei den bereits erwähnten Versuchen 
mit höherer Ziehgeschwindigkeit wurde festgestellt, daß die 
Temperatur nicht so hoch wird. Als wir die erste Abbildung 
der in Deutschland gebauten Morgan-Maschine zeigten, war 
die erste Frage der Amerikaner: W ie ist es möglich, daß 
die  Drahtzieher ohne Lederhandschuhe arbeiten? Wir 
haben dann geantwortet, daß die Drähte bei Anwendung 
einer Wasserkühlung nicht so heiß werden. Daraus sieht 
man, daß die Amerikaner m it v iel höheren Temperaturen 
rechnen als wir; deshalb haben wir die Wasserkühlung vor
gesehen, die sich auch bewährt hat und die auch von an
deren ausführenden Firmen angewendet wird.

Die Prüfung von Gußeisen
V on  K u r t  H o e f e r

(Untersuchungen über d ie  Abhängigkeit der Zugfestigkeit vom  Probestabdurchmesser. Erörterung über d ie B e
ziehung zwischen Zug- und B iegefestigkeit sowie über d ie  Durchbiegung im  H inblick auf d ie  in D IN  1691 vom

August 1942 angegebenen Anhaltswerte.)

Im  A u gust 1942 is t  das N o rm b la tt ü b er G ußeisen  
D IN  1691  in g egen ü b er  der v o rh erg eh en d en  A usgabe  
v ö llig  g eä n d erter  F assu ng  ersch ien en . U eb er  den  
W erd egan g des N o rm b latts und d ie  b e i der N eu b ea rb e i
tung m a ß geb en d en  G ed ank en  haben  H . J u n g b l u t h  
und K. P  a r d u n a u sfü h rlich  b e r ic h te t1). D ie  w e se n t
lich e  N eu eru n g  des N o rm b latts b e ste h t darin , daß je

‘) S tahl u. Eisen 62 (1942) S. 941/46.

nach der m aßgebend en  W and dicke des G uß stücks v er 
sch ied en e  P rob estab d u rch m esser  für den  Z ugversuch  
und fü r  den B ieg ev ersu ch  genom m en  w erd en  so llen  
( s. Z a h le n ta fe l 1 ).

A n der N eu b ea rb e itu n g  des N orm b latts hat sich  der  
G e r m a n i s c h e  L l o y d  b e te ilig t . D a d ie  v o r lieg en 
den  V ersu ch sergeb n isse  über Z u g festig k e it, B ie g e fe s t ig 
k e it  und D u rch b iegu n g  b e i 20 und 45  m m  D m r. des roh
g eg o ssen en  P rob estab s ihm  n ich t ausreich en d  ersch ie-
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Zahlentafel 1
P r o b e n  f o r m e  ii f ü r  Z u g  - u n d  B i e g e v e r s u c h

Maßgebende
W anddieke

des
Gußstückes

mm

Probe für den  Zugversuch
G etrennt gegossene Probe 

für den Biegeversuch

Rohguß
durchmesser

oder
-dicke
mm

Nenndurch
m esser (fertig 

bearbeitet) nach 
DIN DVM A 109 

mm

Durch
m esser

mm

Länge
min

destens
mm

Stütz
weite

mm

8 bis 15 20 12,5 20 4a0 400
über 15 bis 30 30 20 30 650 600
über 30 bis 50 45 32 45 950 900

n en , h at er  b eso n d ere  V ersu ch e  vo rn eh m en  la ssen “). 
Z um  V erg le ich  w u rd en  auch d ie  M essun gen  h era n g ezo 
gen , d ie  dem  G erm anischen  L loyd  von  der lau fen d en  
P rü fu n g  des G uß eisens zur V erfü g u n g  stan den . B e i a llen  
P rü fu n g en  h an d e lt es sich  um  norm ales u n leg ier tes  G uß
e isen . U eb er  das E rgeb n is d ieser  U n tersu ch u n g en  soll 
im  fo lg en d e n  b e r ic h te t w erd en .

A b h ä n g ig k eit der Z u g fe stig k e it  vom  D u rch m esser  
d es P ro b esta b s

V on  den  v ersch ied en en  S orten  u n leg ier ten  G uß eisens  
w u rd en  aus dem  g le ich en  A b stich  P ro b estä b e  v e rsch ie 
d en en  D u rch m essers s teh en d  e in ze ln  geg o ssen  und  die  
Z u g fe stig k e iten  e rm itte lt . D ie  Z u g fe stig k e iten  b e i k le in 
stem  und b e i größ tem  P ro b esta b d u rch m esser  in  A b hän
g ig k e it v o n  der Z u g fe stig k e it  b e i m ittlerem  P ro b esta b 
du rchm esser  z e ig t B ild  1, in  das auch d ie  B ezieh u n g en
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D u rch m esser  dam als üb lich  und  te ilw e ise  von  b eh ö rd 
lich er  S e ite  vorg esch rieb en  w aren . U m  den  E influß f e s t 
zu ste llen , den  der v ersch ied en e  D u rch m esser  v o n  Z er
re iß stäb en  hat, d ie  aus e in em  P rob estab  von  e in  und  
d em se lb en  R oh d u rch m esser  h e r g es te llt  w erd en , hat der  
G erm anische L loyd  w e iter e  V ersu ch e  zur K lärun g d ie 
ser F rage  d u rch g efü h rt. A u s je  zw ei P ro b estä b en  der  
G u ß eisen so rten  G e 22 .91  und G e 26 .9 1  v o n  30 und  
45 m m  R oh d u rch m esser  w u rd en  a b w ech seln d  je  sechs  
Z erreiß stäb e  v ersch ied en en  N en n d u rch m essers h erg e
s te llt ,  und zw ar aus den  P ro b estä b en  v o n  30 m m  R o h 
du rch m esser  so lch e  v o n  15 und 20  m m  sow ie  aus den  
P ro b estä b en  von  45  m m  R oh d u rch m esser  so lch e  von  
20  und 32 m m  N en n d u rch m esser . D ie  E rg eb n isse  zeig t  
Z a h le n ta fe l 2 .

Zahlentafel 2
E i n f l u ß  d e s  R o h -  u n d  N e n n d u r c h m e s s e r s  

v o n  P r o b e s t ä b e n  a u f  d i e  Z u g f e s t i g k e i t
Durchm.

des
gegos
senen

Probe
stabs

Durchm. 
des fertig 

bearbeiteten 
Zerreißstabs

Zugfestigkeit kg/mm2 Zunahme 
der Zug

festigkeit 
m it dem 

Probestab- 
durchmesser

Guß
eisensorte Einzelwcrte Mittel-

w ert
mm mm kg / mm2

30
15 19,0 22,8 23,3 21,7

1.2

Ge 22.91
20 22,8 23,2 22.8 22,9

45 20
32

20.3
21.4

18,5
20,9

19,7
20,3

19,5
20,9

1,4

30
15 27,6 29,0 24,6 27,1

1,1
Ge 26.91

20 28,3 29,2 27,0 28,2

45 20
32

24,1
26,0

24,4
V5,5

23,7
24,9

24,1
25,5

1,4

10 15 SO 25 30 35
Zuqfestigkeit in kp/mm1 bei 15mm Pnobestabdurchmesser

Bild 1. Abhängigkeit der Zugfestigkeit vom Durchmesser 
des Probestabs.

zw isch en  den  Z u g festig k e iten  b e i v ersch ied en en  D u rch 
m essern  des P ro b esta b s n ach  D IN  1691  e in g etra g en  
sind . M an erk en n t, daß d ie  g em essen en  W erte  zu der  
G eraden  nach  D IN  1691 für 12,5 m m  D m r. e in igerm aß en  
passen , w en ig er  jed o ch  zu der geb ro ch en en  G eraden  für  
32 m m  D m r. D en  Z u g fe stig k e iten  fü r  e in e  m aßgebend e  
W an d d ick e  des G uß stücks über 15 bis 30  m m  w ürden  
b esser  Z u g festig k e iten  für e in e  m aß geb en d e W and dicke  
über 30  m m  zu g eo rd n et w erd en , d ie  e tw a  1 kg/mm" 
h öh er sind als nach  D IN  1691 .

B e i den  schon  v o r  län gerer  Z eit a u sg efü h rten  V e r 
su ch en  hab en  die aus den  roh g eg o ssen en  P rob estäb en  
von  30 und 45  m m  h e r g es te llte n  Z erreiß stäb e  n ich t, w ie  
in Z a h le n ta fe l 1 an gegeb en , 20 und 32 m m  N en n d u rch 
m esser  erh a lten , son d ern  15 und 20 m m  D m r., w e il d iese

2) Der F irm a Kheinmetall-Borsig A.G. sei auch an
dieser Stelle fü r ihre U nterstützung bei dier D urchführung 
der Versuche bestens gedankt.

Ob sich  b e i größerem  D u rch m esser  des P rob estab s  
e in e  h ö h ere  F es t ig k e it  als b e i k le in erem  D u rch m esser  
erg eb en  w ü rd e oder  u m gek eh rt, w ar zw e ife lh a ft . E in er
se its  d ü rften  d ie  äuß eren  S ch ich ten  des gegossen en  
Stab es h ö h ere  F e s t ig k e it  hab en  als d er  K ern; w en n  die  
äuß eren  h ärteren  S ch ich ten  b e i der B ea rb eitu n g  w e g 
fa llen , m ü ß te  sich  dem nach  für den  Stab k le in eren  
D u rch m essers e in e  gerin g ere  F es tig k e it  ergeb en . A n d er
se its  hab en  n eu ere  F estig k eitsu n tersu ch u n g en , b eso n 
ders von  E. L e h r 3), g eze ig t, daß der größ ere  N en n 
du rchm esser  ste ts  d ie  k l e i n e r e  F es tig k e it  erg ib t, w eil 
der K raftfluß  sich  über den  größ eren  Q u ersch n itt u n 
g le ich m äß ig  v e r te ilt  und  d ie  g röß te  K o n zen tra tio n  der  
K ra ftlin ien  m aß geb en d  ist  für d ie  F estig k e it . T a tsä ch 
lich  ü b erw ieg t bei den  D u rch m esseru n tersch ied en , d ie  
hier v o r lieg en , der zu erst g en an n te  E influß; d ie  F e s t ig 
k e it  ist größer b e i größ erem  D u rch m esser . B ei 30  mm  
R oh d u rch m esser  b eträ g t d ie  Z unahm e der F estig k e it
1,2 und  1,1 k g /m m -’ b e i U eb ergan g  von  15 auf 20 m m  
N en n d u rch m esser  und 1,4 kg /m m 2 b e i 45  m m  R oh du rch
m esser  und U eb ergan g  von  20 auf 32 m m  N en n d u rch 
m esser  des Z erreißstabs. E in  w esen tlich er  U n tersch ied  
b ei den  v ersch ied en en  G u ß eisen so rten  is t  n ich t zu  er 
k en n en . A us den  V ersu ch en  erg ib t sich , daß m an bei 
20  m m  N en n d u rch m esser  der P ro b estä b e  v o n  30 m m  
R oh d u rch m esser  um  etw a 1 kg /m m “ höh ere  Z u g festig 
k e iten  erh a lten  h ä tte . D ies b e d e u te t für B ild  1 e in e  
V ersch ieb u n g  der zu 12,5 m m  N en n d u rch m esser  g eh ö r i
gen  P u n k te  um  1 k g /m m 2 nach rech ts , w od urch  d ie  A n 
n äh erun g zw isch en  den  W erten  nach D IN  1691 und den  
g em essen en  W erten  besser  w ird. F ür 45  m m  R oh du rch
m esser k om m t der U n tersch ied  zw isch en  1 ,4  und 1 ,2  
oder 1,1 k g /m m 2 in B etra ch t. B e i A n w endu ng der N e n n 
du rchm esser  nach Z a h le n ta fe l 1 h ä tten  d ie  V ersuchs-

s) Vgl. Leitgedanken einer neuzeitlichem Werkstoff- 
Fonschumg, herausgegeben vom Präsidenten des Staatlichen 
Materi-lprüfungisamts. S. 61.
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punkte,' die zu 32 m m  N en n d u rch m esser  nach D IN  1691  
g eh ören , um  0 ,3  k g /m m 2 h öh er g e leg en , d. h. der U n ter 
sch ied  zw isch en  der K urve  nach D IN  1691 und den M eß
p u n k ten  w äre etw as größer gew ord en . A u ch  d ie  b e id en  
V ersu ch sw erte  m it r ich tig en  P rob estab d u rch m essern  
von  20 und 32 m m  aus Z a h le n ta fe l 2  lieg en  oberhalb  der  
K urve fü r  32 m m  D m r. nach D IN . W enn auch die g e 
fu n d en en  W erte  n ich t ganz m it d en en  im  n eu en  N orm 
b la tt a u fg e fü h rten  ü ljere in stim m en , hat der G erm a
n isch e  L loyd  tro tzd em , um  U eb ere in stim m u n g  m it dem  
N o rm b latt h erb e izu fü h ren , für d ie  n eu en  G rundsätze  
1942 über G uß eisen  d ie  W erte  der Z u g festig k e it für  
32 m m  N en n d u rch m esser  des Z erreißstabes aus 
D IN  1691 ü b ernom m en.

B ezieh u n g  zw ischen  Zug- und B ieg e fe s t ig k e it  
A n den  P ro b estä b en  v ersch ied en en  D u rchm essers  

aus v ersch ied en en  G u ß eisen so rten  ist n ich t nur d ie Z ug
fe s t ig k e it , son dern  auch d ie  B i e g e f e s t i g k e i t  er 
m itte lt  w orden . D ie  P ro b estä b e  von  20 und 30 m m  
D m r. w u rd en  in  e in er  so lch en  L änge geg o ssen , daß Zug- 
und B ieg ep ro b e  aus e in  und d em se lb en  G ußstab h erg e 
s te llt  w erd en  k o n n ten . B e i den  P ro b estä b en  v o n  45 m m  
D m r. w urde d ie Z ugprobe nach  dem  B ieg ev ersu ch  aus
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Bild 2. Beziehung zwischen Zug- und Biegefestigkeit bei 
verschiedenen Probestabdurchm essern.

e in er  der b e id en  bei d iesem  V ersu ch  an fa llen d en  P ro b e
sta b h ä lften  a n g efertig t. In B ild  2  ist d ie  B ieg e fe s tig k e it  
in  A b h än g igk eit von  der Z u g festig k e it a u fgetragen , in  
das auch alle  M eß w erte  e in g etra g en  sind , d ie  dem  G er
m anischen  L loyd  von  den  la u fen d en  P rü fu n g en  von  
G u ß eisen  zur V erfü g u n g  stan den . D ie  B ezieh u n g  zw i
schen  Zug- und  B ie g e fe s t ig k e it  nach  dem  n eu en  N o rm 
b la tt D IN  1691 ist in  B ild  2  eb en fa lls  angegeben; die  
h iern ach  sich  erg eb en d en  G eraden  lieg en  für v ersch ie 
d en e  P ro b estab d u rch m esser  d ich t neb en ein an d er.

F ür 12 m m  D m r. der Z ugprobe und 20 m m  D m r. der  
B iegep rob e streu en  d ie  V ersu ch sw erte  stark, lieg en  aber

zu b e id en  S e iten  der G eraden  nach  D IN  1691. Für  
20/45  m m  P rob estab d u rch m esser  ist zu b erü ck sich tigen , 
daß d ie  Z u g festig k e it nach  Z a h len ta fe l 1 1 ,4  k g /m m “ 
höher au sg efa llen  w äre, w en n  d ie  Z erreißp rob en  n ich t 
20, son dern  32 m m  D m r. gehabt hätten . M au m uß sich  
also a lle  P u n k te  d ieser  M essungen  (v o lle  P u n k te) um  
1,4 k g /m m 2 nach rechts v ersch ob en  denk en . A uch dann  
w ürde die M ehrzahl der P u n k te  lin ks von  der G eraden  
nach D IN  1691 liegen . D ie s  läßt darauf sch ließ en , daß 
den Z u g festig k e iten  für 45 m m  P rob estabdu rchm esser  
um  etw a 1 k g /m m ' h ö h ere  B ieg e fe s t ig k e ite n  zugeord net 
w erd en  k ö n n ten  als nach D IN  1691.

D ie  V ersu ch sw erte , b e i d en en  die zu 30 m m  Dm r. 
des B iegestab s gehörigen  Z ugproben  gem äß D IN  1691  
20 m m  D m r, haben , sind in  B ild  2  durch e in en  K reis  
d a rg estellt. E in ige  M essungen , b ei d en en  der Z erreißstab  
nur 18 b is 17,3 m m  D m r. gehabt hat, sind als zu 20 m m  
D m r. gehörig  g erech n et w orden . D ie jen ig en  M essungen , 
b ei d en en  der Z erreißstab , w ie  oben  erw äh nt, nur 15 m m  
Dm r. h a tte , sind durch e in en  K reis m it Q uerstrich  g e 
k en n ze ich n et; h ierzu  g eh ören  auch e in ig e  M essungen , 
bei d en en  der Z erreißstab  16 oder 14 m m  D m r. h a tte . 
B ei 14 m m  D m r. h a tten  d ie  zu geh örigen  B ieg estä b e  
nich t 30, son dern  nur 25 ,3  und 25 ,5  m m  D m r. A u f e in ige  
F älle , in  d en en  der Z erreißstab  nur 12 b is 10 m m  Dm r. 
gehabt hat, ist in  B ild  2 h in gew iesen . D aß die B ezieh un g  
zw ischen  Zug- und B ie g e fe s t ig k e it  durch den  D u rch 
m esser des Z erreißstabs m erkbar bee in flu ßt w ird , ist 
n ich t zu erk en nen . N ach  den  V ersu ch en  (Z a h le n ta fe l 2 )  
w äre zu erw arten , daß d ie  M eß pun kte bei k le in erem  
D u rch m esser  des Z erreißstabs bei k le in erer  Z u g festig 
keit lieg en  als b e i größerem  D u rch m esser; ta tsäch lich  
w eist aber e in e  größere Zahl von  P ro b estä b en  k le in eren  
D u rch m essers, b eson d ers d ie jen ig en  von  nur 12 m m  
D m r., größere Z u g festig k e it auf.

In B ild  2  is t  auch d ie  A b h än g igk eit der B ie g e fe s t ig 
k e it von  der Z u g festig k e it nach  den  U n tersu ch ungen  
von  Th. K l i n g e n s t e i n  e in g etra g en 4). D er  V erlau f  
d ieser  G eraden w ird durch d ie  V ersu ch e n ich t b estä tig t.

D ie  durch die M itte  des P u n k th a u fen s g e leg te  G e
rade oder K urve g ib t d ie t h e o r e t i s c h e  B ezieh u n g  
zw ischen  der Zug- und der B ie g e fe s t ig k e it  w ieder. D ie  
nach D IN  1691 e in g etra g en en  G eraden lieg en  etw a in 
der M itte  des P u n k th a u fen s, m it A usnahm e des le tz ten  
S tü ck es der G eraden  für 20  und 30 m m  P ro b esta b 
durchm esser. D ie  v ie len  M eß w erte  von  m ehr als 
48 k g /m m 2 B ieg e fe s t ig k e it  b e i 20 m m  Dm r. des Z erre iß 
stabes zeig en , daß die B ie g e fe s t ig k e it  v o n  48 kg /m m “’ 
bei 30 k g /m m 2 Z u g festig k e it durch d ie  V ersu ch e  n icht 
b eleg t w ird. D er  Z u g festig k e it von  30 kg /m m 2 m üßte  
v ielm eh r e in e  B ie g e fe s t ig k e it  von  52 kg /m m 2 zu g eord 
n et w erd en , w ie  d ies in  B ild  2  durch  e in e  g estr ich e lte  
V erlän geru n g  der stark au sgezogen en  G eraden  d arge
s te llt  ist.

F ür die N o r m u n g  kann d ie  th eo retisch e  B e 
z iehu ng zw ischen  Zug- und B ie g e fe s t ig k e it , näm lich  die  
G erade durch d ie  M itte  des P u n k th a u fen s, n ich t v er 
w en d et w erd en , w enn sow ohl für d ie Z u g festig k e it als 
auch für d ie  B ieg e fe s t ig k e it  M in d estw erte  v o rg esch rie 
ben  w erd en  so llen . B e isp ie lsw e ise  so ll d ie  Z u g festig k e it  
der G u ß eisen sorte  Ge 26.91 b e i e in er  m aßgebend en  
W and dicke des G uß eisens von  über 15 bis 30 m m  nach  
D IN  1691 m in d esten s 26  k g /m m 2 betragen . B ild  2  zeig t, 
daß d ie  B ieg e fe s tig k e it  b e i d ieser  Z u g festig k e it in  v ie len  
F ällen  un ter  der im  N orm b latt eb en fa lls  angegebenen  
M in d estb ieg efe stig k e it von  46  kg/m m 2 lieg t. D eshalb  
en th ä lt das N o rm b latt den  V erm erk , daß für d ie A b
nahm e im  a llgem ein en  d ie  Z u g festig k e it m aßgebend  ist. 
W enn m an aber auch d ie  B ieg e fe s t ig k e it  als m aßgebend  
ansieh t, w ie  es der G erm anische L loyd  v ie lfa ch  tu t, so 
darf m an für d ie  F estleg u n g  der M iu destw erte  n ich t von

4) Die Abnahme 2 (1939) S. 121.
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-der G eraden  durch d ie  M itte  des P u n k th a u fen s aus
g eh en , son d ern  m ü ß te  h ier fü r  e in e  G erade w äh len , d ie  
e tw a  den  P u n k th a u fen  auf der u n teren  S e ite  b egren zt. 
T rotzd em  hat der G erm anische  L loyd  der E in h e itlich 
k e it h a lb er in  se in e  n eu en  G ru nd sätze  für G uß eisen  auch 
die W erte  der B ie g e fe s t ig k e it  des n eu en  N orm b latts  
D IN  1691 üb ern om m en , hat aber den  V erm erk  h in zu 
g e fü g t, daß d ie  B ie g e fe s t ig k e ite n  der S on d ergü ten  4 
und 5, e n tsp rech en d  den  G u ß eisen so rten  Ge 26 .91 und  
G e 30 .9 1 , als R ich tw erte  a n zu seh en  sind , w e il b e i d iesen  
S orten  d ie  U n tersch re itu n g en  der v o rg esch rieb en en  
B ie g e fe s tig k e ite n  am h äu figsten  und grö ß ten  sind.

D urchb iegun g

W ährend im  b ish er ig en  N o rm b latt für G ußeisen  
D IN  1691 fü r  d ie G u ß eisen so rte  G e 18.91 7 m m  und für  
die S orten  G e 22 .91  un d  Ge 26 .91  8  m m  D u rch b iegu n g  
a n g egeb en  sind , h a tte  der G erm anische L loyd  in  se inen  
G ru nd sätzen  1929  fü r  d ie  P rü fu n g  von  G uß eisen  für  
d iese  drei S o rten  e in e  D u rch b iegu n g  v o n  10 m m  v o r
g esch r ieb en  und d iesen  g röß eren  W ert in  den  G rund
sä tzen  1935 b e ib eh a lten . D er E n tw u rf für d ie  N e u 
fassun g des N orm b la tts  sah für e in en  D u rch m esser  des 
B ieg esta b s von  3 0  m m  w ied er  d ie  D u rch b ieg u n g en  von
7 und  8 m m  für d ie  an g eg eb en en  G u ß eisen so rten  vor. 
Um  zu p rü fen , ob d ie  A n fo rd eru n g en  des G erm anischen  
L loyd  zu  sch arf w aren , sind  säm tlich e  se it  1938  v o r lie 
gen d en  M essun gen  an B ieg estä b en  von  30 m m  D m r. bei 
600 m m  S tü tzw eite , d ie  durch  d ie  la u fen d en  P rü fu n gen  
von  G uß eisen  Vorlagen, gesa m m elt und  in sgesam t 543  
M essungen in B ild  3  zu sa m m en g este llt  w ord en , das d ie
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D u rch b iegu n g  in A b h ä n g ig k eit v o n  der B ieg e fe s t ig k e it  
zeig t. R unde M illim eterb eträ g e  kom m en  häufiger vor  
als D u rch b ieg u n g en , d ie  a u f zeh n te l M illim eter  genau  
an gegeb en  sind , w eil b e i der P rü fu n g  des G ußeisens  
häufig n ich t d ie  M ög lich k e it b estan d , d ie  D u rch b iegu n g  
genau  zu  m essen . E s se i b eso n d ers b e to n t, daß B ild  3  
alle  V ersu ch sw erte  en th ä lt, d ie  überhau pt vorg ek o m m en  
sind , daß also n ich t etw a  M essun gen  fo r tg e la ssen  w u r
den , bei d en en  das g ep rü fte  G uß eisen  w egen  zu geringer  
D u rch b iegu n g  zu rü ck g ew iesen  w erd en  m u ß te. B ild  3  
zeig t, daß d ie  b ish er ig en  G rundsätze des G erm anischen

ford eru n g en  nach den  N orm en , d ie  auch in  das n eu e  
N o rm b latt ü b ernom m en  und in B ild  3  e in g etra g en  w o r
den  sind , n ich t u n erh eb lich  u n t e r  den  W erten  der  
D u rch b iegu n g  lieg en , d ie  im  a llg em ein en  erre ich t w er 
den. D er  G erm anische L loyd  hat h ierau s d ie  F o lgeru n g  
gezogen , daß für G uß eisen , das im  Schiffsm asch in en bau  
v erw en d et w ird , m it R ü ck sich t auf d ie  h ö h eren  A n fo r 
derungen  des S ch iffsm asch in en b etrieb es gegen ü b er  d e n 
jen ig en  des L a n d m asch in en b etr ieb es b illig erw eise  etw as  
hö h ere  D u rch b ieg u n g en  als nach  den  N orm en  v erlan gt  
w erden  kön nen . F ür 34  kg /m m 2 B ie g e fe s t ig k e it  w u rd e
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e in e  D u rch b ieg u n g  v o n  8 m m , fü r  e in e  F e s t ig k e it  von  
40 k g /m m 2 und darüber e in e  so lch e  von  9  m m  fe s tg e 
se tz t . A us den  in  B ild  3  eb en fa lls  e in g etra g en en  W erten  
fo lg t , daß b e i d ieser  F es tse tz u n g  nur ganz w en ig e  W erte  
der  D u rch b iegu n g , und zw ar etw a  1 %, n ich t genügt  
h ä tten . U m  S ch w ier ig k e iten  auch in  so lch en  F ä llen  zu  
verm eid en , is t  in  d ie  G ru nd sätze der V erm erk  a u fg e 
nom m en  w ord en , daß auf W unsch  oder  m it Z ustim m ung  
des B e ste ller s  d ie  im  N o rm b latt für G uß eisen  D IN  1691  
an g egeb en en  W erte  als ausre ich en d  an geseh en  w erd en .

F ür D u rch m esser  des B ieg esta b s v o n  20 und 45 m m  
lagen  nur d ie  M essun gen  aus den  im  ersten  T e il erw äh n
ten , vom  G erm anischen  L loyd  neu  au sgefü h rten  V er 
su ch en  vor. D as E rgeb n is der M essun gen  ze ig t B ild  4, 
in das auch d ie  b e i d iesen  V ersu ch en  au P rob estäb en  
von  30  m m  D m r. fe s tg e s te llte n  D u rch b ieg u n g en  e in g e 
tragen  sind. W enn aucli d ie  Zahl der V ersu ch e  an P ro b e 
stäb en  v o n  20  und 45  m m  D m r. n ich t groß ist, so hat es 
doch  den  A n sch ein , als ob für d iese  P rob esta b d u rch 
m esser  d ie  D u rch b ieg u n g en  h öh er  fe s tg e se tz t  w erd en  
k ö n n ten , als es nach  dem  N o rm b latt gesch eh en  ist, in s
b eso n d ere  b e i 45  m m  D m r. D er  G erm anische L loyd  hat 
dah er für se in e  G ru nd sätze  1942 höh ere  W erte  gew äh lt, 
die  eb en so  w ie  d ie  W erte  nach  D IN  1 6 9 1 /4 2  in  B ild  4  
e in g etra g en  sind . A u ch  fü r  d iese  D u rch b ieg u n g en  g ilt 
der V erm erk , daß auf W un sch  oder m it Z ustim m ung  
des B e ste ller s  d ie  im  N orm b la tt für G uß eisen  D IN  1691  
an g eg eb en en  W erte  als au sre ich en d  a n g eseh en  w erd en . 
A u ßerd em  ist an gegeb en , daß d ie  fü r  d ie  m aßgebend en  
W and dicken  bis 15 m m  und über 30 m m  genann ten

W erte  der D u rch b iegu n g  als B ich tw e r te  anzuseh en  sind, 
also etw as u n tersch r itten  w erd en  k ö n n en .

W eitere  U n tersu ch u n gen , b eson d ers über d ie  W erte  
der B ie g e fe s t ig k e it  und der D u rch b iegu n g  b e i m aß
geb en d en  W and dicken  des G uß stücks b is 15 und üb er  
30 m m , sind  zu  e m p feh len . V o n  ih rem  E rgebnis w ird  
m an abhängig m achen  k ö n n en , ob das N orm b latt  
D IN  1691 zw eckm äß ig  sp äter  e in er  U eb era rb e itu n g  zu  
u n terz ieh en  sein  w ird.

Z usam m enfassung

D u rch  b eso n d ere  U n tersu ch u n g en  w u rd e d ie  A b hän
g ig k e it der Z u g festig k e it  vom  D u rch m esser  des P ro b e
stabs im  V erg le ich  zu den  in  der n eu en  G uß eisenn orm  
D IN  1691 fe s tg e le g te n  W erten  n ach g ep rü ft, D ie  an 
H and v o n  la u fen d en  B etr ieb su n tersu ch u n g en  gefu n d en e  
B ezieh u n g  zw ischen  Zug- un d  B ie g e fe s t ig k e it  z e ig t, daß  
b ei Z ugrun delegu ng der th eo retisch en  B ezu g sg era d en  
d ie  B ieg e fe s t ig k e ite n  v o n  den  in  D IN  1691 fe s tg e le g ten  
M in d estb ieg efe stig k e iten  abw eichen , w o ra u f im  N o rm 
bla tt durch den V erm erk , daß für d ie A bnahm e im  a ll
g em ein en  d ie  Z u g festig k e it  m aßgebend  is t , B ü ck sich t  
genom m en  w ird. B ei den  U n tersu ch u n g en  über d ie  
D u rchb iegun g  in  A b h än g igk eit v o n  der B ieg e fe s tig k e it  
w u rd en  b e i P ro b estä b en  v o n  20 , 30  und 4 5  m m  D m r. 
höh ere  als im  N orm b latt D IN  1691 angegeb en e W erte  
g efu n d en , d ie  b e i e in er  sp äteren  U eb erarb eitu n g  des 
N o rm b latts b erü ck sich tig t w erd en  m üß ten . D er  G er
m anische L loyd  hat in  se in en  G ru nd sätzen  schon  je tz t  
höh ere  W erte  für d ie  D u rch b iegu n g  fe stg ese tz t .

Umschau
Das Mauern von Ofengewölben

Bei allen Oefen, aber besonders bei den Siemens-Martin- 
Oefen, sind Haltbarkeit und Dichtigkeit der Gewölbe für 
die Selbstkosten von großer Bedeutung. D iese Eigenschaften 
erhalten einen Höchstwert, wenn sich im betriebswarmen 
Gewölbe die Seiten der Gewölbesteine auf ihrer ganzen 
Länge berühren. Dies aber geschieht nur, wenn für den Auf
bau des neuen Gewölbes der Radius der Gerüstbögen rich
tig gewählt worden ist; denn es wäre falsch, dafür den 
Radius der Gewölbesteine zu nehmen. Ist aber das Ge
wölbe auf einem  m it richtigem Radius hergestellten Ge
rüstbogen aufgeführt worden, so wird beim Aufheizen das 
Lockern der Anker unnötig, und die Steigung des Gewöl
bes erreicht einen Mindestwert. Im Gegenteil kann das 
auf einem  unrichtig gekrümmten Bogen aufgeführte Ge
wölbe weder durch Lösen der Anker noch durch Steigen
lassen des Gewölbes nachträglich so verbessert werden, daß 
sich die Seitenflächen der Steine auf ihrer ganzen Länge 
berühren.

Bild 1. Dehnumgiskurve eines Silikasteines unter dem Druck 
von 1 kg/cm2.

Der günstige Gerüstbogenradius läßt sich berechnen, 
wenn man kennt:
1. die Temperatur an den Innen- und Außenseiten,
2. die Dehnungskurve bei verschiedenen Temperaturen der 

zu verwendenden Steine.
Da vom Stahlwerksausschuß des Vereins Deutscher 

Eisenhüttenleute im NSBDT.1) die Gewölbesteine verein
heitlicht sind, indem für eine bestimmte Gewölbestärke

‘) Vgl. Ber. Stahlw.-Aussch. V D Eh Nr. 396.

nur noch ein Querwölber zugelassen ist, soll der Radius 
der Gerüstbögen für das Aufführen eines Siemens-Martin- 
Ofengewölbes mit den vorgeschriebenen Steinen Q 1 be
rechnet werden. B ild  1 zeigt die Dehnungskurve eines Sili
kasteines erster Güte.

Werden z. B. folgende Temperaturen angenommen:
1. für die Innenseite 1600°, so ist die Dehnung 1,5 %,
2. für die Außenseite 220°, so ist die Dehnung 0,5 %,
3. daraus die mittlere Temperatur 910° für die Höhe mit

1,2 % Dehnung.

B ild  2 a gibt den Stein Q 1 
kalt m it dem errechneten 
Radius, B ild  2 b den ausge
dehnten auf obige Temperatur 
erhitzten Stein.

W ie man sieht, muß das 
Gewölbe in erhitztem Zustand 
einen Bogen mit dem Radius 
von 6332 mm machen, damit 
sich die Seitenflächen der 
Steine auf ihren ganzen Längen 
berühren.

B ild  3 gibt die Maße eines 
erhitzten Gewölbes, das aus 50 
nach B ild  2 b ausgedehnten 
Querwölbern Q 1 besteht.
Kühlt sich dieses Gewölbe nun 
ab, so wird es die Form an
nehmen, die man ihm beim 
Neubau geben muß, damit es beim Erhitzen wieder die Form 
nach B ild  3 annehmen kann, immer unter der Bedingung* 
daß die Anker unberührt bleiben.

Beim  Abkühlen wird sich nun das Gewölbe etwas setzen. 
Da aber die Oberseiten der Steine weniger zusammen
schrumpfen als die Unterseiten, werden die Steine m it ihren 
Oberkanten aneinanderliegen, während die unteren Kanten 
auseinanderklaffen. Der dadurch entstehende Spielraum  
muß dann beim  Bau durch H olzkeile ausgeglichen werden. 
Da die Länge des oberen Bogens gleich 50 X127 =  6350 mm 
und die Länge der Sehne bei dem kalten Gewölbe von 300 
mm Dicke 6135 mm beträgt, lassen sich alle anderen Maße, 
die zum Aufführen des kalten Gewölbes benötigt werden, 
leicht finden. B ild  4 zeigt die Ausführung des Gewölbes.
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Die Neigung der Auflagersteine bleibt praktisch unver
ändert. Da der vom Stahlwerksausschuß vorgeschlagene Stein 
W H I1) größere Abweichungen ergibt, wäre durch Schiefstel
len seine Neigung zu verbessern, z. B. durch passende Aus-

Stromersparnis in der Wasserwirtschaft 
durch Ueberwachung

Mit geringen M itlein durchgeführte eingehende und plan
mäßige Untersuchungen2) des W asserleitungsnetzes und der 
Wasserpumpen eines gemischten Hüttenwerks brachten be
achtenswerte Stromerspamisse.

Ueber die Lage der Leitungen und der M eßstellen (M 1 
bis M 3) gibt B ild  1 Auskunft. Für die Wasserförderurig 
stehen zur Verfügung: Leitung I und II, die durch eine

Pumpen=
haus

375*-
M i

M2

31

'Ml

Fluß

Leitung a ,  w o*

M2

Leitung

Leitung 1 ,250*

Form  des Gewölbes im erhitzten Zustande.

M3

Bild 1. Lageplan.

M3
Kühiteich

führung der stählernen Gewölbeträger. W ie B ild  4 zeigt, 
ist im unteren Bogen ein Spiel von 80 nnn, das durch Ein
schieben eines K eiles von 3 mm Dicke zwischen jedem  
zweiten Stein ausgeglichen wird. In diesem  Falle beträgt 
der gesuchte Radius der Gerüstbögen 6623 mm, während 
sich der Radius der Querwölber nur auf 5143 mm beläuft. 
Beim  Erhitzen nimmt nach dem Verbrennen der K eile das 
Gewölbe die Form von B ild  3 an. Dabei steigt es um 32,5 
mm, während die Anker unberührt bleiben. Um ein gleich-

Bild 4.
Form  des Gewölbes vor der Inbetriebnahme.

m äßiges Steigen des Gewölbes zu gewährleisten, kann die
ses vor dem Erhitzen belastet werden, sei es durch Auflegen  
von Schrottstücken, sei es, w ie in B ild  4 dargestellt.

Bei einem  so hergestellten Gewölbe können die Anker 
durch feste Streben ersetzt werden, wodurch die Panzerung 
an Steifigkeit gewinnt. Auch ist es m öglich, das Gewölbe 
aus abhebbaren Teilen zusammenzustellen, die in festen 
Rahmen außerhalb des Ofens gemauert werden können. 
Der Kran besorgt dann in kürzester Zeit die Aufstellung des 
Gewölbes und das Auswechseln von schadhaft gewordenen 
T eilen, ohne daß die Arbeiter unter der Hitze zu leiden  
haben. Damit beim  Transport die Gewölbeausschnitte durch 
die Erschütterungen des Kranes nicht leiden, ist es ratsam, 
die Gewölbeausschnitte aus Ganzwölbern herzustcllen, z. B. 
für beide Kopfseiten aus Steinen G B 2 und dazwischen 
aus G 2. V ielleicht wäre auch das Mauern im  Verband zu 
empfehlen. P a u l  F o u r m a n n .

') Siehe Ber. Stahlw.-Aussch. V D Eh Nr. 396.

gemeinsame Leitung von den Pumpen 1, 2 und 3 gespeist 
werden; Leitung III kann durch die Pumpen 3 und 4 ver
sorgt werden.

U n t e r s u c h u n g  d e s  R o h r l e i t u n g s n e t z e s .  
Um Unterlagen über den Zustand der einzelnen Leitungen 
zu erhalten, wurden Druckverlustmessungen bei verschie
denen Wassermengen durchgeführt.

Leitung I w ies den größten Druckverlust auf, obwohl 
eine W assergeschwindigkeit von 1,7 bis 2 m /s noch durch
aus zulässig ist. Da sich der Druckverlust auf die Länge 
der Leitungsstrecken gleichmäßig verteilt, ist dessen Ur
sache wahrscheinlich eine gleichmäßige, durch Ankrustungen 
hervorgerufene Querschnittsveränderung. In Leitung II sind 
die Druckverhältnisse etwas günstiger. Der fast gleichmäßig 
verteilte Druckverlust läßt ebenfalls, w ie bei Leitung I, 
auf eine gleichmäßige Querschnittsverengung der gesamten 
Leitung schließen. Zur Nachprüfung wurde eine theoretische 
D r u c k  V e r l u s t b e r e c h n u n g  durchgeführt, und zwar 
unter den Annahmen:
1. daß die Rohrleitung rein ist,
2. daß der Rohrquerschnitt durch Ankrustungen von 25 mm 

Dicke verengt ist.
Zur Berechnung des Rohrreibungsverlustes wurden nach

stehende Druckverlustformeln verwendet:
1. für die Berechnung des Rohrreibungsverlustes

1,8

h. =  6460 ■ ——ttt - 1000 = mm W S; 
d M1

2. für die Berechnung des Krümmerverlustes:

l  WS;

I WS.

hk =  • W~ ■ 10002g
3. für den Schieberverlust

h =  0,8 ■ • 1000
2g

In vorstehenden Formeln bedeuten:
w = W assergeschwindigkeit in m /s; 
d = Rohrdurchmesser in mm; 
g = Erdbeschleunigung in m/s.

(D ie Konstanten und Exponenten sind für die vorliegen
den Verhältnisse aus einer Zahlentafel entnommen.)
D ie e r r e c h n e t e n  und tatsächlich g e m e s s e n e n  

Werte sind in Zahlentafel 1 gegenübergestellt. D ie er
rech n ten  Verluste bei Querschnittsverengung kommen den 
tatsächlich gemessenen Druckverlusten sehr nahe. Für die 
weiteren Schritte war daher die Annahme berechtigt, 
daß sich der Querschnitt der Leitungen I und II durch 
Ankrustungen von etwa 25 mm Dicke verengt hatte; Lei
tung III scheint noch in  Ordnung zu sein.

*) Vorgietragen auf der 158. Sitzung des Ausschusses 
für W ärm ew irtschaft am 10. September 1943.

-) D o m e s ,  F .: W ärm e 60 (1937) S. 51/53.
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Zahlentafel 1. U n t e r s u c h u n g d e r W a s s e r l e i t u n g

Berechneter Druckverlust bei

norm aler verschm utzter 
Leitung: Leitung 

a tü  a tü

Gemessener
Druckverlust

atü

! L eitungs
abschnitt I 0,33 0,94 1,0

L eitungs
abschnitt 11 0,55 1,59 1,75

Gesamt-
Druckverlust 0,88 2,53 2,75

-------- vor der Reinigung
-------- nacnaer Reinigung

3jom 3/lh  ^
\  |  \  ^ %\  *■-

j390m3/h 1.-s'

' S  V

/ / 1 1 1 1 l r ■ J

§

^  1
' —

1 9 0  5 5 0

L ä n g e  d e r  L e i t u n g  i n  m

Bild 2 . Druckvierhältidsse in Leitung I.

7 1 0

sich eine Druckverminderung von 3,0 auf 1,95 atü. d. i. 
eine Herabsetzung des Druckes um 35 %.

U n t e r s u c h u n g  d e r  v o r h a n d e n e n  P u m p e n . 
Die Pumpen wurden auf Förderleistung und Stromver
brauch vor und nach der Reinigung der Rorleitungen unter
sucht. Diese Versuche wurden bei Höchstleistung jeder 
Pumpe und bei völlig geöffnetem Pumpenschieber durch
geführt. In Zahlentafel 2 sind die Versuchsergebnisse an
geführt. Aus den Werten ist auch der Einfluß der Rohr
reinigung auf Förderleistung und Stromverbrauch der 
Pumpen deutlich erkennbar.

Zahlentafel 2. U n t e r s u c h u n «  d e r  P u m p e n

Um  den entstandenen Druckverlust auf die normale 
Größe zu senken, war es notwendig, die Ankrustungen aus 
den Rohren zu entfernen. Ein Neuverlegen der Rohrleitun
gen kam nicht in Frage, da es sich um eine Länge von 710 m 
handelte und die Leitungen sonst noch gut erhalten 
wareiii D ie Reinigung der Leitungen I und II wurde einer 
Firma übertragen, die das Reinigen nach eigenem  Verfah
ren durchführte. Entsprechend den vorliegenden Verhält
n issen— maßgebend sind Härte und Dicke der Verkrustung, 
Höhe des zur Verfügung stehenden Wasserdruckes und Zu
stand der Leitungen — wird entweder nach dem M e s s e r -  
d u r c h  z i e h v e r f a h r e  n oder mit einem T u r b i n e n 
g e r ä t  gearbeitet. Im vorliegenden Falle wurde m it dem  
Messerdurchziehverfahren gereinigt: Am Ausgangspunkt der 
zu reinigenden Leitung wird ein Rohrstück von 1 m Länge 
herausgeschnitten. An dieser Stelle wird mit Ueberschieber 
ein Rohrreinigungskasten eingebaut.

In einer entsprechenden Entfernung, die sich nach den 
vorliegenden Verhältnissen richtet, wird ein zweiter Reini
gungskasten eingebaut. Im ersten Reinigungskasten wird 
nun eine Blase, die ein dünnes Seil nach sich zieht, in die 
Rohrleitung eingeführt, und m it dem Wasserstrom nach 
dem zweiten Reinigungskasten gedrückt. Mit H ilfe des 
dünnen Seiles wird das starke Reinigungszugseil in dem 
Rohrstück nachgezogen und auf einer W inde, die über dein 
zweiten Reinigungskasten steht, befestigt. Am Ende des 
Zugseiles wird der Messerapparat (starke, elastische Messer, 
die sich an die Rohrwandung pressen) angebracht und mit 
dem Seil durch das Rohrstück gezogen. Beim Durchziehen 
schneiden die Messer die Ankrustungen von der Rohrwand 
ab. Der Wasserstrom befördert die gelösten Ankrustungen 
durch ein auf dem Deckel des zweiten Reinigungskastens 
befindliches Standrohr ins Freie.

Beim  Reinigen m it dem Turbinengerät wird dieses im 
ersten Reinigungskasten in die Rohrleitung eingeführt und 
mit dem Wasserstrom nach dem zweiten Kasten gedrückt. 
Der Vorschub wrird m it W inde und Seil geregelt. D ie Ent
fernung der gelösten T eile geschieht w ie beim Messerdurch
ziehverfahren.

Nach Durchführung der Reinigung wurden die Leitun
gen I und II erneut auf den Druckverlust geprüft. Um ge
naue Vergleichswerte zu erhalten, wurden die Druckver-

a t ä

3 ,5

3 .0

2 /
2.0

1,0 

0.5

Wassermenge

m*/h

j Druck an 
der Blende

atü

Strom
verbrauch

kW

Spezifische
Förder
leistung
m3/k\Vh

Spezifische ; 
Mehr- i 

leistumr
0/ ■

a) 273
b) 315

Förderung durch Leitung I und I I : 
Pum pe I

0,7 23,7 11,5 , ,  | 
0,48 21,7 14,5

a) 235
b) 281

0,6
0,45

Pum pe II 
19,6 12,0 
1.6,7 16,8 40

a) 435
b) 456

1,3
0,95

Pum ps
48,3
44,5

1 und II
9,0

10,2 13,3

Pum pe 111
a) 760
b) 905

2,0 
■> ,5

112
119

6,8
7,6 12

a) vor, b) nach der Reinignng

Bei sämtlichen Pumpen ist eine Steigerung der geför
derten Wassermengen festzustellen. Der absolute Stromver
brauch ist bei den Pumpen 1 und 2 zurückgegangen, bei 
Pumpe 3 um 8 kW gestiegen. D ie spezifische Förderleistung 
ist bei allen Pumpen gestiegen.

Eine Sonderuntersuchung erforderte Pumpe 4: D ie Lei
tungsänderung erbrachte für die Pumpe eine Leistungs
steigerung bei Volleistung von 6,75 m;:/k \\ li auf 7,75
m3/kWli. Im gewöhnlichen Betrieb muß die Pumpe m it 
gedrosseltem Schieber fahren, da der Antriebsmotor für die 
erforderliche Pumpenleistung zu schwach ist. In diesem  
Falle tritt durch den Umbau der Leitung keine Leistungs
steigerung ein. Die spezifische Leistung bleibt 6,3 m3/kW h. 
Abgesehen davon, daß der Motor zu schwach ist und aus
gewechselt werden müßte, tritt bei Zunahme der Wasser
förderung von 700 m3/h  auf 872 m3/h eine Drucksteigerung 
von 1,05 auf 1,5 atü =  43 % ein, obwohl nach den bisheri
gen Erfahrungen eine Förderung von 700 m 3/h genügte. Bei 
Kreiselpumpen ist bei gleichem Wirkungsgrad die Förder
höhe dem Quadrat der Drehzahl und die Fördermenge der 
Drehzahl selbst verhältnisgleich. Aus den Versuchsergebnis-
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Bild 3.
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QII-Linien der Pum pe 4.

lustiriessungen bei den gleichen Wassermengen vorgenom
men, w ie sie sich bei den Versuchen vor der Reinigiing 
ergeben hatten. D ie Versuchsergebnisse für Leitung I sind 
in B ild  2 zusamengestellt. D ie erzielte Druckersparnis 
ist teilweise ganz erheblich und beträgt z. B. bei Leitung I 
bis 44,5 %. Bei einer Förderung von 760 m3/h durch beide  
Leitungen, die für den Norm alfall in Frage kommt, ergab

sen der Pumpe wurde die QH-Linie ermittelt für n =  1000 
U/m in und rechnerisch für n =  750 U/m in. Beide Linien  
sind in B ild  3 wiedergegeben. Bei einer Verminderung 
der Drehzahl auf 750 U /m in ändert sich die Fördermenge 
von 872 m3/h auf 655 m3/h und die Förderhöhe von 1,5 
atü auf 1,0 atü. Nach Versuchsmessungen beträgt der Lei
tungswiderstand bei 700 m3/h  1,05 atü, so daß der neue
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Arbeitspunkt der Pumpe sehr günstig liegt. Da der Wir
kungsgrad gleichbleibt, würde sich der Stromverbrauch auf

stellen. Die spezifische Leistung würde dann auf

~  =  11,5 m 3 kWh
56

steigen. Ein Versuch hatte nachstehendes Ergebnis:

Alter 
Betriebs
zustand 

n -  1000 ! 
U/min

Neuer Betriebszustand 
n  =  750 U/min

Errechneter Versuchs- 
W ert w ert

I Leistung der Pum pe m 3/h 872 655 732

M anometrische
Förderhöhe atü . . . . 1,5 1,0 1,05

Leistungsaufnahm e kW . 112 56 60
j Spezifische Leistung

m 3/ k W h ............................ 7,75 11,7 12,2

Nach diesen Versuchsergebnissen wurde der Motor aus
gewechselt und die Pumpe mit n = 750 U/min betrieben.

Auf Grund der Ergebnisse der Untersuchung wurde die 
B e t r i e b s w e i s e  d e s  P u m p w e r k e s  g e ä n d e r t :  
Dem Pumpenwärter wurde ein genauer Fahrplan gegeben, 
welche Pumpen er bei einer bestimmten Wasseranforde
rung in Betrieb zu setzen hat.

D ie Stromersparnis an der Pumpe 4 infolge der Herab
setzung der Drehzahl beträgt im Jahr (112 — 60) kW X 8760 h 
=  455 520 kWh. Die Auswirkung aller vorstehend beschrie
benen Maßnahmen ist aus dem Stromverbrauch eines Jahres 
vor und nach der Durchführung zu erkennen.

Geförderte Stromverbrauch
Jahr Wassermenge ] 

m3 kWh kWh in3

Vor Reinigung . 10603000 1742000 0,164
Nach Reinigung 10171 000 834000 0,082

Der spezifische Stromverbrauch ist um 0,082 kWh/m8 
oder um 50 % gesunken. Die Stromersparnis beträgt 0,082 
kWh X 10 171 000 m3 = 834 000 kWh/Jahr.

F r a n z  D o m e s .

Wirtschaftliche Rundschau
Erhöhung der Eisen- und

Die in den Fachkreisen seit langem erwartete Preiserhö
hung für alle Lieferungen vom 1. November 1943 an ist 
nunmehr für Hämatitroheisen und phosphorreiches Gieße
reiroheisen durch Verordnung 4837 sowie für Stahl- und 
Walzwerkserzeugnisse durch Verordnung 4838 in Kraft ge
treten. Gegenüber der Verordnung vom 1. 12. 1940 haben 
die P r e i s e  f ü r  R o h e i s e n  eine Erhöhung um rd. 
20 % und die für S t a h l  - u n d  W a l z w e r k s e r z e u g 
n i s s e  eine solche um 17 % erfahren. Bei Lieferungen 
aus den Warenbeständen des Eisenhandels sind entspre
chende Ausgleichszahlungen durch den Handel zu leisten.

Ueber den Z w e c k  der Preiserhöhungen ist zu sagen, 
daß der französische Staat seit mehr als Jahresfrist dem 
Comptoir des Produits Sidérurgiques (C.P.S.) zur Preis
festigung einen erheblichen Zuschuß geleistet hat, um

Stahlpreise in Frankreich
die seit dem 1. 12. 1940 eingetretenen Selbstkostensteigerun- 
gen auszugleichen. An die Stelle der Staatsunterstützung 
treten nunmehr die neuen Aufschläge, die somit den Staats
haushalt entlasten. Für die Erzeugerwerke bedeuten sie also 
keine zusätzliche Einnahme; dagegen werden die Verbrau
cher, soweit sie zu Verbandspreisen beziehen, stärker be
lastet. Der Organisationsausschuß der Eisenindustrie (Comité 
d'Organisation de la Sidérurgie — Corsid) hat die Möglich
keit, einen g e l d m ä ß i g e n  A u s g l e i c h  zwischen ein
zelnen Unternehmen einzuführen, deren allgemeine Arbeits
bedingungen vom Standpunkt des Betriebes und der Ver
sorgung aus zu stark voneinander abweichen. Voraussetzung 
ist allerdings, daß diese Unterschiede durch Umstände be
dingt sein müssen, die nicht an den Werken selbst oder 
ihren Betriebsführern liegen.

Vereinsnachrichten
Feierstunde für Dr. Otto Petersen

Am 13. Januar 1944 war der Vorstand des Vereins Deut
scher Eisenhüttenleute im NSBDT. mit einem kleinen Kreis 
von Gästen zusammengetreten, um O t t o  P e t e r s e n  zur 
V o l l e n d u n g  s e i n e s  70. L e b e n s j a h r e s  zu be
grüßen und ihm eine Feierstunde an der Stätte zu bereiten, 
an der er seit 37 Jahren wirkt.

Unter den Gästen sah man Kreisleiter W a l t e r ,  Ober
bereichsleiter R i c k h e y ,  Gauamtsleiter V a u p e l .  Wir 
nennen weiter General E r d m a n n ,  Oberbürgermeister 
H a i d n ,  als Vertreter der Wissenschaft den Rektor der 
Technischen Hochschule Aachen, Professor Dr. E h r e n 
b e r g ,  und andere mehr. Sie alle, ebenso wie die Eisen
hüttenleute und die Angehörigen des Jubilars, hieß der 
Vorsitzende des Vereins, Professor Dr. G o e r e n s ,  Essen, 
herzlich willkommen. Er wendete sich sodann an den Jubilar 
und ließ  ein Bild entstehen vom Werden des Vereins in den 
letzten vier Jahrzehnten, das in so ausgeprägtem Maße durch 
die Lebeusarbeit von Dr. Otto Petersen gestaltet worden ist. 
Es sei unmöglich, alles das, was Petersen geleistet habe und 
bedeute, auch nur annähernd in kurzen Worten hier zu 
kennzeichnen; dazu sei das Arbeitsgebiet, das Petersen mit 
seinem kraftvollen Schaffen erfüllt habe, zu umfangreich. 
Nur einige wenige Punkte konnte er deshalb heraussteilen, 
da sie entscheidend für die Entwicklung auf dem Gebiete 
des Eisenhüttenwesens geworden sind. Hier ist an ęrster 
Stelle zu nennen die wissenschaftliche Durchdringung der 
eisenhüttenmännischen Praxis und weiter die Pflege und 
Stärkung des Gemeinschaftssinnes innerhalb der Eisenhüt
tenleute, die so wesentlich zum Erfolg der Arbeit beigetra
gen haben. Mit ganz besonders warmen Worten kennzeich
nete der Vorsitzende dann aber auch den Menschen Otto 
Petersen, der jedem Mann, mag er stehen wo er wolle, 
stets hilfsbereiter Freund und Berater gewesen sei. Nicht 
zuletzt aber habe seine ständige Sorge dem Nachwuchs ge

golten. So seien denn alle Otto Petersen zu größtem Dank 
verpflichtet.

Unter lebhafter Zustimmung der Anwesenden konnte 
Professor Goerens sodann die Mitteilung machen, daß der 
Vorstand des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT. 
aus Anlaß des 70. Geburtstages von Otto Petersen die S t i f 
t u n g  O t t o - P e t e r s e  n -  N a d e l  errichtet habe, um so 
für alle Zukunft den Namen Otto Petersen mit der Ge
schichte des Vereins zu verbinden. Nach der Satzung dient 
diese Stiftung zur Auszeichnung von Personen, die sich 
in ehrenamtlicher oder beruflicher Tätigkeit um die Ge
meinschaftsarbeit im Rahmen des Vereins Deutscher Eisen
hüttenleute im NSBDT. besonders verdient gemacht haben. 
Die Auszeichnung besteht aus einer Nadel als Anerkennung 
für im Geiste von Otto Petersen geleistete uneigennützige 
Tätigkeit. Sie wird in zwei Klassen verliehen und ist mit 
einem Ehrengeschenk verbunden. Unter stärkstem Beifall 
der Versammlung überreichte der Vorsitzende sodann dem 
Vorkämpfer und treuen Diener der Gemeinschaftsarbeit 
Otto Petersen als erstem diese zu seiner Ehrung neu geschaf
fene Auszeichnung in der ersten Klasse.

Anschließend nahm Oberbereichsleiter R i c k h e y ,  Ber
lin, das Wort. Mit ehrenden Worten kennzeichnete er Pe
tersen als den kämpferischen und tatenfrohen Ingenieur und 
Kameraden. Er überbrachte im Aufträge des Führers Glück
wünsche und Grüße und überreichte als Ehrung die 
G o e t h e -  M e d a i l l e  f ü r  K u n s t  u n d  W i s s e n 
s c h a f t .  Weiter machte sich Rickhey zum Wortführer für 
Reichsminister S p e e r  und überreichte in dessen Namen 
mit allen guten Wünschen als Dank und Anerkennung für 
die geleistete Arbeit ein Gemälde als persönliche Gabe.

Der Rektor der Technischen Hochschule Aachen, Pro
fessor Dr. E h r e n b e r g ,  übermittelte die Grüße der Do
zenten und Studenten sowie der Gesellschaft der Freunde 
der Technischen Hochschule Aachen, deren Schatzmeister
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Otto Petersen seit langen Jahren ist. Er stellte wiederholt 
die enge Verbundenheit der Technischen Hochschule Aachen 
mit Otto Petersen heraus und unterstrich die Bedeutung 
der Wechselwirkung von Praxis und Wissenschaft. In An
erkennung der großen Verdienste, die sich Otto Petersen uin 
die Technische Hochschule Aachen erworben hat, haben 
Rektor und Senat beschlossen, ihm  die höchste Würde zu 
verleihen, die die Technische Hochschule Aachen vergeben 
kann: die W ü r d e  e i n e s  E h r e n s e n a t o r s ,  die bis
her erst dreimal verliehen worden ist. Mit den Grüßen und 
Wünschen der Hochschule übermittelte Professor Ehren
berg zugleich die der Stadt Aachen.

Für die Stadt Düsseldorf, die ja mit den deutschen 
Eisenhüttenleuten ganz besonders eng verbunden ist, hatte 
Oberbürgermeister Dr. H  a i d n schon vorher die herzlich
sten Wünsche übermittelt und ihm  als Gabe der Stadt ein  
Gemälde überreicht.

A ls Vertreter der eisenhüttenmännischen Abteilungen  
der Technischen Hochschulen und Bergakademien m it eisen
hüttenmännischen Lehrstühlen übermittelte Professor Dr. 
W. E i l e n d e r ,  Aachen, in längeren Ausführungen Dank, 
Grüße und Wünsche dieser Stellen. Er ging in seinen Aus
führungen weiter auf die Aufgaben ein, die der Hoch
schule heute in  Lehre und Forschung gestellt sind, und 
bat zugleich den Jubilar, den eisenhüttenmännischen Lehr
stühlen bei diesen Aufgaben auch in der Zukunft H ilfe  
und Unterstützung angedeihen zu lassen. Eine Glückwunsch
adresse, unterschrieben von allen Inhabern der eisenhütten
männischen Lehrstühle, gab dem besonderen Dank, den 
diese Stellen Otto Petersen schulden, beredten Ausdruck.

Den Reigen der Redner beschloß Kommerzienrat Dr. H. 
R ö c h l i n g ,  Völklingen, und zwar in seiner Eigenschaft 
als Vorsitzender der Reichsvereinigung Eisen, dann aber auch 
zugleich als Beauftragter für den Hauptring Eisenerzeugung, 
für die Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie und 
ihre Bezirksgruppen, für die Außenstellen der Reichsver
einigung Eisen und der Bezirksverbände des Vereins Deut
scher Eisenhüttenleute im  NSBDT. In seinen Ausführungen 
kennzeichnete Röchling besonders die Persönlichkeit Otto 
Petersen, den Menschen und Freund; er entwickelte damit 
Gedankengänge, die in ähnlicher Richtung auch bei einem  
anschließenden Im biß Dr. W. R o h 1 a n d zugleich im  Auf
träge von Herrn Dr. A. V o g l e r ,  der zu seinem Leid
wesen an der Feierstunde nicht teilnehmen konnte, anklin
gen ließ . Große Anerkennung zollte Kommerzienrat Röch
ling auch der Tätigkeit des Vereins als Hauptgeschäfts
führung des Hauptringes Eisenerzeugung, und ebenso habe 
auch die Reichsvereinigung Eisen sowie die Wirtschafts
gruppe zu danken für die so wertvolle H ilfe und Förderung 
ihrer Aufgaben, die sie beim  Verein Deutscher Eisenhütten
leute stets finde. Daß dem so sei, sei das Verdienst von  
Otto Petersen. Ganz besonderen Dank sagte Kommerzienrat 
Röchling dem Jubilar auch dafür, daß er es immer wieder 
verstanden habe, die Eisenhüttenleute a u c h  i n  d e n  B c  
z i r k e n zusammenzuführen und zusammenzuschweißen, 
was gerade für den Bezirk Südwesten in der Zeit vor der 
Saarbefreiung von nicht zu unterschätzender Bedeutung ge
wesen sei. Er ging dann weiter auf die Gegenwartsaufgaben, 
auf die Leistungssteigerung innerhalb der Eisenindustrie 
ein und erbat auch hierzu, wie in der Vergangenheit, die 
tatkräftige H ilfe des Vereins.

A ls Geschenk zu Ehren des Jubilars konnte Kommerzien
rat Röchling m itteilen, daß die Werke der Eisen schaffen
den Industrie einen Betrag von 200 000 RM als Grundlage 
für die Stiftung Otto-Petersen-Nadel bereitgestellt haben.

Mit bewegten Worten dankte O t t o  P e t e r s e n  für die 
zahlreichen ihm zuteil gewordenen Ehrungen. Er könne 
sie nur annehmen, wenn er gleichzeitig dabei seiner Mit
arbeiter gedächte. Rückschauend erinnerte er sodann an die 
Männer, die ihm  selbst einst Lehrer und Freund waren, 
Männer der Technischen Hochschulen und ebenso wie auch 
der Eisenhüttenpraxis. Für viele nannte Petersen hierbei 
nur zwei N am en: F r i e d r i c h  S p r i n g o r u m  d. Ä., 
der ihm  stets väterlicher Freund gewesen sei, und A l b e r t  
V o g l e r ,  der als Vorsitzender m it starker Hand während 
19 Jahre das Steuer des Vereins geführt habe und dem er, 
Petersen, für seine eigene Lebensarbeit unauslöschlichen Dank 
schulde. Auf die von den Vorrednern gestreiften Probleme 
eingehend, gab er schließlich die Versicherung ab, daß der 
Verein Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT. und er auch 
bei den noch vor uns liegenden Aufgaben alles daransetzen 
würden, um die gestellten Erwartungen zu erfüllen.

Fachausschüsse
Dienstag, den 15. Februar 1944, 10.00 Uhr, findet in 

Düsseldorf, Eisenhüttenhaus, Ludwig-Knickmann-Straße 27, 
die

51 . V o lls itzu n g  des S tah lw erk sau ssch u sses

statt mit folgender T a g e s o r d n u n g  :
1. G e s c h ä f t l i c h e s
2. L e i s t u n g s -  u n d  V e r b r a u c h s z a h l e n  v o n  

d e u t s c h e r .  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n .  Be
richterstatter: Dr.-Ing. K. G u t h m a n n .

3. U e b e r  d i e  B e w e g u n g  v o n  S c h l a c k e n t e i l 
c h e n  i m  f l ü s s i g e n  S t a h l .  Berichterstatter: Dr. 
phil. F. H  a r t m a n n.

4. D a s  V e r h a l t e n  v o n  S i l i k a o f e n s t e i n e n  
i n  S t a h l s c h m e l z ö f e n .  Berichterstatter: Dr.-Ing. 
R. K 1 e s p e r.

* **

Mittwoch, den 16. Februar 1944, 10.00 Uhr, findet in 
Düsseldorf, Eisenhüttenhaus, Ludwig-Knickmann-Straße 27, 
die

50 . V o lls itzu n g  des W alzw erksaussch usses  

statt mit folgender T a g e s o r d n u n g  :
1. G e s c h ä f t l i c h e s .
2. D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  r o l l e n d e m  E i s e n 

b a h n  z e u g. Berichterstatter: Dr.-Ing. O. H. L e h 
m a n n .

3. E i n h e i t s ö f e n  u n d  U m s t e l l f e u e r u n g e n
f ü r  W a l z w e r k e .  Berichterstatter: Obering. W.
V ö l k e l .

4. V e r b e s s e r u n g e n  i n  W a l z w e r k s b e t r i e b e n .  
Berichterstatter: Ing. K. S u r e s c h .  Walzwerkschef A. 
S c h i f f e r s .  Dr.-Ing. H. P  a n n e k.

Eisenhütte Südost,
B ezirk sv erb a n d  des V ere in s D eu tsch er  E isen h ü tten leu te  

im  N S .-B u nd D eu tsch er  T ech n ik , L eoben

Samstag, den 5. Februar 1944, 16 Uhr, findet im Hör- 
saal I der Montanistischen Hochschule in Leoben eine A  r - 
b e i t s s i t z u n g  statt m it folgenden Vorträgen:

1. Direktor Dr. Karl B ü c h e :  D i e  H e r s t e l l u n g  
v o n  V a n a d i n  a u s  d e u t s c h e m  R o h s t o f f .

2. Dr. Georg V o l k e r t :  E l e k t r o s i l i k o t h e r -
m i s c h e  A r b e i t s w e i s e  z u r  H e r s t e l l u n g  
v o n  t i e f g e k o h l t e n  F e r r o l e g i e r u n g e n .

3. Professor Dr. Erich S c h w a r z  v. B e r g k a m p f :  
Z u r  T h e o r i e  d e r  K o h l e n s t o f f v e r d r ä n 
g u n g  i n  F e r r o l e g i e r u n g e n  d u r c h S i l i z i u m .

Ab etwa 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche Zusammen
kunft im  Grandhotel in  Leoben.

Arbeitsgruppe Prag der Eisenhütte Südost, 
B ezirk sverb an d  des V ere in s D eu tsch er  E isen h iitten leu te  

im  N S .-B u nd D eu tsch er  T ech n ik
Sonnabend, den 19. Februar 1944, 16.00 Uhr, hält die 

Kreiswaltung des NSBDT. zusammen mit der Arbeitsgruppe 
Prag der Eisenhütte Südost in Prag, Haus der Deutschen 
Hochschulen, Mozartplatz 2, II. Stock, eine A r b e i t s 
s i t z u n g  ab mit folgender Tagesordnung:

1. S t a h l g u ß  u n d  L e g i e r u n g s w i r t s c h a f t .  Be
richterstatter : Dr.-Ing. E. P l e t t i n g e r .

2. D u p l e x v e r f a h r e n :  K l e i n b e s s e m e r k o n -
V e r t e i —L i c h t b o g e n ö f e n .  Berichterstatter: Dr.- 
Ing. E. H  o 1 w e g.

3. K e n n  z a h l e n  d e r  d e u t s c h e n  S i e m e n s -  
M a r t i n - O e f e n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s i c h t i g u n g  d e r  S t a h l w e r k e  d e s  P r o t e k 
t o r a t s .  Berichterstatter: Dr.-Ing. K. G u t h m a n n .

Nähere Auskünfte durch Dipl.-Ing. O. B r e m h o r s t ,  
Prag II, Heuwaagsplatz 3, Fernsprecher 2 01 41 Prag, Fern
schreiber Prag 00 209.

Es empfiehlt sich, allenfalls benötigte Unterkunft 
f r ü h z e i t i g  und selbst zu bestellen.
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S Ä U R E P U M P E N
1000 fach bewährt

Stopfbüchslos u. 
mit Stopfbüchse
f.Säuren u.Laugen 
aus K U N ST STO FF

W E R N E R T
Telefon 42927  

M ü lh e im -R u h r 15

Verbundwerkstoffe
durch M e t a 11- S pr i t z u n  g
auch in Verbindung mit nichtmetallischen Werkstoffen

R O T H E H U S E R  & CO.
M e t a l l -  u n d  S t a h  I - S  p  r i t z e  r  e  i

Dortmund, Rosental 9

S T E L L E N - A N G E B O T E
W estdeutsche Fabrik ff. Erzeug
nisse sucht zu baldigstem Eintritt 
für die 

oberste Betriebsleitung _ 
geeigneten Herrn, mögl. Diplom
ingenieur, der die Fabrikation v. 
Schamotte- und Silikasteinen, na
mentlich auch von hochfeuerfesl. 
Spezialsteinen aller Art in allen 
Teilen gründlichst beherrscht, erst
klassiger Organisator und Men
schenführer sowie mit den  Me
thoden moderner, kostensparen- 
der Betriebsweise bestens vertraut 
ist. A ngebote unter Nr. 8979 an 
Verlag Stahleisen m.b.H., Pössneck.
Stahlgießerei in mittlerer Stadt 
Süddeutschlands sucht 

Betriebsleiter,
Meister, Vorarbeiter,
Bläser

mit Erfahrung im Konverter-Be
trieb für Stahlguß und  sonstigem 
Stahlformguß zum baldigen Ein
tritt. A ngebote erbeten unter Nr. 
8977 an Verlag Stahleisen m.b.H., 
Pössneck.
Für unsern Industrieofenbau such, 
w ir sofort einen erfahrenen Fach
mann als 

Oberingenieur 
zur Leitung des technischen Bü
ros. A ngebote unter Nr. 8963 an 
den  Verlag Stahleisen m. b . H., 
Possneck.

Gießereiingenieur
mit besonderen Kenntnissen in 
der Herstellung von hochwertig, 
Grauguß, schwarzem Tempergu. 
und  M etallguß, ferner ein

Formermeister 
für die Temperguß-Abteilung, 
der auch in der Herstellung von 
Formplatten durchaus bewandert 
ist, von großer mitteldeutscher 
Maschinenfabrik gesucht. Bewer
bungen mit der Bestätigung, daß 
Freigabe erfolgt, erbeten unter 
Nr. 8984 an Verlag Stahleisen 
m. b. H., Pössneck.____________
Ostdeutsches Energieversorgungs
unternehm en sucht ab sofort: 

Betriebsingenieure 
für Kessel und M aschinenbetrieb, 

Betriebsingenieure 
für elektr. A nlagen und  Betrieb, 

Kesselmeister 
für W echselschicht, 

Maschinenmeister 
für W echselschicht,

Schalimeisier 
für W echselschicht,

Meister 
für die m echan. Werkstatt, 

Meister 
für die elektr. W erkstatt, 

Brandmeister und Werkschutzführer. 
Bewerbungen mit üblichen Un
terlagen unter „WK 72"_ an das 
Oberschlesische W erbebüro, Kat- 
towitz, Johannesstraße 12. 8993
Für den Einsatz im GG. werden 
von einem bedeutenden indu
striewerk folgende Arbeitskräfte 
gesuch t:

Betriebsingenieure 
(Diplomingenieure),

Konstrukteure 
als Leiter eines Konstruktions
büros,

Techniker 
für A rbeitsvorbereitung (REFA), 

Laborant , 
für Labor und  Materialprüfung, 

Elektrotechniker 
für gesamte elektr. A nlage eines 
W erkes 9001

1 technische Kraft 
zur Kontrolle des Akkordes sowie 
zugleich für die Vor- und Nach- 
kalkulation. Zuschriften mit den 
üblichen Bewerbungsunterlagen 
sind zu richten unter Kennwort 
265/54 S 531 an Sachsenland, 
Leipzig C 1, Universitätsstr. 18/20.

Großes Hüttenwerk im Rheinland 
sucht für seine A bteilung Ab
nahm e zur Unterstützung und 
Vertreter, des Betriebschefs einen 

Diplomingenieur oder Fachschul- 
mgenieur.
Herren, die auf dem Gebiet des 
Abnahmewesens und_ der Mate
rialprüfung schon tätig waren, 
erhalten den  Vorzug. Die Stel
lung kann auch v . einem Kriegs
versehrten mit entsprechend. Bil
dung, der jedoch im Gehen nicht 
behindert sein darf und Interesse 
für die genannte Tätigkeit mit
bringt, besetzt w erden. Angebote 
mit den üblichen Unterlagen un
ter N. G. 53 039 an Schatzannon
cen, Duisburg. Düsseldorfer Str. 
1/3. erbeten._________________8998

Industrieofenbau.
W ir suchen per bald  für unsere 
Büros in Mitteldeutschland 

Wärmeingenieure 
Konstrukteure 
Techniker 
Zeichner{ -innen 
Stenotypistinnen, 

auch solche mit fremd. Sprachen, 
sowie einige 

Inbetriebsetzer 
für Großofenanlagen und  Genera
toren. A ngebote unter Nr. 8944 
an Verlag Stahleisen m. b. H., 
Pössneck. rCriegsvers. w. bevorz.
Oberschlesisch. Hüttenwerk sucht 
für seine SM.- und  Elektroofen, 
für seine Schmiede-, Walz- und 
Vergüleeinrichtungen sowie für 
seine W erkstätten, Kalkulations
büros und Offertbüros geeignete 

Ingenieure, Techniker,
Meister und Vorarbeiter. 8968

Es wollen sich nur Herren mel
den, w elche bestimmt mit ihrer 
Freigabe rechnen können. Tüch
tigen und  strebsamen Bewerbern 
ist Gelegenheit zum Aufstieg ge
geben. Der Eintritt kann sofort 
oder auch später erfolgen. Be
w erbungen mit den üblichen Un
terlagen erbeten unter „WK 31" 
an  aas Oberschlesische W erbe- 
büro, Kattowitz, Johannesstr. 12.

Ingenieur
als Assistent für das Ausbildungs
w esen eines großen Hüttenwer
kes gesucht. Bewerber, die^ in 
gleichen Stellungen bereits tätig 
w aren oder über Erfahrungen auf 
dem Gebiet des Ausbildungswes. 
verfügen, wollen ihre Angebote 
richten unter „WK 66"^ an das 
Oberschlesische W erbebüro, Kat- 
towitz, Johannisstraße 12. 8988
W ir suchen baldigst für das tech
nische Betriebsbüro unserer Stahl
gießerei mit großen mechanisch. 
Betrieben einen 

Gruppenleiter 
(möglichst erfahrenen Gießerei
ingenieur) und  einen 

Techniker 
zur Ausarbeitung von Vorkalku
lationen Bestelluberwachung, Ar
beitsvorbereitung und Betriebs
auswertung. Angebote unter Nr. 
8995 an Verlag Stahleisen m.b.H., 
Pössneck.
Größeres SM.-Stahlwerk in Hess.- 
Nassau sucht zum möglichst bal
digen Eintritt erfahrenen 

Assistenten 
(Eisenhüttenmann) und 

Meister,
evtl. Kriegsversehrter. Angebote 
unter Nr. 8991 an Verlag Stahl
eisen m. b. H.. Pössneck.
Großes Industrieunternehm en in 
Süddeutschland sucht für sofort 

Chefchemiker 
mit langjähriger Praxis in Stahl- 
analvsen, möglichst auch in NE.- 
Metallen. Auch Kriegsversehrte 
oder w eibliche Bewerber kom
men in Frage. A ngebote unter 
Nr. 8996 an Verlag Stahleisen 
m. b. H., Pössneck.

Großes Industriewerk in Mittel
deutschland sucht zum sofortigen 
oder baldigen Antritt für das 
ehem. Laboratorium 1 erfahrenen 

Chemotechniker (in) oder 
Laboranten (in).
Beherrschung der Stahl-, Schwer- 
und Leichtmetallanalyse, mindest, 
aber eines der A rbeitsgebiete Be
dingung. Kenntnisse in der Fett- 
und Oeluntersuchung erwünscht 
Angebote unter Nr. 8994 an Ver
lag Stahleisen m. b. H., Pössneck.
Großer Industriekonzern in  Süd- 
W estdeutschland sucht für den In- 
nen- und  Außendienst einen tat
kräftigen, akademisch gebildeten 

Chemiker oder Ingenieur 
für interessante Aufgaben auf d. 
Gebiet der Oberflächentechnik v. 
Metallen. Ausführl. Bewerbung 
mit A ngabe der Kennziffer TA 54 
(unbedingt angeben) unt. Nr. 8975 
an Verlag Stahleisen m. b . H., 
Pössneck.

Werkstof fachmann
(Techn. Hochschule Eisenhütten^ 
wesen) zur Bearbeitung aller 
Werkstofffragen u. Ueberwachung 
von drei kleineren Werkzeughär- 
tereien für ein großes W erk der 
Stahl- und Eisenverarbeitung ge
sucht. Verlangt w erden genaue 
Kenntnisse der gebräuchlichen 
W erkzeuge und Baustähle, mehr
jährige Erfahrung in der Herstel
lung und W arm behandlung von 
Stählen, genaues und  tatkräftiges 
Arbeiten. Geboten entwicklungs
fähige Stellung, kleinere W ohng. 
Für Kriegsversehrten geeign. Be
w erbungen sind unter Kennziffer 
911/8931 _an Verlag Stahleisen m. 
b. H., Pössneck, zu richten.
Erfahrener 

Schmelzmeister,
perfekt in der Herstellung von 
Stahlformguß im Lichtbogenofen 
und  vertraut mit der Bedienung 
und Pflege der elektrischen Ein
richtungen, die zum Ofenbetrieb 
gehören, w ird zum baldigen An
tritt gesucht. Bewerber, die den 
vorgenannten Voraussetzungen 
entsprechen und die in der Lage 
sincf. Hilfskräfte selbst anzuler
nen, w erden um Einsendung ih
rer Unterlagen unter Nr. 8972 an 
Verlag Stahleisen m.b.H., Pössneck, 
gebeten.

Stahlwerksingenieur
sucht Stellung in SM.- oder Elek- 
trostahlwerk iFlußeisen, Baustähle 
usw.). Angebote unter Nr. 8986 
an Verlag Stahleisen m. b. H., 
Pössneck.

Diiiplomingenieui:,
Regierungsbaumeister

Stahlform- u. Graugießerei sucht 
für Vorkalkulation einen erfahr.

Vorkalkulator.
Bewerber,  ̂ die über technische 
Vorkenntnisse und Erfahrungen 
auf dem Gebiet der Vorkalkula- 
tion von Stahlformguß und Grau
guß verfügen, und die an selb
ständiges A rbeiten gewöhnt sind, 
werden um Einreichung ihrer Un
terlagen unter Nr. 8973 an Verlag 
Stahleisen m. b. H., Pössneck, ge
beten.
Für unsefb Forschungsanstalt 
suchen wir zum baldigen Eintritt 

Metallographinnen oder 
Metallographen, _
denen die selbständige Durchfüh
rung von Stahluntersuchungen u. 
die Bearbeitung v. Entwicluungs- 

, aufgaben obliegt. Ausführliche 
Angebote unter D 530 an Ala, 
Anz.-Ges., Dresden A 1. 8992
Großes Industrieunternehm en in 
Berlin sucht zum möglichst sofor
tigen Antritt für die Abteilung 
Werkstoffprüfung zur Untersuchg. 
von Stahl und Leichtmetallen' eine 

Metallographin.
Es können sich auch Anfängerin
nen bew erben. Angebote mit den 
üblichen Unterlagen unter dem 
Kennwort „W epru" unt. Nr. 8964 
an Verlag Stahleisen m. b. H., 
Pössneck.

„ (Fachrichtg.
Maschinenbau), mit langjährigen 
Erfahrungen als Belriebschef und 
O beringenieur des M aschinenbe
triebes eines größeren gemischten 
Hüttenwerkes sucht sich zu ver
ändern. Bevorzugt w ird verant
wortungsvoller W irkungskreis auf

größerem Hüttenwerk oder in der 
roßinduslrie. Der Eintritt könnte 
kurzfristig erfolgen. A ngebote an 

Albert Richter, Duisburg-Hamborn, 
Franz-Lenze-Siraße 2 . 8949
Bevollmächtigter 

E delstahl verkauf er,
Handelshochschulabsolvent, lang
jährige Praxis bei führenden W er
ken (Produktion und Handel) 
wünscht sich in leitehde Position 
im In- oder Ausland zu verän
dern. Angebote unter Nr. 8983 an 
Verlag Stahleisen m.b.H., Pössneck.

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

Teilhaberschaft oder Kauf
einer kleineren Maschinen- oder 
Schraubenfabrik. Angebote unter 
Nr. 8987 an Verlag Stahleisen m. 
b. H., Pössneck.________________

Zeichnungsschränke, 8946
Hefter und W andaufhänger für 
Zeichnungen, Hängesystem. Prosp. 
sofort Plan-Spiral, Berlin, Wilmers- 
dorfer Straße 85/166.____________

Hochdruck-Kompressor
bis 200 Atü und bis 100 cbm /h 
günstig lieferbar. Riegler & Co., 
Urach (Wurttbg.). 8929

Großer Mischkollergang
für Formmasse-Aufbereitung ge
eignet, in gut erhaltenem, sofort 
gebrauchsfähigem Zustand sofort 
zu kaufen gesucht. A ngeb. unter 
Nr. 8985 an Verlag Stahleisen m. 
b. H., Pössneck.

Heft 1. 7 und 8 Jahrgang 1942 der 
Zeitschrift „Stahl und Eisen"
zu kaufen gesucht. Angebote un
ter Nr. 8971 an Verlag Stahleisen 
m. b. H., Pössneck.
Zu kaufen gesucht 1 gebr., elek
trisch angetriebene, jedoch gut 
erhaltene 8999

Knüppelschere, 
ca. 300 t Druck, von oben oder 
unten schneidend z. Schneiden 
v . warm. Material bis 100 mmgü 
Querschnitt bei 120 kg Festigkeit 
in kaltem Zustand. Angebote mit 
Angabe des Baujahres, des Stand
ortes, des Zustandes, der Herstel
lerfirma, des Kraflbedarfs und 
dergleichen erbeten unter Z 570 
an Ala, Anz.-Ges., Dresden A 1.

Werksiatimikroskop „Melallipui"
von Zeiss zu kaufen gesucht. An
gebote unt. Kennziff. B. C. 13 003 
an ALA, Essen, Juliusstraße 6 . 9000
1 feuerlose 

Dampf-Normalspur-Lokomotive
für einen Dampfdruck bis zu 14 
atü und ca. 100 PS Leistung zu 
kaufen gesucht. A ngebote unter 
Nr. 9002̂  an Verlag Stahleisen m. 
b. H., Pössneck.
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H A N O M A G

DROOP & REIN
O V e r k z e u g m a J c h i n c n  

SENKRECHT- FRÄSMASCHINEN
für die Mittel- und Schwerindustrie

Schnellarbeitsstahle / Legierte Spezialstahle 

Werkzeuggußstahle / Warmgesenkstahle 

Steinbruchstahle und -Werkzeuge 

Baustahle / Schmiedestücke

Drehstähle / Drehlinge 

Werkzeuge mit 

Dominial-Hartmetallschneiden

KIND & CO.
G u B s ta h lfa b r ik  / E d e lstah lw erk  / G e g rü n d e t  1888

7727

m i t  R ö n tg e n s tr a h /e n

Hochleistungs-

Blechrichtmaschinen

auch in V e rb in d un g  mit 
automatischer Abschneide
vorrichtung für B lechband

KARL FR. UNGERER, MASCHINENFABRIK
Anfragen erbeten an den Ve rlag Stahleisen m. b. H., 

Pössneck.

8711

Feuerfeste Fabrikate
für a lle  Zwecke.

Besonderheiten seit 1886: 
Stopfen und Ausgüsse 

f l l a r k e . H e r z ’
in Chamofte.Grafit.lTiagnesit und 
anderen,höchsten Ansprüchen 
angepoiten Spezial-Qualitäten. 
Unübertroffene Betriebssicherheit.
Silika-Sfeinefflarke,Rhein
Elektro-Ofen-Deckelsteine

S t o e c k e r s  K u n z  ir
Köln Krefeld

ü

— m m
S C H N E L L  UND  

iwrtrenn&ur
verwachsen unsere 
feuerfesten W e n -  
M a s s e n  mit dem 
Mauerw erk zu einem 

festen Block. 
Fordern Sie Prospekt. 

*

Gottfr. Lichtenberg
Komm a n d  i t -Ge s e i  Isc l i e f t
S i e g b u r g  (Rhld.)
F a b r i k a t i o n  f e u e r f e s t e r  
S p e z i a l m a s s e l » .

Desintegratoren DRP. zur Naßreinigung sowie 

Elektrische Gasreinigungs- und 

Entstaubungsanlagen
zum Feinreinigen von Hochofen- und Generatorgasen 

und anderen Industriegasen
Ventilatoren  

Kühlanlagen für Gas und W asser  
Enteisenung und Entsäuerung 
Horden DRP.

Z S C H O C K E - W E R K E  A G .


