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Neuzeitliche Bauweise einer Mehrfach-Drahtziehmaschine

Von Hans Mucke

[Bericht Nr. 16 des Ausschusses fur Drahtverarbeitung des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute im NSBDT.*).]

(Mdoglichkeiten zur Erhdhung der Ziehgeschwindigkeit und ihre Grenzen.
Uebertragung neuerer wissenschaftlicher Erkenntnisse und

Bauweise von Mehrfach-Drahtziehmuschinen und daraus abgeleitete

nischer und deutscher Mehrfach-Drahtziehmaschinen.
gewonnener Betriebserfahrungen auf die
neuere Bauvorschriften.

Genau wie die Hartmetallziehsteine eine Umwalzung
in den Ziehereibetrieben verursachten, genau so umwal-
zend war fir das Drahtgewerbe die Bauweise der Mehr-
fachziehmaschinen, die das Ziehen des Drahtes gleich-
zeitig mit einer zwischenzeitlichen Drahtansammlung
auf den Scheiben ohne Bertcksichtigung einer Gleit-
moglichkeit gestattete. Die Entwicklung und betrieb-
liche Verwendung dieser Mehrfachziehmaschinen er-
folgte aber schon in den Vereinigten Staaten von Ame-
rika und in Belgien zu einer Zeit, als an eine Verwen-
dung von Hartmetallziehsteinen in Ziehereien noch nicht
gedacht werden konnte. Trotzdem ergab aber diese Bau-
weise in Verbindung mit HartguRziehdisen grofRe Vor-
teile und bedeutend gréRere Erzeugungsmengen.

Die Ziehgeschwindigkeit der Ziehmaschine konnte
sich natlrlich nur nach der Haltbarkeit der Ziehsteine
richten, denn es mufite wenigstens ein Walzdrahtring
durch einen Ziehdilsensatz gezogen werden kénnen, mit
der zu dieser Zeit Ublichen MaBabweichung, ehe eine
Auswechslung der Zieheisen in der Maschine erfolgen
konnte. So kamen die ersten Ziehgeschwindigkeiten der
Ziehmaschinen mit 190 m je min oder 3,15 m/s zu-
stande. Die Einfihrung der Hartmetallziehsteine hatte
dann eine Erhdéhung dieser Ziehgeschwindigkeiten auf
3,65 bis 4,2 m/s zur Folge.

Auf den Mehrfachziehmaschinen fir dunne Dréhte
von 1 mm und darunter als Fertigdraht wurden von in-
landischen und auslandischen Werken des 6fteren Ver-
suche gemacht, diese Ziehgeschwindigkeit zu erhéhen.
In keinem Falle ist jedoch eine héhere Ziehgeschwindig-
keit von mehr als 4,2 m als dauernde Betriebsgeschwin-
digkeit bekannt geworden. Alle Werke kehrten meist
wieder zu der alten Ziehgeschwindigkeit von 3,65 bis
4,2 m/s zuriuck. Der Grund lag einmal in dem hé&ufigeren
Abreilen des Drahtes bei hoherer Ziehgeschwindigkeit,
anderseits aber auch in der geringen VerschleiBharte
der Ziehsteine, deren Ursachen in unreiner Beize,
Schlacke, RifR- und Splitterbildung, Versagen der Trom-
melumfihrung usw. zu suchen war. Wurden nur rein-
gebeizte oder gut vorgezogene Ringe mit erhdhter Zieh-
geschwindigkeit gezogen, so waren keine Versager vor-

*) Vorgetragen in der 3. Vollsitzung am 12. November
1942. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H..
z. Z. Possneck, PostschlieRfach 146, zu beziehen.
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handen. Eine allgemeine Erhohung der Ziehge-
schwindigkeit kam hierdurch aber nie zustande. Das
hangt auch wieder mit der Leistung eines Ziehers
und der Bedienung von zwei Maschinen zusammen. Die
Leistung betrug im Mittel immer rd. 5000 kg an2mm/8 h
je Zieher bei der Bedienung von zwei Maschinen. Wurde
die Ziehgeschwindigkeit erhdht, so waren die Bedie-
nungszeiten durch das Ringgewicht zu kurz, und es
wurde keine hoéhere, sondern trotz der hdheren Zieh-
geschwindigkeit eine geringere Leistung erzielt.

Die kurzen Versuche zeigten aber schon, dall unter
gewissen Umstanden eine Ziehgeschwindigkeitserh6hung
moglich war. Hindernd stellte sich aber die Draht-
umfihrung bei der bisherigen Bauart der mit einer
zwischenzeitlichen Drahtansammlung arbeitenden Ma-
schinen in den Weg. Vergleiche der Fortschritte in den
Vereinigten Staaten mit denen in Deutschland stellten
aber schon seit langem ein Abwandern von dieser Ma-
schinenbauart fest. Die dort benutzten Maschinen wei-
sen alle die Bauform auf, die bei uns bisher ausschlieR-
lich nur fur das gleitende Ziehverfahren benutzt wurde.
Das heiBt also, daB keine Drahtansammlung auf den
Trommeln stattfand, sondern der Draht nur mit drei
oder vier Windungen die Trommel umschlielt und dann
zum nachsten Ziehstein oder zur nachsten Trommel wei-
tergeht, und daB trotz der viel teureren Ausfihrung
jede Ziehrolle mit einem eigenen, regelbaren Motor an-
getrieben wwurde. Eine Erhdhung der Ziehgeschwindig-
keit war ja auch hier ohne Beanstandung mdglich. Bei
den in den Vereinigten Staaten Ublichen, wenigstens
doppelt so groBen Walzdrahtringgewichten wie bei uns
kann ja mit doppelter Ziehgeschwindigkeit ein Mann
wiederum seine zwei Maschinen bedienen und das Dop-
pelte an Erzeugung, also etwa 10 000 kg an 2 mm in 8 h
leisten, wenn ihm der korperliche Kréafteaufwand ab-
genommen wird. So sind auch auf allen neuen amerika-
nischen Werksbildern elektrische Abheber fir Zieh-
maschinen zu finden und weitestgehende maschinen-
maRige Ausgestaltung aller Forderwege (Bild 1).

Fir Deutschland aber muRl eine neue Bauweise von
Mehrfachziehmaschinen fir die hier vorliegenden Ver-
héltnisse und im Hinblick auf die neuen inzwischen ge-
wonnenen wissenschaftlichen Erkenntnisse abgestimmt
sein.
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Bild 1. Elektrischer Abheber fiir Ziehmaschinen und
mechanische Ausgestaltung der Fdrderwege.

Das sind:

1. eine Erhohung der Ziehgeschwindigkeit, denn eine
nennenswerte schnellere Abnutzung der Ziehsteine
bei hoheren Ziehgeschwindigkeiten war schon von
A. Pomp und W. Beckerl nicht festgestellt
worden, neuerdings wieder durch Versuche von
M. Feuer hake;

2. die Feststellung, daR gegenuber gleitlos ziehenden
Maschinen bei gleitend ziehenden Maschinen der
hierbei auftretende geringe Gegenzug zur Kraftver-
minderung fuhrt; ebenfalls festgestellt von A. Pomp
und H. Heckei?2;

3. daR zum Einziehen bei Maschinen mit héheren Zieh-
geschwindigkeiten langsames Heraufregulieren der
Ziehgeschwindigkeit erméglicht werden muf}; Fest-
stellung von Pomp und Beckerl);

4. die Kraftersparnis beim Ziehen mit Gegenzug nach
den Angaben von B. WeiRen berg3 und Unter-
suchungen von H. A. Springfellow und K. B.
Lewis4) in Worcester (USA.);

5. daR die Maschine keine Umfuhrung der Dréahte durch
die Trommelmitte, sondern unmittelbare Fihrung
von Trommel zu Trommel haben muR; betriebliche
Feststellung.

Daraus ergab sich aber fir den Maschinenbau die

Aufgabe, Maschinen zu bauen, welche

1. mit hoheren Ziehgeschwindigkeiten,

2. mit Gegenzug arbeiten kdnnen,

3. fur eine regelbare Ziehgeschwindigkeit vorgesehen
sind,

4. eine einfache Drahtfihrung, &hnlich der nach dem

gleitenden Ziehverfahren arbeitenden Maschinen,
haben mussen,

5. auf alle Zieharten und Abzige einstellbar sein
mussen.

Bei der Ueberprifung der bisherigen Bauarten war
festzustellen, dal eine Ziehgeschwindigkeitserhéhung
von 3,65 bis 4 m/s, wie bisher gezogen wurde, auf 5 bis
6 m/s schon bei der Bauart der nach dem bisher ub-
liehen gleitlosen Ziehverfahren arbeitenden Maschinen
keine groBen Schwierigkeiten hervorrufen wirde. Zieh-
geschwindigkeiten von 9 bis 12 m/s, bei diinnen Dréhten
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bis 25 m/s, waren fir Maschinenbauarten bekannt, die
nach dem gleitenden Ziehverfahreu arbeiteten. Bekannt
war auch, daB ein Trockenziehen auf solchen Maschinen
wegen des Vorlaufs der Ziehrollen in der Drahtschlaufe
zu starkem Verschleil auf den Ziehrollen und damit zur
Verletzung der Drahtoberflache fuhrte.

Sollte das Gleiten und die sich hierdurch ergebenden
Fehlerquellen aber vermieden werden, so muften ent-
weder die Ziehstufen genau auf die Umfangsgeschwin-
digkeit der einzelnen Ziehrollen oder die Umlaufzahlen
der einzelnen Ziehrollen und mithin ihre Ziehgeschwin-
digkeit auf den Abzug oder auf die Verldngerung des
Drahtes beim Abzug einstellbar sein.

Beide Moglichkeiten waren gegeben. Die Einstellung
der Abzige auf die Umfangsgeschwindigkeit der Zieh-
rollen durch geteilte Ziehmatrizen, welche wahrend des
Ziehens verstellbar sind. Befriedigende Ziehergebnisse
waren hier aber nicht vorhanden. Also blieb nur der
zweite Weg Ubrig, die Umlaufgeschwindigkeit der
Ziehrollen regelbar zu machen; denn erst dann ist es
moglich, die Umfangsgeschwindigkeiten der Ziehrollen
auf den gewdahlten Abzug einzustellen. Dazu konnte aber
nur ein Getriebe gewd&hlt werden, welches eine fein-
stufige Regelung ohne Schlupf gestattete.

Diese Ueberlegungen fuhrten zu der SchluBfolge-
rung, da fir den Antrieb der Maschine nur ein Motor,
und als Regelung der Trommelumdrehungen ein starr
arbeitendes Regelgetriebe in Frage kam. Die
Wahl fiel deshalb auf das PIV-Getriebe, welches seit
vielen Jahren schon im Bau der stufenlos regelbaren
Drehbéanke seine Eignung erwiesen hatte (Bild 2).

Bild 2. PIV-Getriebe.

Bei Anwendung des Gegenzuges wirde beim Einzel-
motorantrieb eine Beeinflussung der einzelnen Antriebs-
motoren stattfinden und mit einem Pendeln der ganzen
Maschine zu rechnen sein.

Das PIV-Getriebe arbeitet als Lamellenzahuketten-
getriebe, l1aBt also keinerlei Schlupf zu, und kann mit
Genauigkeiten der Regelung von &uBerst Vs % her-
gestellt werden, das heil3t also, dall eine auBerordentlich
genaue Einstellung der Umlaufzahlen maoglich ist. Der
Regelbereich der einzelnen Getriebebauarten ist ver-

1) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenfonschg. 12 (1930) S. 263/84schieden. Er liegt Ublicherweise fir die Getriebe, die

vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S 1723/24.

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

s) DKP. 438 275.

fir den Bau von Ziehmaschinen in Frage kommen, hei
1:3, er kann jedoch bis zu 1:6 gehen. Das wirde also
heiBen, dalR jede einzelne Ziehtrommel in einem Ver-

4 Wire & W. Prod. 14 (1939) S. 108/09, 253/57, 367/69haltnis von 1 :3 oder von 1:6 geregelt werden kann.

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.

Die Ziehgeschwindigkeiten sind durch das Regelver-
haltnis des PIV-Getriebes festgelegt, beginnend bei den
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heute ublichen Ziehgeschwindigkeiten von 3 und 4 m/s.
Das bedeutet, dal die Maschinen dann heraufgeregelt
werden kénnen im Verhaltnis von 1 :3,4 auf 10 oder auf
13,5 m/s. Es soll damit nicht gesagt sein, dalR z. B. eine
Ziehgeschwindigkeit von 13,5 m/s dauernd mdglich ist;
denn es ist klar, dal die Ziehgeschwindigkeit mit der
Haspelablaufgeschwindigkeit zusammenhé&ngt. Das heil3t
aber wiederum, dall z. B. eine dreizliigige Maschine mit
bedeutend hoherer Haspelablaufgeschwindigkeit arbei-
ten wird und muB als eine siebenzigige Maschine, die
siebenziigige Maschine daher auch mit bedeutend
héherer Ziehgeschwindigkeit arbeiten kdnnte.

Ein Vergleich zeigt hier folgendes:

Die bisher angewendeten Ziehgeschwindigkeiten auf
einer dreizigigen Maschine vom Walzdraht liegt etwa
bei 3,65 m/s bei 125 Umdrehungen und 560 mm Dmr.
der Endtrommel. Die erste Trommel der dreizligigen
Maschine lief hierbei mit 70 Umdrehungen entsprechend
einer Ziehgeschwindigkeit von 2,0 m/s. Die Geschwin-
digkeit am Haspel war unter Berlcksichtigung des Ab-
zuges und des groBer aufgewickelten Walzdrahtringes
beim drehenden Haspel etwa 1,5 m/s. Bei einer sieben-
zigigen Maschine war die Haspelgeschwindigkeit bei
gleicher Ziehgeschwindigkeit an der Endtrommel nur
0.5.m/s. Bei der gleichen Haspelgeschw'indigkeit fur die
siebenziigige Maschine wiirde aber die Ziehgeschwindig-
keit an der Endtrommel der Maschine 10 m betragen
kénnen.

Die Frage des Gegenzuges bei der Maschine ist in-
sofern geldst, als die Einstellung eines Gegenzuges, also
einer Spannung in dem in den Ziehstein einlaufenden
Draht ohne weiteres moglich ist. Wie sich dieser Gegen-
zug aber auswirkt, muB erst durch langeren Betrieb er-
probt werden. Nach den amerikanischen Versuchen wird
die Kraftersparnis nicht die ausschlaggebende GrdéRe
sein, die Lebensdauer der Ziehsteine oder die Mehrlei-
stung des einzelnen Ziehsteins auf der Nummer aber soll
ganz bedeutend sein.

Die neuen Maschinen geben jedoch durch die eigen-
tumliche Bauart die Madglichkeit, alle Versuche durch-
zufuhren und dann die in dem Werk erprobten gin-
stigsten Ziehgeschwindigkeiten, Abstufungen, Gegen-
zugwirkungen auf der Maschine einzustellen und somit
das fur die Verhé&ltnisse im Werk wirtschaftlichste
Ziehen anzuwenden.

Beim Bau einer derartigen Maschine haben wir also
die Moglichkeit, eine Maschine fur alle vorkommenden
Abzlge zu verwenden, gleichglltig, ob weiche und harte
Stahldrédhte oder Metalldrahte gezogen werden; denn
jede beliebige Abstufung kann auf Grund des Regel-
bereiches der PIV-Getriebe sofort durch einfache Dre-
hung eines Handrades an jeder Ziehtrommel eingestellt
werden.

Sind aber alle Ziehtrommeln regelbar, so ist auch
die ganze Maschine regelbar, und das bedeutet die Er-
fullung der bekannt gewordenen Merkmale (Bild 3).

Untersucht man nun die angedeutete Bauart einer
Mehrfachziehmaschine mit dem Einbau von PIV-Getrie-
ben in jeder Ziehtrommel, so kommt man zu der Fest-
stellung, daB alle Punkte mit der einen Maschine ohne
weiteres zu erfullen sind, und zwar:
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Stahl und Eisen 71

Zug
y

Bild 3. Regelbereich der einzelnen Zielistufen.

1:3,4 geregelt werden kann. Hat aber jede Ziehrolle
diesen Regelbereich, so ist bei gleicher Ausfuhrung
der einzelnen Maschinensétze oder Ziehblocks auch
schon die Méglichkeit des Mehrfachziehens gegeben.
Je nach der Zugzahl einer derartigen Maschine kén-
nen beim Bau gleicher Séatze, durch den einfachen
Austausch oder den Einbau verschiedener Stirnrad-
paare, alle fir bestimmte Ziehverhéaltnisse gewinsch-
ten Regelbereiche erzielt werden.

AuRerdem ergab sich, daB ein derartiger Maschinen-
satz, mit einem stufeulos regelbaren Getriebe angetrie-
ben, sowohl fir den Einzelzug als auch fir alle anderen
angewendeten Zielweisen brauchbar ist.

Die Bauarten der Mehrfachziehmaschinen richten
sich in erster Linie nach den angew'endeten Ziehweisen,
z. B. Trocken- und NaBzug. Fur diese beiden Ziehweisen
sind die Ziehmaschinen grundlegend verschieden aufzu-
bauen. Weiter richten sich die Bauweisen der Zieh-
maschinen nach den zu ziehenden Drahtdicken. Allge-
mein zieht die starkste Mehrfachziehmaschine Metall-
drahte von 20 mm herunter, dann folgen die GroRen
von 8 bis 11 mm, 5 bis 6 mm, 2,5 und 1,5 mm. Fir diese
Drahtstarken kénnten also die GrofRen den betrieblichen
Bedirfnissen entsprechend festgelegt werden, wobei die
angegebenen Drahtdurchmesser als Einlaufdrahtdicken
anzusehen sind.

Diese Unterschiede in dem Ziehverfahren und in der
Drahtdicke ergeben den Bau der verschiedenen Zieh-
maschinenarten. Ist aber jede Ziehrolle in ihrer Um-
laufzahl stufenlos regelbar, so heilt das, daR sie genau
auf die vorgesehenen Abzuge oder auf die Verldngerung
des Drahtes in ihrer Umfangsgeschwindigkeit eingestellt
werden kann. Es ist also hierdurch fur die nach dem als
gleitend bezeichneten Ziehverfahren arbeitenden Ma-
schinenbauarten auch ein Arbeiten nach dem gleitlosen
Ziehverfahren ermdglicht worden. Kann auf einer sol-
chen Maschine aber nach dem gleitlosen Verfahren ge-
zogen werden, so heiBt das, daR auf dieser Maschine
weiche und harte Stahldrahte gezogen werden kdénnen.
Wird aber im Trockenzug mit einfacher Drahtfihrung
gezogen, so gestattet eine solche Maschinenbauart die

1. das Ziehen mit héheren Ziehgeschwindigkeiten schofusnutzung hochster Ziehgeschwindigkeiten, weil eine

durch die einfache Drahtfihrung, also nicht mehr das
Ziehen mit Drahtansammlung auf den Trommeln;

2. das Ziehen mit Gegenzug, denn der Regelbereich der
PI1V-Getriebe ist so groB, daB eine Vor- oder Ruck-
wartsregelung der Ziehrollen vor oder hinter dem
Ziehstein ohne weiteres mdoglich ist und hierdurch
der Gegenzug in einfachster Form angesetzt werden
kann;

3. die regelbare Ziehgeschwindigkeit liegt sowieso in
der Maschine, da ja jede Ziehrolle im Verhéltnis von

Ansammlung der Dréahte auf der Trommel und Ab-
nahme uUber den Kopf der Trommel nicht mehr er-
forderlich ist. Daraus folgt, daB weiche und harte Stahl-
dréhte genau wie Metalldrahte gezogen werden kdénnen.

Konnen Eisen- und Stahldréhte aber genau wie Mc-
talldrahte gezogen werden, so ist auch nur eine Ma-
schinenbauweise oder eine Art des Antriebes der ein-
zelnen Ziehrollen erforderlich. Es bleiben nun noch
die verschiedenen Zugzahlen und die verschiedenen
GroBen der einzelnen Maschinen Ubrig. Beim Ziehen
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von Eisen- und Stahldraht werden im allgemeinen Ma-
schinen von drei bis acht Zigen angewendet, wahrend
beim Ziehen von Metalldrahten die schweren Maschinen
mit Zugzahlen bis zu 11 benutzt werden und die dinne
Dréahte ziehenden Maschinen bis zu 21 Zugen. Kann der
Antrieb der Ziehtrommeln aber in beiden Féllen gleich-
gewahlt werden, so liegt nichts néher, als einzelne Ma-
schinensétze auszubilden, so daR schon hierdurch die
Moglichkeit besteht, diese Maschinen als Einzelzige zu
benutzen und sie auch beliebig zu mehreren, als Mehr-
fachziehmaschinen, mit beliebigen Zugzahlen zusammen-'
zustellen.

Werden die Maschinensétze aber auch aus Einzel-
ziigen zusammengestellt, so ist die Anwendung der Auf-
wickeltrommel in senkrechter Anordnung erforderlich.
Hieraus ergibt sich dann, daB die senkrechte Lage der
Trommel vorzusehen ist. Da bei der Ausbildung von
Mehrfachziehmaschinen, vorzugsweise bei den Metall-
drahten, auch mit NaBzug zu rechnen ist, wéren diese
Maschinen noch so auszubilden, daR die Trommel
stehend und liegend angeordnet werden kann, da nur
bei der liegenden Anordnung in einfacher Weise ein
Eintauchen der Ziehtrommeln oder -rollen in die Zieh-
flussigkeit gegeben ist (s. Bilder 4 und 5).

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

Eine grofRe Aenderung des ,Blockzuges* (Einzel-
block) entsteht hierdurch nicht, weil sowohl die waage-
rechte als auch die senkrechte Welle vom Getriebe aus
mit Stirn- oder Keilrddern angetrieben werden kdnnen
und daher je nach Bedarf nur die waagerechte oder die
senkrechte Bohrung vorgesehen werden mufR.

Werden aber Einzelziige und Mehrfachziehmaschinen
nach dieser Bauweise durchgebildet, so kdnnen durch
entsprechende Zusammensetzung alle fir den Betrieb
erforderlichen Zige gebildet werden, und zwar:

1. aus dem Einzelblock selbst der sogenannte Einzelzug,

2. ausdem Einzelblock mit waagerechter Trommel der
sogenannte Horizontalzug,

3. aus der Anordnung mehrerer Einzelziige nebeneinan-
der der sogenannte Beihenzug,

4. aus der Anordnung mehrerer Einzelziige nebenein-
ander mit Drahtfihrung von Zug zu Zug der Mehr-
fachzug, mit einfacher Drahtfuhrung fur das als glei-
tend bezeichnete Ziehverfahren oder mit Umfihrung
Uber Trommelmitte fir die als gleitlos gekennzeich-
nete Arbeitsweise,

5. durch Anordnung mehrerer eng aneinandergebauter
Einzelziige mit gemeinsamem Antrieb, die Mehrfach-
ziechmaschine bei stehender Anordnung der Trommel
fir Trockenzug, bei liegender Anordnung der Trom-
mel als NaBRzug, wahlweise fir das gleitende oder
gleitlose Ziehverfahren (Bild 6).

Daraus folgt, daB fur alle diese Ausfihrungsarten
von Zugen und Mehrfachziehmaschinen nur ein Modell
bendtigt wird, aus welchem jeder beliebige Zug oder jede
gewinschte Mehrfachziehmaschine fir eine bestimmte
Drahtstarke hergestellt werden kann. Bei vier Bau-
groBen fur Drahtstdrken von 20 mm, 11 bis 8 mm, 5 mm
und 3 mm abwérts sind also auch nur vier Grundformen
erforderlich, und aus diesen vier Grundformen kann
die ganze Folge der Einzelzuge, Beihenziige, Einzel-
Mehrfachziige, Mehrfachziige fiur Trocken- und NaRzug,
also alle Einzel- und Mehrfachziehmaschinen fur das
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-“fzT
Einzelzug Horizontalzug Reihenzug
Q A A
Einzel-Mehrfachzug Einzel-Mehrfachzug
mitoberer Umleitung
Mehrfach-Trockenzug Mehrfach-Trockenzug Mehrfach-Hasszug

mit oberer Umleitung
Bild 6. Baufonmen und Bezeichnung der Drahtziehmaschinen.

Ziehen von Metall-, weichen und harten Stahldréahten
hergestellt werden.
Eine derartige Bauweise bedeutet:

dalR Metall- und Stahlziehereien dieselben Maschinen-
bauformen haben,
daB die Maschinen mit Ziehgeschwindigkeiten arbeiten
kdonnen im Verhéltnis von 1:3,4, also z. B.

von 2,4 bis 8,16 m/s,

von 2,95 bis 10,43 m/s oder

von 3,5 bis 11,9 m/s,
und zwar stufenlos regelbar,
daB mit Gegenzug gearbeitet werden kann,
dal jederzeit ein Anbau madglich ist, also z. B. aus einer
dreiziigigen Maschine durch Anbau von zwei weiteren
Zigen ohne weiteres eine fiinfzigige Maschine herge-
stellt werden kann,
dall ein Ausbau der einzelnen Ziehblocks jederzeit mdég-
lich ist.

Bild 7. Sechszlgige Vaughn-Melirfachziehmaschine.

Fur den Betrieb ergeben sich daraus nachstehende

Folgerungen:

1. Ziehen mit einer den Betriebsverhéaltnissen angepal3-
ten erhdhten Ziehgeschwindigkeit und daher héherer
Leistung;

2. der unmittelbare Wechsel der Ziehgeschwindigkeit
auf hohere oder niedere Ziehgeschwindigkeit, je nach
Bedarf;

Ersparnis an Ziehmitteln trotz "héherer Leistung;

4. bessere Ziehsteinausnutzung und Lebensdauer durch
den Gegenzug;

5. daB Werkstoffe gezogen werden konnen z. B. auf
.einer funfzigigen Maschine mit zwei + drei Zug,
oder drei + zwei Zug, oder alle funf Zlge einzeln,
oder drei als Mehrfachzug und zwei als Einzelzug
usw., und zwar alle Zuge mit den glnstigsten Zieh-
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geschwindigkeiten,

weil ja die Trom-
meln stufenlos

regelbar sind.

Fiar die neue
Bauweise dieser
geschilderten
Mehrfachzieh-
maschinen Wurden
die in amerikani-
schen Betrieben
bereits erprobten
Eigenarten zweier
Maschinen verwen-
det: die einfache

) die
Ausmiaung uer
Ziehtrommel als
Ziehrolle, die Wasserkihlung usw. Jede Ziehrolle dieser
Maschinen hat ihren eigenen Antriebsmotor (s. Bilder
7 bis 11).

Da zum Regeln der Ziehrolle statt des Motors in viel
gréBerem Umfang ein PIV-Getriebe angewendet werden

Bild 8. Anordnung der Endtrammel
bei derVaughai-Mehrfachziehmaschine.

Bild 9. Vaughn-Miehrfachzielimaschiaie, Einlaufseite.

kann, war die Ausbildung von Einzelblocks zum Zu-
sammenbau einer Mehrfaehziebmaschine gegeben. Fer-
ner ist in den amerikanischen Aetna-Standard-Maschinen
auch diese Einzelblockausfiohrung zu finden, und aus
diesen Einzelblocks werden nun Maschinen jeder Zug-
zahl zusammengesetzt

(Bilder 12 und 13). Bei

der vorgeschlagenen

Einzelblockausfihrung

kann fast jeder Block

genau in der gleichen

Ausfuhrung hergestellt

werden, weil ja das

PIV-Getriebe eine Re-

gelung von 1 :3,4 bis

sogar 1 :6 zulaft, und

man schon durch die

Einstellung des Getrie-

bes Abstufungen er-

halten kann. Sollen

Vielzugmaschinen zu-

sammengebaut werden,

das heilt also Maschi-

nen Uber sieben Zuge,

so ist durch einfache

Auswechslung einiger
Stirnrédder jede Um-
laufzahleinstellung

maéglich.

Die neuen Maschinen
kénnen in zwei Aus-
fihrungen geliefert

werden, und zwar ein- Bild 11.

H. Mucke: Neuzeitliche Bauweise einer Mehrfach-Drahtziehmaschine

Stahl und Eisen 73

mal mit stehend angeordneten Trommeln, also fast in
der gleichen Ausfihrung wie die heute angewendeten
nach dem gleitlosen Ziehverfahren arbeitenden Mehr-
fachziehmaschinen; jedoch fallt hierbei die Draht-
umfuhrung oberhalb der Maschine fort, weil ja nur
einige Windungen um die Ziehrolle statt der Zieh-
trommel erforderlich sind. Zwischen der Hauptwelle
und dem Antrieb sitzt bei jeder Ziehrolle ein PIV-Ge-
triebe. Zweitens in der Ausfihrung mit liegenden
Trommeln, also waagerechten Trommelspindeln, vor-

Bild 10. Vaughn-Mehrfachziehmaschine, Fertigseite.

wiegend fur dinnere Drahte und NaBzug, wobei jedoch
ein und derselbe Block benutzt wird, und nur entweder
die Bohrungen fir die liegenden oder die stehenden
Ziehrollen gebohrt werden, und als Antriebsrader
entweder die Stirn- oder die Keilrdder einzusetzen sind
(Bilder 14 und 15).

Jede Maschine erhé&lt eine selbsttadtige Ausrickvor-
richtung, damit bei Schlingenbildung am Haspel die an-
kommende Schlinge vor der Maschine abgefangen wer-
den kann und die Maschine frih genug zum Stillstand
kommt, ehe der Draht abreifdt.

Ziehsteinhalter und Ziehsteinkthler &hneln den
heute bekannten Formen. Die Ziehrollen werden wasser-
gekuhlt angeordnet und sind mit Bandagen versehen,
wie es bei Maschinen zum Ziehen von Metalldrédhten be-
kannt ist. Die Aufnahmescheibe erhéalt keinen Abhebe-
korb, die Trommel wird vielmehr so ausgebildet, daB
der Abhebekorb in den aufgewickelten Ring hineinpaRt,

Anordnung einer neuzeitlichen amerikanischen Drahtzieherei.
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Bild 12 (links).

Bauart des Einzelzuges

der amerikanischen
Acetna-Standard
Emgng. Co.
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Bild 13 (rechts).
Sechsfachziehmaschine
der amerikanischen
BauartAetna-Standard

Engng.

beim Absenken in die Trommel unten auseinander-
spreizt, und dann der Draht erst abgehoben werden
kann. Diese Anordnung sieht die bevorzugte Anwen-
dung des elektrischen Abhebens vor, obwohl der Korb
natlrlich auch auf die Trommel wé&hrend des Ziehens
aufgesetzt werden kann, was jedoch wegen der hohen
Umdrehungszahl nicht zu empfehlen ist.

Das Einziehen kann auf der Maschine selbst vorge-
nommen werden. Es ist aber auch mdéglich, alle Zieh-
steine vorher in eine Einziehmaschine einzuziehen und
die fertig eingezogenen Ziehsteine dann in die Maschine
einzulegen. Eine Erhéhung der Ziehgeschwindigkeit auf
der Maschine kann ohne weiteres wahrend des Betriebes
bei der ersten Ziehtrommel durch Drehen des Hand-
rades als Steuerrad fir das PIV-Getriebe und damit
Einstellen einer hoheren Umlaufzahl vorgenommen
werden, dann erst werden die einzelnen Rader der Zieh-
blocks bis zum Endblock ebenfalls entsprechend herauf-
geregelt. Die Zieheisenhalter werden in einer starken
Feder gelagert, und wahrend des Ziehvorgangs veréan-
dert diese Feder ganz leicht ihre Lage. Diese Verande-

(Hegende Anordnung der Ziehrollen)

Bild 14. Grundsétzliche Anordnung des Antriebes der
neuen Mehrfachziehmaschine.

rung wird durch ein Zeigerwerk auf eine Mafeinteilung
Ubertragen, so daBR die jeweilige Belastung des Zieh-
steines abgelesen werden kann. Die einzelnen Ziehrollen
werden nun so weit zurtickgeregelt, bis durch eine Ver-
anderung der Ziehsteinbelastung an der Mafeinteilung
angezeigt wird, daB die Ziehrollen mit Gegenzug zu
arbeiten beginnen; das heiflt, dal ihre Umlaufzahl nun
unter derjenigen liegt, welche genigend Draht zum
Ziehstein bringt, und hierdurch einen Gegenzug in den
im Ziehstein eintretenden Draht verursacht. Die Ma-
schine kann auch mit selbsttatiger Einstellung der Um-
laufzahlen der Ziehrollen auf die gewéhlten Abzlge ge-
liefert werden. In diesem Falle wird der Draht von den
Ziehrollen tber Umleitrollen gefihrt, und diese Umleit-
rollen steuern durch Heben und Senken ihres Schwenk-
hebels das PIV-Getriebe auf die entsprechende Umlauf-
zahl des Abzuges ein. Weitere Versuche miussen dann

Co.

ergeben, ob hierbei gleich die Einstellung des Gegen-
zuges maglich ist.

Ausdricklich sei darauf hingewiesen, daR dem Draht-
gewerbe nicht eine vollkommen neuartige Bauweise zur
Verfugung gestellt wird, sondern eine Bauart, die be-
reits betrieblich erprobte Erfahrungen in sich vereinigt;
und zwar wie schon erwahnt:

1. die Ziehweise und Ziehart

Vaughn-Maschine;

2. den Einbau der ausprobierten und seit Jahren bei
dem Bau von Drehbanken verwendeten PIV-Getriebe;
3. eine blockweise Zusammenstellung der Maschinell,
wie es Vaughn und Aetna-Standard auch schon seit

Jahren vornehmen, und in Deutschland in der letzten

Zeit fur Einzelmehrfachzige bereits angestrebt

wurde.

Das Neue an der Mehrfachziehmaschine ist also le-
diglich die Regelung der einzelnen Ziehrollen, welche
fast vollkommen verlustlos durch den Einbau des PIV-
Getriebes erreicht wurde in einem Regelbereich, der
durch den Einbau von Einzelmotoren tberhaupt nicht
zu erreichen ist. Bei einer gleichwertigen Regelung
miRte der Motor z. B. beim Regelverhéltnis von 1:6
von 240 bis 1440 Uml&aufen regelbar sein. Da die Rege-
lung anderseits nur durch Gleichstrom- oder Drehstrom-
Kollektormotoren, jedoch nicht verlustlos vorgenom-
men werden kdnnte, wirden die Kosten eines derartigen
Maschinensatzes durch die Anwendung groRer Gleich-
strommotoren und Umforinersatfe, welche den in
Deutschland vorherrschenden Drehstrom erst auf
Gleichstrom umformen miuBten, oder die Aufstellung

der amerikanischen

(stehende Anordnung der Ziehrollen)
Bild 1i. Ansicht der neuen Mehrfachziiehimaschinc.

der teueren Drehstrom-Kollektormotoren bedeutend

sein.

Das eingebaute PIV-Getriebe ersetzt also den Dreh-
strom-Gleichstrom-Umformer, den grofRen Gleichstrom-
oder Drehstrom-Kollektormotor, und regelt verlustlos
bei einem Wirkungsgrad von etwa 98 %, der auch durcli
einen Motor Uberhaupt nicht zu erreichen ist.

Der Antrieb der Mehrfachziehmaschinen findet durch
einen einzigen Motor statt. Die Maschine ist also als ein-
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motorige Maschine gebaut. Das Anlassen erfolgt durch
gewodhnliches Anlaufen des Antriebsmotors, welcher am
ginstigsten als Schleifringmotor mit dauernd aufliegen-
den Bursten gewédhlt wird, um auch ein schnelles Ein-
ziehen unter Last vornehmen zu kénnen. Das Einziehen
erfolgt unter Einhdngen einer Kette in die einzelnen
Ziehrollen, wobei das PIV-Getriebe auf seine langsamste
Umlaufzahl gesteuert werden kann. Bei den letzten Zieh-
trommeln, welche mit hoher Ziehgeschwindigkeit arbei-
ten, kann die Herunterregelung des Motors noch zu
Hilfe genommen werden.

Ein Vergleich dieser neuen Mehrfachziehmaschinen
mit den in Deutschland gebrauchlichen Mehrfachzieh-
maschinen der verschiedensten Bauweisen fihrte zu fol-
gendem Ergebnis:

Die Einmotorenmaschine, worunter z. B. die Morgan-
Maschine zu verstehen ist, weil sie von einem Motor an-
getrieben wird, und alle &hnlich gebauten Maschinen
mit oberer Umfihrung und Antrieb durch einen Motor
haben den Nachteil, daR sie nur fir bestimmte Abstu-
fungen ausgelegt werden konnen und schon fir das
Ziehen von weichen und harten Stahldrédhten in ihren
Trommelumlaufzahlen verschieden sind. Wdirden die
einzelnen Trommeln dieser Maschinen unter Zwischen-
schaltung eines stufenlosen Getriebes angetrieben wer-
den, so waren die Kupplungen in den Trommeln voll-
kommen uberflissig; denn nun kénnte jede Trommel so
geregelt werden, daB sie genau soviel Draht abgibt, wie
sie aufwickelt, so daR also die Drahtansammlung von
Anfang an auf einer bestimmten Hohe gehalten werden
kdénnte, gleichgtltig, mit welchen Abzigen gezogen
wird. Damit wéare fir die nach dem gleitlosen Ziehver-
fahren arbeitende Maschine auch schon der besondere
Vorteil genannt.

Bei den mehrmotorigen Maschinen — das sind die
Maschinen, bei welchen jede Trommel durch einen be-
sonderen Motor angetrieben wird; hierzu zédhlen auch die
Einzelmehrfachziige — werden die Trommeln meistens
durch Polumschaltmotoren Uber ein weiter eingebautes
Schaltgetriebe angetrieben. In dieser Maschinengruppe
wurden bereits Maschinen geliefert, bei denen Polum-
schaltung und ein neunfaches Schaltgetriebe bis zu 18
verschiedenen Umlaufen je min auf jeder Trommel ein-
gestellt werden konnte, wobei aber ein Ablassen der
Drahtansammlung haufiger erforderlich ist. Wirden
diese Maschinen zwischen Motor und Trommel mit
einem stufenlos regelbaren Getriebe ausgerustet, so
konnte auch bei diesen Maschinen dauernd, ohne Aus-
und Einschaltung, durchgearbeitet werden, weil dann
auch hier die Einstellung der Trommelumdrehungen ge-
nau auf den Abzug mdglich wére.

Bei beiden Maschinenarten aber wéare ein Arbeiten
mit Gegenzug nicht mdglich, weil sie ja mit Drahtum-
filhrung Uber den Kopf oder durch die Trommelspindel
arbeiten.

An den Vortrag schloB sich folgende Aussprache an.

A. Pomp: Herr Mucke hat uns ein Bild von der Wir-
kungsweise einer neuen Mehrfach-Drahtziehmaschine ent-
worfen, bei der, wie er betonte, alle die Winsche Berick-
sichtigung gefunden haben, die seitens der Betriebe und der
Wissenschaft vorgebracht worden sind. Wie ich weif3, sind
bereits einige dieser neuen Maschinen im Bau, und wir
werden sicher alle sehr gespannt sein, wie sie sich im Be-
triebe bewahren werden.

G. Jackwirth:
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
begrifien wird.
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Auch diesen Maschinen gegeniiber, obgleich sie mit
stufenlosen Antrieben auf jeder Trommel vorgesehen
wdaren, bote die neue Bauweise noch den Vorteil der
einfacheren Drahtfihrung und daher die Anwendung
héherer Ziehgeschwindigkeiten, die beim Arbeiten nach
dem gleitlosen Ziehverfahren zu Schwierigkeiten Anlal
gegeben haben. Wenn aber schon jede Trommel mit
einem Motor angetrieben wird und dann noch ein
Schaltgetriebe mit mehreren Schaltstufen vorgesehen
ist, ist die stufenlose Regelung unbedingt vorzuziehen.

Beim Vergleich der heutigen Kupferdrahtzieh-
maschinen, zum Beispiel der Maschinen, welche von 8
oder 11 mm an ziehen, kommt man der neuen Bauart
schon n&her. Hier ist die Drahtfihrung dieselbe, jedoch
haben die Rollen alle einen Vorlauf und schleifen in der
Drahtschlaufe. Die neuen Maschinen geben hier den
Vorteil, daR jede Ziehrolle genau auf den Abzug ein-
gestellt werden kann oder sich selbsttatig darauf ein-
stellt, so daB das Einschneiden der Drahtschlaufe in die
Oberflache der Ziehrollen fast ganzlich vermieden wird.
Die Ziehgeschwindigkeit kann stufenlos fur starke
Dréahte im unteren und fir dinne Dré&hte im oberen
Arbeitsbereich geregelt werden.

Die neue Maschine stellt also in ihrer Bauart eine
der bekannten Mehrfachziehmaschinen dar, jedoch sind
die Trommeln kirzer und nur als Ziehrollen ausgebil-
det. Die Umfihrung des Drahtes von Trommel zu Trom-
mel Gber den Kopf der Trommel oder durch ihre Achse
fallt fort. Jede der einzelnen Ziehrollen ist durch ein
vorn an der Maschine angebrachtes Handrad in ihrer
Umlaufzahl verstellbar, und die Zieheisenhalter sind
federnd aufgehédngt, um den Gegenzug Uberwachen zu
kdnnen. Das sind mit kurzen Worten die wesentlichsten
Kennzeichen der neuen Bauart.

Zusammenfassung

Die in den letzten Jahren gewonnenen Betriebs-
erfahrungen und wissenschaftlichen Erkenntnisse haben
dazu gefiahrt, fur den Bau von Mehrfach-Drahtzieh-
maschinen Forderungen aufzustellen, die bei einer Ver-
wirklichung nicht nur eine wesentliche Leistungssteige-
rung erwarten lassen, sondern auch fir den Bau aller
Drahtziehmaschinenarten eine ausgesprochene Verein-
fachung bedeuten. Bau- und Arbeitsweise einer nach
diesen Forderungen entworfenen Mehrfach-Drahtzieh-
maschine wird eingehend erlautert, ihre Vorteile im
Vergleich mit der Arbeitsweise, Handhabung und Lei-
stung der augenblicklich bekannten Ausfithrungsarten
einer genauen Prifung unterzogen.

Es ist zu hoffen, daB mit dieser Ausfihrungsart einer
Mehrfach-Drahtziehmaschine dem Drahtgewerbe eine
Maschine in die Hand gegeben wird, mit der alle zur Zeit
schwebenden betrieblichen und auch von der Wissen-
schaft angeschnittenen Fragen zu einer Losung gefuhrt
werden kdnnen.

Die neue Bauart der Maschine macht sich die letzten
Erkenntnisse zunutze, die auf dem Gebiete der Ziehtechnik
erarbeitet wurden. Besonders beriicksichtigt sie die Ergeb-
nisse und Erfahrungen einer weitgehenden Ziehgeschwindig-
keitserhéhung, wie sie neuere Versuche gerade in der letzten
Zeit gebracht haben, und weiter die Ausnutzung des Gegen-
zuges, die gleichzeitig mit einer Erhdhung der Haltbarkeit
der Ziehsteine und einer madglichen Krafterspamis verbun-
den ist. Die Erh6hung der Haltbarkeit der Ziehsteine ist
deswegen ganz besonders wichtig, weil bei der Geschwindig-
keitserhohung eine Herabsetzung der Haltbarkeit der Steine
eintritt, die wieder ausgeglichen werden muR.

Den Nachteil, den ich bei dieser gleitlos arbeitenden
Maschine, die aber die bisher Ubliche Bauweise der glei-
tend ziehenden Maschine aufweist, sehe, ist wahrscheinlich
ein geringerer Ausnutzungsgrad. Beim Ziehen auf den jetzt
gebrauchlichen, gleitlos arbeitenden Maschinen kann in-
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folge Drahtansammlung auf den einzelnen Ziehscheiben bei
einem Abreien des Drahtes die Fertigscheibe weiterlaufen,
also der Mann das Anschweiffen oder Neueinziehen des ge-
rissenen Drahtes vornehmen, ohne dal die Erzeugung da-
durch unterbrochen wirde. Bei dem Uebergang auf die bis-
her nur bei dem gleitenden Ziehverfahren gebrauchliche
Bauweise ist das nicht mehr der Fall, d. h., wenn der Draht
reift, mull die ganze Maschine stillgesetzt werden, wodurch
bei haufigerem ReiBen des Drahtes ein Rickgang des Aus-
nutzungsgrades die Folge sein wirde. Ich glaube aber, dal
dieser Nachteil im Hinblick auf die vielen anderen Vorteile
nicht so groB sein wird, dal man diesen Weg nicht tat-
sachlich beschreiten sollte.

E. Fricke : Herr Lueg hat in seinem Vortrag5 an-
gegeben, daB beim Ziehen mit Gegenzug eine genaue Ein-
regelung des Ruckzuges erfolgen muR. Dieser Rickzug
muB sich also sehr genau einstellen lassen, damit einerseits
hdchster Leistungsgewinn durch den Rickzug erzielt und
anderseits ein Abreilen des Drahtes verhindert wird.

Bei der Maschine, die Herr Mucke beschrieben hat,
handelt es sich praktisch um eine gleitlos arbeitende
Maschine, ausgefihrt nach der bisherigen Bauart der nach
dem gleitenden Ziehverfahren arbeitenden Maschinen, bei
der die Geschwindigkeit der jeweils vorhergehenden Zieh-
scheibe mit Hilfe eines PIV-Getriebes so eingeregelt wird,
daB sie der Abnahme des Drahtes an der nédchsten 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.

Vielleicht kann Herr Mucke noch die Frage beantworten,
wie bei der beschriebenen Maschine die zulassige oder ge-
wiinschte Rickzugskraft gemessen wird, wenn mit Hilfe des
P1V-Getriebes die Feineinstellung der Geschwindigkeit der
voraufgehenden Scheibe durchgefuhrt wird.

H. Mucke: Bei der neuen Maschine werden die
Dréhte genau so umgefuhrt wie bei der amerikanischen
Vaughn-Maschine. Zwischen den einzelnen Ziehscheiben, die
bei der beschriebenen Bauart entsprechend ihrer Arbeitsweise
mehr als Rollen ausgefiihrt sind, ist noch eine federnde
Rolle eingefigt, uber die der Draht umgefiihrt wird. Die
an dieser Rolle liegende Feder ist geeicht; sie legt einen
bestimmten Weg zurick, und dieser zurickgelegte Weg
kann an einer MaBeinteilung abgelesen werden, so dal also
die Federspannung, die den Gegenzug verursacht, an dieser
Einteilung genau abgelesen werden kann; hiernach ist die
Einstellung maéglich. Die Regelung kann einmal durch
schnelleren Umlauf der vorherliegenden Rolle oder durch
langsameren Umlauf der hinter dem Ziehstein liegenden
Ziehrolle erfolgen. Der im Augenblick vorherrschende
Gegenzug kann nach entsprechender Eichung der Einrich-
tung stets unmittelbar abgelesen werden.

W. Rohn t: Ich glaube, daR der Hauptvorzug der
Maschinen mit einer gewissen Drahtansammlung zwischen
den einzelnen Zigen und der oberen Umfiuhrung darin
liegt, daR der Draht zwischen den einzelnen Ziehsteinen
Zeit hat, sich abzukuhlen. Bei den Maschinen, bei denen
man unmittelbar von Ziehstein zu Ziehstein geht und da-
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zwischen nur eine Scheibe mit zwei bis drei Umgangen
umschlingt, durfen m. E. die gréRten Schwierigkeiten darin
zu sehen sein, auf diesem kurzen Weg die Verformungs-
wérme bei dicken, harten Dréhten geringer Warmeleitfahig-
keit aus dem Draht abzufihren. Nicht schwierig ist dies bei
Aluminium und Kupfer mit ihrer hohen Warmeleitfahig-
keit, schwieriger jedoch bei Stahl und Eisen die beim Zicn-
verfahren entstehende Warme so schnell abzufuhren, bis der
Draht in den néachsten Ziehstein einlauft.

Ferner mochte ich noch auf folgendes hinweisen: Die
Ausfihrungen von Herrn Mucke kénnten so verstanden wer-
den, als ob man die Einstellung der Ziehgeschwindigkcit
wahrend des Laufes vornehmen koénnte. Soviel mir bekannt
ist, ist das Umstellen und Einregeln einer anderen Umlauf-
zahl nur wahrend des Stillstandes moglich, nicht aber
im Lauf.

H. Mucke: Das ist eine irrtimliche Auffassung; es
gerade umgekehrt. Wir bauen seit vielen Jahren diese Ge-
triebe fur Drehbanke. Das Getriebe wird vom Support aus
durch einen besonderen Steuermotor elektrisch geregelt.
Wenn Sie eine grofe Scheibe auf der Drehbank abdrehen,
haben Sie, um stets die gleiche Schnittgeschwindigkeit zu
bekommen, auBen eine geringere, innen aber eine groRere
Umlaufzahl notwendig. Diese Steuerung der Umlaufzahl
wird wéhrend des Betriebes selbstdndig vorgenommen. Auf
jedem Getriebe ist ein groBes Schild mit der Aufschrift
befestigt: ,,Nicht im Stillstand steuern!*

W. Drége: Einen Hauptvorteil der von Herrn Mucke
besprochenen Maschinenausfihrung sehe ich darin, dal man
mit dieser Maschine drallfreien Draht ziehen kann. Dies ist
fir Drahte in Sondergiten sehr wichtig, da keine zusatz-
liche Verformung des Gefliges entsteht und daher fir die
weitere Verwendung des Drahtes ein besonderer Vorteil
sein durfte.

H. PreuBler:
Frage der Kuhlung angeschnitten. Wie ist diese Frage bei
der neuen Maschine und besonders bei den zu verwenden-
den héheren Ziehgeschwindigkeiten geldst worden?

H. Mucke: In meinem Bericht erwahnte
daB in Amerika Maschinen angewendet werden, deren Rol-
len mit Luftkihlung versehen sind, und zwar in der glei-
chen Art und Weise, wie sie bei Elektromotoren angewendet
wird. Die Antriebsmotoreil sind sehr groB, weil sie einen
groBen Regelbereich haben missen. Der Luftstrom geht da-
her zuerst durch den Motor und dann durch die Zieh-
scheiben. In Amerika genlgt diese Kuhlung. Wir haben
seinerzeit bei uns das gleiche Verfahren versucht, aber fir
die deutschen Verhéltnisse festgestellt, daf die Trommeln
oder Ziehrollen zu hei wurden. Dann sind wir zur Wasser-
kiuhlung Ubergegangen und haben sie so angeordnet, daR
auch die Ziehsteine gekuhlt werden, so daB fir geniigende
Kiuhlung gesorgt ist. Bei den bereits erwdhnten Versuchen
mit hoherer Ziehgeschwindigkeit wurde festgestellt, dal die
Temperatur nicht so hoch wird. Als wir die erste Abbildung
der in Deutschland gebauten Morgan-Maschine zeigten, war
die erste Frage der Amerikaner: Wie ist es mdglich, daB
die Drahtzieher ohne Lederhandschuhe arbeiten? Wir
haben dann geantwortet, dal die Drahte bei Anwendung
einer Wasserkuhlung nicht so heiR werden. Daraus sieht
man, daB die Amerikaner mit viel héheren Temperaturen
rechnen als wir; deshalb haben wir die Wasserkihlung vor-

5 Stahl u. Eisen 63 (1943) S.229/36 (Aussch. Draht-gesehen, die sich auch bewahrt hat und die auch von an-

verarb. 14).

deren ausfuhrenden Firmen angewendet wird.

Die Prufung von Gul3eisen

Von Kurt Hoefer

(Untersuchungen uber die Abh&ngigkeit der Zugfestigkeit vom Probestabdurchmesser.

Erdrterung Uber die Be-

ziehung zwischen Zug- und Biegefestigkeit sowie Uber die Durchbiegung im Hinblick auf die in DIN 1691 vom
August 1942 angegebenen Anhaltswerte.)

Im August 1942 ist das Normblatt Gber GuReisen
DIN 1691 in gegenuber der vorhergehenden Ausgabe
vollig gednderter Fassung erschienen. Ueber den
Werdegang des Normblatts und die bei der Neubearbei-
tung maBgebenden Gedanken haben H. Jungbluth
und K. P ardun ausfuhrlich berichtetl). Die wesent-
liche Neuerung des Normblatts besteht darin, dal je

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

nach der maRgebenden Wanddicke des GufRstucks ver-
schiedene Probestabdurchmesser fur den Zugversuch
und fir den Biegeversuch genommen werden sollen
(s. Zahlentafel 1).

An der Neubearbeitung des Normblatts hat sich der
Germanische Lloyd beteiligt. Da die vorliegen-
den Versuchsergebnisse tiber Zugfestigkeit, Biegefestig-
keit und Durchbiegung bei 20 und 45 mm Dmr. des roh-
gegossenen Probestabs ihm nicht ausreichend erschie-

st

Von Herrn Rohn wurde vorhin die

ich schon,
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Zahlentafel 1
Proben forme i fur Zug - und Biegeversuch

Probe fir den Zugversuch Getrennt gegossene Probe

MaRgebende fir den Biegeversuch
Wanddieke
RohguR- Nenndurch- 3
des durchmesser messer (fertig Durch- Laf‘ge Stutz-
GuBstiickes oder bearbeitet) nach messer dm'“‘ weite
-dicke  DIN DVM A 109 estens
mm mm mm mm mm mm
8 bis 15 20 12,5 20 4a0 400
Uber 15 bis 30 30 20 30 650 600
Uber 30 bis 50 45 32 45 950 900
nen, hat er besondere Versuche vornehmen lassen®).

Zum Vergleich wurden auch die Messungen herangezo-
gen, die dem Germanischen Lloyd von der laufenden
Priufung des GuBeisens zur Verfiigung standen. Bei allen
Priufungen handelt es sich um normales unlegiertes GuR-
eisen. Ueber das Ergebnis dieser Untersuchungen soll
im folgenden berichtet werden.

Abhéangigkeit der Zugfestigkeit vom Durchmesser
des Probestabs

Von den verschiedenen Sorten unlegierten Gufieisens
wurden aus dem gleichen Abstich Probestdbe verschie-
denen Durchmessers stehend einzeln gegossen und die
Zugfestigkeiten ermittelt. Die Zugfestigkeiten bei klein-
stem und bei groRtem Probestabdurchmesser in Abhéan-
gigkeit von der Zugfestigkeit bei mittlerem Probestab-
durchmesser zeigt Bild 1, in das auch die Beziehungen
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Bild 1. Abhéngigkeit der Zugfestigkeit vom Durchmesser
des Probestabs.

zwischen den Zugfestigkeiten bei verschiedenen Durch-
messern des Probestabs nach DIN 1691 eingetragen
sind. Man erkennt, daB die gemessenen Werte zu der
Geraden nach DIN 1691 fir 12,5 mm Dmr. einigermafien
passen, weniger jedoch zu der gebrochenen Geraden fir
32 mm Dmr. Den Zugfestigkeiten fur eine maRgebende
Wanddicke des GuBstiicks Gber 15 bis 30 mm wirden
besser Zugfestigkeiten fir eine mafRgebende Wanddicke
Uber 30 mm zugeordnet werden, die etwa 1 kg/mm"
hoher sind als nach DIN 1691.

Bei den schon vor langerer Zeit ausgefihrten Ver-
suchen haben die aus den roh gegossenen Probestaben
von 30 und 45 mm hergestellten ZerreiBstabe nicht, wie
in Zahlentafel 1 angegeben, 20 und 32 mm Nenndurch-
messer erhalten, sondern 15 und 20 mm Dmr., weil diese

2 Der Firma Kheinmetall-Borsig A.G. sei

dieser Stelle fir ihre Unterstitzung bei dier Durchfiihrung
der Versuche bestens gedankt.
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Durchmesser damals ublich und teilweise von behord-
licher Seite vorgeschrieben waren. Um den Einfluf} fest-
zustellen, den der verschiedene Durchmesser von Zer-
reiBstaben hat, die aus einem Probestab von ein und
demselben Rohdurchmesser hergestellt werden, hat der
Germanische Lloyd weitere Versuche zur Klarung die-
ser Frage durchgefuhrt. Aus je zwei Probestdben der
GuBeisensorten Ge 22.91 und Ge 26.91 von 30 und
45 mm Rohdurchmesser wurden abwechselnd je sechs
ZerreiBstdbe verschiedenen Nenndurchmessers herge-
stellt, und zwar aus den Probestiaben von 30 mm Roh-
durchmesser solche von 15 und 20 mm sowie aus den
Probestdben von 45 mm Rohdurchmesser solche von
20 und 32 mm Nenndurchmesser. Die Ergebnisse zeigt
Zahlentafel 2.

Zahlentafel 2

EinfluB des Roh- und Nenndurchmessers
von Probestdben auf die Zugfestigkeit

Durchm. Zugfestigkeit kg/mm2 Zunahme
des Durchm. der Zug-
egos-  des ferti festigkeit

GuR- gsegnen bearbeitetgn . mit%em
eisensorte Probe- Zerreifstabs Einzelwerte  Mittel probestab-
stabs wert durchmesser
mm mm kg/mm2
30 15 19,0 22,8 233 21,7 12
20 22,8 23,2 228 22,9 '
Ge 2291
45 20 20.3 18,5 19,7 195 14
32 21.4 20,9 20,3 20,9
15 27,6 29,0 246 27,1
30 1,1
20 28,3 29,2 27,0 28,2 !
Ge 26.91
45 20 24,1 24,4 23,7 241 14
32 26,0 V55 249 255

Ob sich bei groRerem Durchmesser des Probestabs
eine hohere Festigkeit als bei kleinerem Durchmesser
ergeben wirde oder umgekehrt, war zweifelhaft. Einer-
seits durften die &uferen Schichten des gegossenen
Stabes héhere Festigkeit haben als der Kern; wenn die
aufleren hérteren Schichten bei der Bearbeitung weg-
fallen, muRte sich demnach fur den Stab kleineren
Durchmessers eine geringere Festigkeit ergeben. Ander-
seits haben neuere Festigkeitsuntersuchungen, beson-
ders von E. L ehr?3), gezeigt, daB der groBere Nenn-
durchmesser stets die kleinere Festigkeit ergibt, weil
der KraftfluR sich Gber den gréferen Querschnitt un-
gleichmé&Rig verteilt und die grofRte Konzentration der
Kraftlinien maBgebend ist fur die Festigkeit. Tatsach-
lich Gberwiegt bei den Durchmesserunterschieden, die
hier vorliegen, der zuerst genannte EinfluB; die Festig-
keit ist groRer bei groRerem Durchmesser. Bei 30 mm
Rohdurchmesser betragt die Zunahme der Festigkeit
1,2 und 1,1 kg/mm- bei Uebergang von 15 auf 20 mm
Nenndurchmesser und 1,4 kg/mm2bei 45 mm Rohdurch-
messer und Uebergang von 20 auf 32 mm Nenndurch-
messer des Zerreillstabs. Ein wesentlicher Unterschied
bei den verschiedenen Gufeisensorten ist nicht zu er-
kennen. Aus den Versuchen ergibt sich, daB man bei
20 mm Nenndurchmesser der Probestdbe von 30 mm
Rohdurchmesser um etwa 1 kg/mm*“ hohere Zugfestig-
keiten erhalten hé&tte. Dies bedeutet fur Bild 1 eine
Verschiebung der zu 12,5 mm Nenndurchmesser gehori-
gen Punkte um 1 kg/mm2nach rechts, wodurch die An-
ndherung zwischen den Werten nach DIN 1691 und den
gemessenen Werten besser wird. Fir 45 mm Rohdurch-
messer kommt der Unterschied zwischen 1,4 und 1,2
oder 1,1 kg/mm?2in Betracht. Bei Anwendung der Nenn-
durchmesser nach Zahlentafel 1 hatten die Versuchs-

s) Vgl. Leitgedanken einer neuzeitlichem Werkstoff-
Fonschumg, herausgegeben vom Présidenten des Staatlichen
Materi-lprifungisamts. S. 61
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punkte,’ die zu 32 mm Nenndurchmesser nach DIN 1691
gehdren, um 0,3 kg/mm2hoher gelegen, d. h. der Unter-
schied zwischen der Kurve nach DIN 1691 und den MeR-
punkten wére etwas groBer geworden. Auch die beiden
Versuchswerte mit richtigen Probestabdurchmessern
von 20 und 32 mm aus Zahlentafel 2 liegen oberhalb der
Kurve fir 32 mm Dmr. nach DIN. Wenn auch die ge-
fundenen Werte nicht ganz mit denen im neuen Norm-
blatt aufgefuhrten uljereinstimmen, hat der Germa-
nische Lloyd trotzdem, um Uebereinstimmung mit dem
Normblatt herbeizufihren, fir die neuen Grundsatze
1942 uber GuReisen die Werte der Zugfestigkeit fur
32 mm Nenndurchmesser des ZerreiBstabes aus
DIN 1691 Gbernommen.

Beziehung zwischen Zug- und Biegefestigkeit

An den Probestdben verschiedenen Durchmessers
aus verschiedenen GuBeisensorten ist nicht nur die Zug-
festigkeit, sondern auch die Biegefestigkeit er-
mittelt worden. Die Probestdbe von 20 und 30 mm
Dmr. wurden in einer solchen Lange gegossen, daB Zug-
und Biegeprobe aus ein und demselben GufRstab herge-
stellt werden konnten. Bei den Probestdben von 45 mm
Dmr. wurde die Zugprobe nach dem Biegeversuch aus
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Bild 2. Beziehung zwischen Zug- und Biegefestigkeit bei
verschiedenen Probestabdurchmessern.

einer der beiden bei diesem Versuch anfallenden Probe-
stabhalften angefertigt. In Bild 2 ist die Biegefestigkeit
in Abhéangigkeit von der Zugfestigkeit aufgetragen, in
das auch alle MeBwerte eingetragen sind, die dem Ger-
manischen Lloyd von den laufenden Priufungen von
GuBeisen zur Verfigung standen. Die Beziehung zwi-
schen Zug- und Biegefestigkeit nach dem neuen Norm-
blatt DIN 1691 ist in Bild 2 ebenfalls angegeben; die
hiernach sich ergebenden Geraden liegen fur verschie-
dene Probestabdurchmesser dicht nebeneinander.

Fir 12 mm Dmr. der Zugprobe und 20 mm Dmr. der
Biegeprobe streuen die Versuchswerte stark, liegen aber
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zu beiden Seiten der Geraden nach DIN 1691. Fir
20/45 mm Probestabdurchmesser ist zu berucksichtigen,
daB die Zugfestigkeit nach Zahlentafel 1 1,4 kg/mm*
héher ausgefallen ware, wenn die ZerreiBproben nicht
20, sondern 32 mm Dmr. gehabt hatten. Mau muf} sich
also alle Punkte dieser Messungen (volle Punkte) um
1,4 kg/mm?2 nach rechts verschoben denken. Auch dann
wirde die Mehrzahl der Punkte links von der Geraden
nach DIN 1691 liegen. Dies 4Bt darauf schliefen, daR
den Zugfestigkeiten fir 45 mm Probestabdurchmesser
um etwa 1 kg/mm* hohere Biegefestigkeiten zugeordnet
werden konnten als nach DIN 1691.

Die Versuchswerte, bei denen die zu 30 mm Dmr.
des Biegestabs gehdrigen Zugproben gem&R DIN 1691
20 mm Dmr, haben, sind in Bild 2 durch einen Kreis
dargestellt. Einige Messungen, bei denen der ZerreiRstab
nur 18 bis 17,3 mm Dmr. gehabt hat, sind als zu 20 mm
Dmr. gehorig gerechnet worden. Diejenigen Messungen,
bei denen der ZerreiBstab, wie oben erwahnt, nur 15 mm
Dmr. hatte, sind durch einen Kreis mit Querstrich ge-
kennzeichnet; hierzu gehéren auch einige Messungen,
bei denen der ZerreiRstab 16 oder 14 mm Dmr. hatte.
Bei 14 mm Dmr. hatten die zugehdrigen Biegestabe
nicht 30, sondern nur 25,3 und 25,5 mm Dmr. Auf einige
Féalle, in denen der ZerreiRstab nur 12 bis 10 mm Dmr.
gehabt hat, ist in Bild 2 hingewiesen. DalR die Beziehung
zwischen Zug- und Biegefestigkeit durch den Durch-
messer des Zerreilstabs merkbar beeinfluRt wird, ist
nicht zu erkennen. Nach den Versuchen (Zahlentafel 2)
wére zu erwarten, daB die MeRpunkte bei kleinerem
Durchmesser des ZerreiBstabs bei kleinerer Zugfestig-
keit liegen als bei gréfRerem Durchmesser; tatséchlich
weist aber eine groRere Zahl von Probestdben kleineren
Durchmessers, besonders diejenigen von nur 12 mm
Dmr., groRere Zugfestigkeit auf.

In Bild 2 ist auch die Abhé&ngigkeit der Biegefestig-
keit von der Zugfestigkeit nach den Untersuchungen
von Th. Klingenstein eingetragen4). Der Verlauf
dieser Geraden wird durch die Versuche nicht bestéatigt.

Die durch die Mitte des Punkthaufens gelegte Ge-
rade oder Kurve gibt die theoretische Beziehung
zwischen der Zug- und der Biegefestigkeit wieder. Die
nach DIN 1691 eingetragenen Geraden liegen etwa in
der Mitte des Punkthaufens, mit Ausnahme des letzten
Stickes der Geraden fur 20 und 30 mm Probestab-
durchmesser. Die vielen MeBwerte von mehr als
48 kg/mm2Biegefestigkeit bei 20 mm Dmr. des Zerreil3-
stabes zeigen, daR die Biegefestigkeit von 48 kg/mm*
bei 30 kg/mm2 Zugfestigkeit durch die Versuche nicht
belegt wird. Der Zugfestigkeit von 30 kg/mm2 miRte
vielmehr eine Biegefestigkeit von 52 kg/mm2 zugeord-
net werden, wie dies in Bild 2 durch eine gestrichelte
Verlangerung der stark ausgezogenen Geraden darge-
stellt ist.

Fur die Normung kann die theoretische Be-
ziehung zwischen Zug- und Biegefestigkeit, namlich die
Gerade durch die Mitte des Punkthaufens, nicht ver-
wendet werden, wenn sowohl fir die Zugfestigkeit als
auch fir die Biegefestigkeit Mindestwerte vorgeschrie-
ben werden sollen. Beispielsweise soll die Zugfestigkeit
der GulReisensorte Ge 26.91 bei einer mafgebenden
Wanddicke des GuReisens von uber 15 bis 30 mm nach
DIN 1691 mindestens 26 kg/mm2betragen. Bild 2 zeigt,
daB die Biegefestigkeit bei dieser Zugfestigkeit in vielen
Fallen unter der im Normblatt ebenfalls angegebenen
Mindestbiegefestigkeit von 46 kg/mm2 liegt. Deshalb
enthéalt das Normblatt den Vermerk, daR fir die Ab-
nahme im allgemeinen die Zugfestigkeit malRgebend ist.
Wenn man aber auch die Biegefestigkeit als maRgebend
ansieht, wie es der Germanische Lloyd vielfach tut, so
darf man fur die Festlegung der Miudestwerte nicht von

4) Die Abnahme 2 (1939) S. 121
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-der Geraden durch die Mitte des Punkthaufens aus-
gehen, sondern muRte hierfir eine Gerade wahlen, die
etwa den Punkthaufen auf der unteren Seite begrenzt.
Trotzdem hat der Germanische Lloyd der Einheitlich-
keit halber in seine neuen Grundsatze fiir GuBeisen auch
die Werte der Biegefestigkeit des neuen Normblatts
DIN 1691 ubernommen, hat aber den Vermerk hinzu-
gefiigt, daBR die Biegefestigkeiten der Sondergiten 4
und 5, entsprechend den GuBeisensorten Ge 26.91 und
Ge 30.91, als Richtwerte anzusehen sind, weil bei diesen
Sorten die Unterschreitungen der vorgeschriebenen
Biegefestigkeiten am hé&ufigsten und groBten sind.

Durchbiegung

Waéahrend im bisherigen Normblatt fir GuReisen
DIN 1691 fur die GuBeisensorte Ge 18.91 7 mm und fur
die Sorten Ge 22.91 und Ge 26.91 8 mm Durchbiegung
angegeben sind, hatte der Germanische Lloyd in seinen
Grundséatzen 1929 fur die Prifung von GuBeisen fur
diese drei Sorten eine Durchbiegung von 10 mm vor-
geschrieben und diesen gréReren Wert in den Grund-
sdtzen 1935 beibehalten. Der Entwurf fur die Neu-
fassung des Normblatts sah fir einen Durchmesser des
Biegestabs von 30 mm wieder die Durchbiegungen von
7 und 8 mm fur die angegebenen GuReisensorten vor.
Um zu prufen, ob die Anforderungen des Germanischen
Lloyd zu scharf waren, sind samtliche seit 1938 vorlie-
genden Messungen an Biegestaben von 30 mm Dmr. bei
600 mm Stutzweite, die durch die laufenden Prifungen
von Gufleisen Vorlagen, gesammelt und insgesamt 543
Messungen in Bild 3 zusammengestellt worden, das die
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Durchbiegung in Abhé&ngigkeit von der Biegefestigkeit
zeigt. Runde Millimeterbetrage kommen haufiger vor
als Durchbiegungen, die auf zehntel Millimeter genau
angegeben sind, weil bei der Prifung des GuBeisens
haufig nicht die Moglichkeit bestand, die Durchbiegung
genau zu messen. Es sei besonders betont, da Bild 3
alle Versuchswerte enthélt, die Uberhaupt vorgekommen
sind, dall also nicht etwa Messungen fortgelassen wur-
den, bei denen das geprufte GulReisen wegen zu geringer
Durchbiegung zuriuckgewiesen werden mufBte. Bild 3
zeigt, daB die bisherigen Grundsatze des Germanischen

forderungen nach den Normen, die auch in das neue
Normblatt Gbernommen und in Bild 3 eingetragen wor-
den sind, nicht unerheblich unter den Werten der
Durchbiegung liegen, die im allgemeinen erreicht wer-
den. Der Germanische Lloyd hat hieraus die Folgerung
gezogen, daBR fir GufReisen, das im Schiffsmaschinenbau
verwendet wird, mit Rucksicht auf die hoheren Anfor-
derungen des Schiffsmaschinenbetriebes gegeniiber den-
jenigen des Landmaschinenbetriebes billigerweise etwas
héhere Durchbiegungen als nach den Normen verlangt
werden konnen. Fir 34 kg/mm2 Biegefestigkeit wurde
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eine Durchbiegung von 8 mm, fir eine Festigkeit von
40 kg/mm2 und dariber eine solche von 9 mm festge-
setzt. Aus den in Bild 3 ebenfalls eingetragenen Werten
folgt, dal? bei dieser Festsetzung nur ganz wenige Werte
der Durchbiegung, und zwar etwa 1 %, nicht genugt
hatten. Um Schwierigkeiten auch in solchen Féallen zu
vermeiden, ist in die Grundsatze der Vermerk aufge-
nommen worden, da auf Wunsch oder mit Zustimmung
des Bestellers die im Normblatt fir Guf3eisen DIN 1691
angegebenen Werte als ausreichend angesehen werden.

Fir Durchmesser des Biegestabs von 20 und 45 mm
lagen nur die Messungen aus den im ersten Teil erwé&hn-
ten, vom Germanischen Lloyd neu ausgefiuhrten Ver-
suchen vor. Das Ergebnis der Messungen zeigt Bild 4,
in das auch die bei diesen Versuchen au Probestaben
von 30 mm Dmr. festgestellten Durchbiegungen einge-
tragen sind. Wenn aucli die Zahl der Versuche an Probe-
stdben von 20 und 45 mm Dmr. nicht groB ist, so hat es
doch den Anschein, als ob fir diese Probestabdurch-
messer die Durchbiegungen hoher festgesetzt werden
kdnnten, als es nach dem Normblatt geschehen ist, ins-
besondere bei 45 mm Dmr. Der Germanische Lloyd hat
daher fur seine Grundsatze 1942 hohere Werte gewahlt,
die ebenso wie die Werte nach DIN 1691/42 in Bild 4
eingetragen sind. Auch fir diese Durchbiegungen gilt
der Vermerk, dal auf Wunsch oder mit Zustimmung
des Bestellers die im Normblatt fir Guf3eisen DIN 1691
angegebenen Werte als ausreichend angesehen werden.
AuBerdem ist angegeben, daR die fir die maRBgebenden
W anddicken bis 15 mm und Uber 30 mm genannten
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Werte der Durchbiegung als Bichtwerte anzusehen sind,
also etwas unterschritten werden kénnen.

Weitere Untersuchungen, besonders tuber die Werte
der Biegefestigkeit und der Durchbiegung bei maB-
gebenden Wanddicken des GuBsticks bis 15 und Uber
30 mm, sind zu empfehlen. Von ihrem Ergebnis wird
man abhéngig machen konnen, ob das Normblatt
DIN 1691 zweckmé&Rig spéater einer Ueberarbeitung zu
unterziehen sein wird.

Zusammenfassung

Durch besondere Untersuchungen wurde die Abhéan-
gigkeit der Zugfestigkeit vom Durchmesser des Probe-
stabs im Vergleich zu den in der neuen GufReisennorm
DIN 1691 festgelegten Werten nachgeprift, Die an
Hand von laufenden Betriebsuntersuchungen gefundene
Beziehung zwischen Zug- und Biegefestigkeit zeigt, daB
bei Zugrundelegung der theoretischen Bezugsgeraden
die Biegefestigkeiten von den in DIN 1691 festgelegten
Mindestbiegefestigkeiten abweichen, worauf im Norm-
blatt durch den Vermerk, daB fir die Abnahme im all-
gemeinen die Zugfestigkeit maRgebend ist, Bucksicht
genommen wird. Bei den Untersuchungen uber die
Durchbiegung in Abhéangigkeit von der Biegefestigkeit
wurden bei Probestidben von 20, 30 und 45 mm Dmr.
hohere als im Normblatt DIN 1691 angegebene Werte
gefunden, die bei einer spéateren Ueberarbeitung des
Normblatts bericksichtigt werden mufRRten. Der Ger-
manische Lloyd hat in seinen Grundsédtzen schon jetzt
hohere Werte fur die Durchbiegung festgesetzt.

Umschau

Das Mauern von Ofengewdlben

Bei allen Oefen, aber besonders bei den Siemens-Martin-
Oefen, sind Haltbarkeit und Dichtigkeit der Gewdlbe fir
die Selbstkosten von groRBer Bedeutung. Diese Eigenschaften
erhalten einen Hochstwert, wenn sich im betriebswarmen
Gewdlbe die Seiten der Gewdlbesteine auf ihrer ganzen
Lange beruhren. Dies aber geschieht nur, wenn fur den Auf-
bau des neuen Gewdlbes der Radius der Geristbdgen rich-
tig gewéahlt worden ist; denn es wére falsch, daflir den
Radius der Gewdlbesteine zu nehmen. Ist aber das Ge-
wdlbe auf einem mit richtigem Radius hergestellten Ge-
rustbogen aufgefiihrt worden, so wird beim Aufheizen das
Lockern der Anker unnétig, und die Steigung des Gewdl-
bes erreicht einen Mindestwert. Im Gegenteil kann das
auf einem unrichtig gekrimmten Bogen aufgefiihrte Ge-
wodlbe weder durch Lésen der Anker noch durch Steigen-
lassen des Gewdlbes nachtraglich so verbessert werden, daR
sich die Seitenflachen der Steine auf ihrer ganzen Lé&nge
beruhren.

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

Der gunstige Geristbogenradius 1aBt sich berechnen,
wenn man kennt:
1. die Temperatur an den Innen- und AuRenseiten,
2. die Dehnungskurve bei verschiedenen Temperaturen der
zu verwendenden Steine.
Da vom StahlwerksausschuR des Vereins Deutscher
Eisenhuttenleute im NSBDT.1) die Gewdlbesteine verein-
heitlicht sind, indem flUr eine bestimmte Gewdlbestarke

‘) Vgl. Ber. Stahlw.-Aussch. VDEh Nr. 39.

nur noch ein Querwdlber zugelassen ist, soll der Radius
der Gerustbogen fur das Auffuhren eines Siemens-Martin-
Ofengewdlbes mit den vorgeschriebenen Steinen Q 1 be-
rechnet werden. Bild 1 zeigt die Dehnungskurve eines Sili-
kasteines erster Gite.

Werden z. B. folgende Temperaturen angenommen:
1. far die Innenseite 1600°, so ist die Dehnung 1,5 %,
2. fur die AuBenseite 220° so ist die Dehnung 0,5 %,

3. daraus die mittlere Temperatur 910° fur die Hohe mit
1,2% Dehnung.

Bild 2a gibt den Stein Q1
kalt mit dem errechneten
Radius, Bild 2b den ausge- f
dehnten auf obige Temperatur
erhitzten Stein.

Wie man sieht, muBR das
Gewolbe in erhitztem Zustand
einen Bogen mit dem Radius .
von 6332 mm machen, damit | i
sich die Seitenflachen der _i50\-

Steine auf ihren ganzen Léangen
berihren.

Bild 3 gibt die MaRe eines
erhitzten Gewdlbes, das aus 50
nach Bild 2b ausgedehnten a P
Querwdlbern Q 1 besteht. !
Kihlt sich dieses Gewdlbe nun
ab, so wird es die Form an-
nehmen, die man ihm beim
Neubau geben muR, damit es beim Erhitzen wieder die Form
nach Bild 3 annehmen kann, immer unter der Bedingung*
daR die Anker unberuhrt bleiben.

Beim Abkuhlen wird sich nun das Gewdlbe etwas setzen.
Da aber die Oberseiten der Steine weniger zusammen-
schrumpfen als die Unterseiten, werden die Steine mit ihren
Oberkanten aneinanderliegen, wahrend die unteren Kanten
auseinanderklaffen. Der dadurch entstehende Spielraum
mufl dann beim Bau durch Holzkeile ausgeglichen werden.
Da die Lénge des oberen Bogens gleich 50 X127 = 6350 mm
und die Lange der Sehne bei dem kalten Gewdlbe von 300
mm Dicke 6135 mm betragt, lassen sich alle anderen MaRe,
die zum Auffihren des kalten Gewdlbes benétigt werden,
leicht finden. Bild 4 zeigt die Ausfihrung des Gewdlbes.

-Tzr- — 1275t

] < 's. al
Halt

Bild 2. Gewdlbestein kalt
und bei 1600° (innem).
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Die Neigung der Auflagersteine bleibt praktisch unver-
andert. Da der vom StahlwerksausschuB vorgeschlagene Stein
WHI1) groRere Abweichungen ergibt, ware durch Schiefstel-
len seine Neigung zu verbessern, z. B. durch passende Aus-

Form des Gewdlbes im erhitzten Zustande.

fuhrung der stadhlernen Gewdlbetrager. Wie Bild 4 zeigt,
ist im unteren Bogen ein Spiel von 80 nnn, das durch Ein-
schieben eines Keiles von 3 mm Dicke zwischen jedem
zweiten Stein ausgeglichen wird. In diesem Falle betragt
der gesuchte Radius der Geristbdgen 6623 mm, wahrend
sich der Radius der Querwdlber nur auf 5143 mm belduft.
Beim Erhitzen nimmt nach dem Verbrennen der Keile das
Gewolbe die Form von Bild 3 an. Dabei steigt es um 32,5
mm, wéhrend die Anker unberihrt bleiben. Um ein gleich-

Bild 4.
Form des Gewdlbes vor der Inbetriebnahme.

maRiges Steigen des Gewdlbes zu gewahrleisten, kann die-
ses vor dem Erhitzen belastet werden, sei es durch Auflegen
von Schrottstiicken, sei es, wie in Bild 4 dargestellt.

Bei einem so hergestellten Gewdlbe kénnen die Anker
durch feste Streben ersetzt werden, wodurch die Panzerung
an Steifigkeit gewinnt. Auch ist es madglich, das Gewdlbe
aus abhebbaren Teilen zusammenzustellen, die in festen
Rahmen auflerhalb des Ofens gemauert werden kdnnen.
Der Kran besorgt dann in kiirzester Zeit die Aufstellung des
Gewdlbes und das Auswechseln von schadhaft gewordenen
Teilen, ohne daR die Arbeiter unter der Hitze zu leiden
haben. Damit beim Transport die Gewdlbeausschnitte durch
die Erschutterungen des Kranes nicht leiden, ist es ratsam,
die Gewodlbeausschnitte aus Ganzwdlbern herzustcllen, z. B.
fur beide Kopfseiten aus Steinen G B 2 und dazwischen
aus G 2. Vielleicht wére auch das Mauern im Verband zu
empfehlen. Paul Fourmann.

') Siehe Ber. Stahlw.-Aussch. VDEh Nr. 39.
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Stromersparnis in der Wasserwirtschaft
durch Ueberwachung

Mit geringen Mitlein durchgefiihrte eingehende und plan-
maRige Untersuchungen2) des Wasserleitungsnetzes und der
Wasserpumpen eines gemischten Huttenwerks brachten be-
achtenswerte Stromerspamisse.

Ueber die Lage der Leitungen und der MeRstellen (M 1
bis M 3) gibt Bild 1 Auskunft. Fir die Wasserforderurig
stehen zur Verfugung: Leitung | und II, die durch eine

Pumpen= FluB
haus 31
375*

Mi ‘MI

Leitunga , wo*
M2

M2 Leitung

Leitung 1 ,250*
M3
M3 Kiihiteich

Bild 1. Lageplan.

gemeinsame Leitung von den Pumpen 1, 2 und 3 gespeist
werden; Leitung Ill1 kann durch die Pumpen 3 und 4 ver-
sorgt werden.

Untersuchung des Rohrleitungsnetzes.
Um Unterlagen Uber den Zustand der einzelnen Leitungen
zu erhalten, wurden Druckverlustmessungen bei verschie-
denen Wassermengen durchgefuhrt.

Leitung | wies den groRten Druckverlust auf, obwohl
eine Wassergeschwindigkeit von 1,7 bis 2 m/s noch durch-
aus zulassig ist. Da sich der Druckverlust auf die Léange
der Leitungsstrecken gleichméafRig verteilt, ist dessen Ur-
sache wahrscheinlich eine gleichmaéaRige, durch Ankrustungen
hervorgerufene Querschnittsveranderung. In Leitung Il sind
die Druckverhaltnisse etwas gunstiger. Der fast gleichméaRig
verteilte Druckverlust 148t ebenfalls, wie bei Leitung I,
auf eine gleichméaRige Querschnittsverengung der gesamten
Leitung schlieBen. Zur Nachprifung wurde eine theoretische
Druck Verlustberechnung durchgefuhrt, und zwar
unter den Annahmen:

1. daBR die Rohrleitung rein ist,
2. dal der Rohrquerschnitt durch Ankrustungen von 25 mm

Dicke verengt ist.

Zur Berechnung des Rohrreibungsverlustes wurden nach-
stehende Druckverlustformeln verwendet:

1. fur die Berechnung des Rohrreibungsverlustes
18

h. = 6460 =—ttt-1000 =mm WS;
d M1

2. fur die Berechnung des Krummerverlustes:

hk = Y w1000 1 WS;

3. fir den Schieberverlust
h = 08m_ «1000 1WS.

29

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

(Die Konstanten und Exponenten sind fur die vorliegen-

den Verhéltnisse aus einer Zahlentafel entnommen.)

Die errechneten und tatsdchlich gemessenen
Werte sind in Zahlentafel 1 gegenibergestellt. Die er-
rechnten Verluste bei Querschnittsverengung kommen den
tatsdachlich gemessenen Druckverlusten sehr nahe. Fur die
weiteren Schritte war daher die Annahme berechtigt,
daB sich der Querschnitt der Leitungen | und Il durch
Ankrustungen von etwa 25 mm Dicke verengt hatte; Lei-
tung 11l scheint noch in Ordnung zu sein.

* Vorgietragen auf der 158. Sitzung des Ausschusses
fur Warmewirtschaft am 10. September 1943.

-) Domes, F.: Wéarme 60 (1937) S. 51/53.
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Zahlentafel 1. UntersuchungderWasserleitung

Berechneter Druckverlust bei
Gemessener

normaler verschmutzter Druckverlust
Leitung: Leitung
atu ati ati
! Leitungs-
abschnitt | 0,33 0,94 1,0
Leitungs-
abschnitt 11 0,55 1,59 1,75
Gesamt-
Druckverlust 0,88 2,53 2,75

Um den entstandenen Druckverlust auf die normale
GroRe 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 Lange von 710 m
handelte und die Leitungen sonst noch gut erhalten
wareiii Die Reinigung der Leitungen I und Il wurde einer
Firma Ubertragen, die das Reinigen nach eigenem Verfah-
ren durchfuhrte. Entsprechend den vorliegenden Verhalt-
nissen— mafRgebend sind Harte und Dicke der Verkrustung,
Hoéhe des zur Verfigung stehenden Wasserdruckes und Zu-
stand der Leitungen — wird entweder nach dem Messer -
durch ziehverfahre n oder mit einem Turbinen-
gerat gearbeitet. Im vorliegenden Falle wurde mit dem
Messerdurchziehverfahren gereinigt: Am Ausgangspunkt der
zu reinigenden Leitung wird ein Rohrstick von 1 m Lénge
herausgeschnitten. An dieser Stelle wird mit Ueberschieber
ein Rohrreinigungskasten eingebaut.

In einer entsprechenden Entfernung, die sich nach den
vorliegenden Verhéltnissen richtet, wird ein zweiter Reini-
gungskasten eingebaut. Im ersten Reinigungskasten wird
nun eine Blase, die ein dinnes Seil nach sich zieht, in die
Rohrleitung eingefihrt, und mit dem Wasserstrom nach
dem zweiten Reinigungskasten gedrickt. Mit Hilfe des
dinnen Seiles wird das starke Reinigungszugseil in dem
Rohrstiick nachgezogen und auf einer Winde, die tber 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 Rohrstick gezogen. Beim Durchziehen
schneiden die Messer die Ankrustungen von der Rohrwand
ab. Der Wasserstrom befordert die geldsten Ankrustungen
durch ein auf dem Deckel des zweiten Reinigungskastens
befindliches Standrohr ins Freie.

Beim Reinigen mit dem Turbinengerdt wird dieses im
ersten Reinigungskasten in die Rohrleitung eingefiihrt und
mit dem Wasserstrom nach dem zweiten Kasten gedrickt.
Der Vorschub wird mit Winde und Seil geregelt. Die Ent-
fernung der geldsten Teile geschieht wie beim Messerdurch-
ziehverfahren.

Nach Durchfiihrung der Reinigung wurden die Leitun-
gen | und Il erneut auf den Druckverlust geprtft. Um ge-
naue Vergleichswerte zu erhalten, wurden die Druckver-

ata

R vor der Reinigung

30 nacnaer Reinigung
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3jom3lh "
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LangederL eitung in m

Bild .. Druckvierhdltidsse in Leitung I.

lustiriessungen bei den gleichen Wassermengen vorgenom-
men, wie sie sich bei den Versuchen vor der Reinigiing
ergeben hatten. Die Versuchsergebnisse fiur Leitung 1 sind
in Bild 2 zusamengestellt. Die erzielte Druckersparnis
ist teilweise ganz erheblich und betragt z. B. bei Leitung |
bis 44,5 %. Bei einer Forderung von 760 m3h durch beide
Leitungen, die fur den Normalfall in Frage kommt, ergab
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sich eine Druckverminderung von 3,0 auf 1,95 ati. d. i.
eine Herabsetzung des Druckes um 35 %.

Untersuchung der vorhandenen Pumpen.
Die Pumpen wurden auf Foérderleistung und Stromver-
brauch vor und nach der Reinigung der Rorleitungen unter-
sucht. Diese Versuche wurden bei Hochstleistung jeder
Pumpe und bei vollig gedffnetem Pumpenschieber durch-
gefuhrt. In Zahlentafel 2 sind die Versuchsergebnisse an-
gefihrt. Aus den Werten ist auch der EinfluR der Rohr-
reinigung auf Forderleistung und Stromverbrauch der
Pumpen deutlich erkennbar.

Zahlentafel 22 Untersuchun« der Pumpen

. Spezifische Spezifische ;
Druck an Strom- P :
wassermenge | 'Bicide  verbrauch I';(i)srtduer{é Ie'\illset;[r_]r !
m*/h atil kw m3Ik\Vh o
Forderung durch Leitung | und I1l:
Pumpe |
a) 273 0,7 23,7 11,5 ' |
b) 315 0,48 21,7 14,5
Pumpe 1l
a) 235 0,6 19,6 12,0 40
b) 281 0,45 167 16,8
Pumps 1und Il
a) 435 13 48,3 9,0 133
b) 456 0,95 44,5 10,2 '
Pumpe 111
a) 760 2,0 112 6,8 12
b) 905 =5 119 7,6

a) vor, b) nach der Reinignng

Bei samtlichen Pumpen ist eine Steigerung der gefor-
derten Wassermengen festzustellen. Der absolute Stromver-
brauch ist bei den Pumpen 1 und 2 zuriuickgegangen, bei
Pumpe 3 um 8 kW gestiegen. Die spezifische Forderleistung
ist bei allen Pumpen gestiegen.

Eine Sonderuntersuchung erforderte Pumpe 4: Die Lei-
tungsanderung erbrachte fir die Pumpe eine Leistungs-
steigerung bei Volleistung von 6,75 my/k\li auf 7,75
m3kWIi. Im gewdhnlichen Betrieb muB die Pumpe mit
gedrosseltem Schieber fahren, da der Antriebsmotor fir 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 m3kwWh.
Abgesehen davon, daf der Motor zu schwach ist und aus-
gewechselt werden mufte, tritt bei Zunahme der Wasser-
forderung von 700 m3h auf 872 m3/h eine Drucksteigerung
von 1,05 auf 15 atii= 43 % ein, obwohl nach den bisheri-
gen Erfahrungen eine Forderung von 700 m3h genligte. Bei
Kreiselpumpen ist bei gleichem Wirkungsgrad die Forder-
héhe dem Quadrat der Drehzahl und die Fordermenge der
Drehzahl selbst verhaltnisgleich. Aus den Versuchsergebnis-

g W M aem tssen
11 =
— i« bei w=
u
A rbeitspunktbeT #
30 ‘g ¢ a ro | MBR/rEMSCMEOEr
BO"” ~
irrechret _
bein=r
Artbeispunktbei
10 neuer UfTcilern Schieber—
A rbeitspuntftr s
200 300 ¥00 500 600 700 S00

Bild 3. Qll-Linien der Pumpe 4.

sen der Pumpe wurde die QH-Linie ermittelt fir n = 1000
U/min und rechnerisch fir n= 750 U/min. Beide Linien
sind in Bild 3 wiedergegeben. Bei einer Verminderung
der Drehzahl auf 750 U/min &ndert sich die Fdrdermenge
von 872 m3h auf 655 m3h und die Forderhdéhe von 15
atu auf 1,0 atd. Nach Versuchsmessungen betrdgt der Lei-
tungswiderstand bei 700 m3h 1,05 atli, so daB der neue
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Arbeitspunkt der Pumpe sehr gunstig liegt. Da der Wir-
kungsgrad gleichbleibt, wiirde sich der Stromverbrauch auf

stellen. Die spezifische Leistung wirde dann auf
56 = 11,5 m3 kWh
steigen. Ein Versuch hatte nachstehendes Ergebnis:
Alter Neuer Betriebszustand
Betriebe- n = 750 U/min
n - 1000 !Errechneter Versuchs-
U/min Wert wert
I Leistung der Pumpe m3h 872 655 732
Manometrische
Forderhohe ati . . . . 1,5 1,0 1,05
Leistungsaufnahme kW . 112 56 60
j Spezifische Leistung
MIKW h o, 7,75 11,7 12,2
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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
Betriebsweise des Pumpwerkes gedndert:
Dem Pumpenwarter wurde ein genauer Fahrplan gegeben,
welche Pumpen er bei einer bestimmten Wasseranforde-
rung in Betrieb zu setzen hat.

Die Stromersparnis an der Pumpe 4 infolge der Herab-
setzung der Drehzahl betragt im Jahr (112 — 60) kW X 8760 h
= 455520 kWh. Die Auswirkung aller vorstehend beschrie-
benen MaRnahmen ist aus dem Stromverbrauch eines Jahres
vor und nach der Durchfuhrung zu erkennen.

Geforderte

Stromverbrauch
Jahr Wassermenge ] i
m3 kwh kWhin3
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 betragt 0,082
kWh X 10 171000 m3 = 834 000 kWh/Jahr.

Franz Domes.

Wirtschaftliche Rundschau

Erhéhung der Eisen- und Stahlpreise in Frankreich

Die in den Fachkreisen seit langem erwartete Preiserho-
hung fir alle Lieferungen vom 1. November 1943 an ist
nunmehr fir Hamatitroheisen und phosphorreiches GieRe-
reiroheisen durch Verordnung 4837 sowie fur Stahl- und
Walzwerkserzeugnisse durch Verordnung 4838 in Kraft ge-
treten. Gegeniiber der Verordnung vom 1. 12. 1940 haben
die Preise fir Roheisen eine Erhéhung um rd.
20 % und die fur Stahl - und Walzwerkserzeug-
nisse eine solche um 17 % erfahren. Bei Lieferungen
aus den Warenbestdanden des Eisenhandels sind entspre-
chende Ausgleichszahlungen durch den Handel zu leisten.

Ueber den Zweck der Preiserh6hungen ist zu sagen,
dall der franzdsische Staat seit mehr als Jahresfrist dem
Comptoir des Produits Sidérurgiques (C.P.S.) zur Preis-
festigung einen erheblichen ZuschulR geleistet hat, um

die seit dem 1. 12. 1940 eingetretenen Selbstkostensteigerun-
gen auszugleichen. An die Stelle der Staatsunterstitzung
treten nunmehr die neuen Aufschldge, die somit den Staats-
haushalt entlasten. Fur die Erzeugerwerke bedeuten sie also
keine zusétzliche Einnahme; dagegen werden die Verbrau-
cher, soweit sie zu Verbandspreisen beziehen, starker be-
lastet. Der Organisationsausschul der Eisenindustrie (Comité
d'Organisation de la Sidérurgie — Corsid) hat die Méglich-
keit, einen geldmaéafRigen Ausgleich zwischen ein-
zelnen Unternehmen einzufuhren, deren allgemeine Arbeits-
bedingungen vom Standpunkt des Betriebes und der Ver-
sorgung aus zu stark voneinander abweichen. Voraussetzung
ist allerdings, dall diese Unterschiede durch Umstande be-
dingt sein mdissen, die nicht an den Werken selbst oder
ihren Betriebsfuhrern liegen.

Vereinsnachrichten

Feierstunde fur Dr. Otto Petersen

Am 13. Januar 1944 war der Vorstand des Vereins Deut-
scher Eisenhittenleute im NSBDT. mit einem kleinen Kreis
von Gasten zusammengetreten, um Otto Petersen zur
Vollendung seines 70. Lebensjahres zu be-
griBen und ihm eine Feierstunde an der Statte zu bereiten,
an der er seit 37 Jahren wirkt.

Unter den Gasten sah man Kreisleiter Walter, Ober-
bereichsleiter Rickhey, Gauamtsleiter Vaupel. Wir
nennen weiter General Erdmann, Oberbirgermeister

Haidn, als Vertreter der Wissenschaft den Rektor der
Technischen Hochschule Aachen, Professor Dr. Ehren-
berg, und andere mehr. Sie alle, ebenso wie die Eisen-
huttenleute und die Angehdrigen des Jubilars, hieB der
Vorsitzende des Vereins, Professor Dr. Goerens, Essen,
herzlich willkommen. Er wendete sich sodann an den Jubilar
und lieB ein Bild entstehen vom Werden des Vereins in den
letzten vier Jahrzehnten, das in so ausgepréagtem MaRe durch
die Lebeusarbeit von Dr. Otto Petersen gestaltet worden ist.
Es sei unmdoglich, alles das, was Petersen geleistet habe und
bedeute, auch nur anndhernd in kurzen Worten hier zu
kennzeichnen; dazu sei das Arbeitsgebiet, das Petersen mit
seinem kraftvollen Schaffen erfullt habe, zu umfangreich.
Nur einige wenige Punkte konnte er deshalb heraussteilen,
da sie entscheidend fir die Entwicklung auf dem Gebiete
des Eisenhlttenwesens geworden sind. Hier ist an erster
Stelle zu nennen die wissenschaftliche Durchdringung der
eisenhittenmannischen Praxis und weiter die Pflege und
Starkung des Gemeinschaftssinnes innerhalb der Eisenhiit-
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 stédndige Sorge dem Nachwuchs ge-

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

Unter lebhafter Zustimmung der Anwesenden konnte
Professor Goerens sodann die Mitteilung machen, daR der
Vorstand des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.
aus AnlaR des 70. Geburtstages von Otto Petersen die Stif-
tung Otto-Peterse n- Nadel errichtet habe, um so
fur 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 Tatigkeit um die Ge-
meinschaftsarbeit im Rahmen des Vereins Deutscher Eisen-
huttenleute im NSBDT. besonders verdient gemacht haben.
Die Auszeichnung besteht aus einer Nadel als Anerkennung
fur im Geiste von Otto Petersen geleistete uneigennutzige
Tatigkeit. Sie wird in zwei Klassen verliehen und ist mit
einem Ehrengeschenk verbunden. Unter starkstem Beifall
der Versammlung Uberreichte der Vorsitzende sodann dem
Vorkampfer und treuen Diener der Gemeinschaftsarbeit
Otto Petersen als erstem diese zu seiner Ehrung neu geschaf-
fene Auszeichnung in der ersten Klasse.

AnschlieBend nahm Oberbereichsleiter Rickhey, Ber-
lin, das Wort. Mit ehrenden Worten kennzeichnete er Pe-
tersen als den kampferischen und tatenfrohen Ingenieur und
Kameraden. Er Uberbrachte im Auftrage des Fiuhrers Gluck-
winsche und Grife und UuUberreichte als Ehrung die
Goethe- Medaille fir Kunst und Wissen-
schaft. Weiter machte sich Rickhey zum Wortfihrer fur
Reichsminister Speer und Uberreichte in dessen Namen
mit allen guten Wiinschen als Dank und Anerkennung fir
die geleistete Arbeit ein Gemédlde als personliche Gabe.

Der Rektor der Technischen Hochschule Aachen, Pro-
fessor Dr. Ehrenberg, ubermittelte die GruRBe 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 grofRen Verdienste, die sich Otto Petersen uin
die Technische Hochschule Aachen erworben hat, haben
Rektor und Senat beschlossen, ihm die hoéchste Wirde zu
verleihen, die die Technische Hochschule Aachen vergeben
kann: die Wirde eines Ehrensenators, die bis-
her erst dreimal verliehen worden ist. Mit den GriRen und
Wiinschen der Hochschule (bermittelte Professor Ehren-
berg zugleich die der Stadt Aachen.

Fir die Stadt Ddusseldorf, die ja mit den deutschen
Eisenhuttenleuten ganz besonders eng verbunden ist, hatte
Oberbirgermeister Dr. H aidn schon vorher die herzlich-
sten Wunsche Ubermittelt und ihm als Gabe der Stadt ein
Gemalde Uberreicht.

Als Vertreter der eisenhiuttenménnischen Abteilungen
der Technischen Hochschulen und Bergakademien mit eisen-
hittenménnischen Lehrstihlen Ubermittelte Professor Dr.
W. Eilender, Aachen, in langeren Ausfuhrungen Dank,
GruBe und Winsche dieser Stellen. Er ging in seinen Aus-
fuhrungen weiter auf die Aufgaben ein, die der Hoch-
schule heute in Lehre und Forschung gestellt sind, und
bat zugleich den Jubilar, den eisenhittenmannischen Lehr-
stuhlen bei diesen Aufgaben auch in der Zukunft Hilfe
und Unterstiitzung angedeihen zu lassen. Eine Gluckwunsch-
adresse, unterschrieben von allen Inhabern der eisenhttten-
mannischen Lehrstuhle, gab dem besonderen Dank, den
diese Stellen Otto Petersen schulden, beredten Ausdruck.

Den Reigen der Redner beschloB Kommerzienrat Dr. H.
Roéchling, Vélklingen, und zwar in seiner Eigenschaft
als Vorsitzender der Reichsvereinigung Eisen, dann aber auch
zugleich als Beauftragter fur den Hauptring Eisenerzeugung,
fur die Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie und
ihre Bezirksgruppen, fur die AufRenstellen der Reichsver-
einigung Eisen und der Bezirksverb&nde des Vereins Deut-
scher Eisenhuttenleute im NSBDT. In seinen Ausfuhrungen
kennzeichnete Réchling besonders die Persodnlichkeit Otto
Petersen, den Menschen und Freund; er entwickelte damit
Gedankengéange, die in &hnlicher Richtung auch bei einem
anschlieBenden Imbi Dr. W. Roh land zugleich im Auf-
trage von Herrn Dr. A. Vogler, der zu seinem Leid-
wesen an der Feierstunde nicht teilnehmen konnte, anklin-
gen lieB. GroRe Anerkennung zollte Kommerzienrat Rdoch-
ling auch der Tatigkeit des Vereins als Hauptgeschéafts-
fuhrung des Hauptringes Eisenerzeugung, und ebenso habe
auch die Reichsvereinigung Eisen sowie die Wirtschafts-
gruppe zu danken fur die so wertvolle Hilfe und Forderung
ihrer Aufgaben, die sie beim Verein Deutscher Eisenhitten-
leute stets finde. DaB dem so sei, sei das Verdienst von
Otto Petersen. Ganz besonderen Dank sagte Kommerzienrat
Réchling dem Jubilar auch dafir, dall er es immer wieder
verstanden habe, die Eisenhuttenleute auch in den B¢
zirken zusammenzufihren und zusammenzuschweil3en,
was gerade fir den Bezirk Sudwesten in der Zeit vor der
Saarbefreiung von nicht zu unterschatzender 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
tatkraftige Hilfe des Vereins.

Als Geschenk zu Ehren des Jubilars konnte Kommerzien-
rat Rochling mitteilen, dal die Werke der Eisen schaffen-
den Industrie einen Betrag von 200 000 RM als Grundlage
fur die Stiftung Otto-Petersen-Nadel bereitgestellt haben.

Mit bewegten Worten dankte Otto Petersen fur die
zahlreichen ihm zuteil gewordenen Ehrungen. Er koénne
sie nur annehmen, wenn er gleichzeitig dabei seiner Mit-
arbeiter gedéachte. Ruckschauend erinnerte er sodann an die
Méanner, die ihm selbst einst Lehrer und Freund waren,
Ménner der Technischen Hochschulen und ebenso wie auch
der Eisenhittenpraxis. Fir viele nannte Petersen hierbei
nur zwei Namen: Friedrich Springorum d. A,
der ihm stets vaterlicher Freund gewesen sei, und Albert
Vogler, der als Vorsitzender mit starker Hand wahrend
19 Jahre das Steuer des Vereins gefuhrt habe und dem er,
Petersen, fir seine eigene Lebensarbeit unausldschlichen Dank
schulde. Auf die von den Vorrednern gestreiften Probleme
eingehend, gab er schlieflich die Versicherung ab, dafl der
Verein Deutscher Eisenhuttenleute im NSBDT. und er auch
bei den noch vor uns liegenden Aufgaben alles daransetzen
wirden, um die gestellten Erwartungen zu erfillen.

Vereinsnachrichten

64. Jalirg. Nr.5

Fachausschiisse
Dienstag, den 15. Februar 1944, 10.00 Uhr, findet in
Dusseldorf, Eisenhiuttenhaus, Ludwig-Knickmann-Strafle 27,
die
51. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

statt mit folgender Tagesordnung

1 Geschaftliches

2. Leistungs- und Verbrauchszahlen von
deutscher. Siemens-Martin-Oefen. Be-
richterstatter: Dr.-Ing. K. Guthmann.

3. Ueber die Bewegung von Schlackenteil-
chen im flussigen Stahl. Berichterstatter: Dr.
phil. F. Hartmann.

4 Das Verhalten von
in Stahlschmelzéfen.
R. Klesper.

Silikaofensteinen
Berichterstatter: Dr.-Ing.

Mittwoch, den 16. Februar 1944, 10.00 Uhr, findet in
Dusseldorf, Eisenhtuttenhaus, Ludwig-Knickmann-Strafle 27,
die

50. Vollsitzung des Walzwerksausschusses

statt mit folgender Tagesordnung

1 Geschéaftliches.

2. Die Herstellung von
bahn zeug. Berichterstatter:
mann.

3. Einheitsofen
far Walzwerke.
Volkel.

4 Verbesserungen in Walzwerksbetrieben.
Berichterstatter: Ing. K. Suresch. Walzwerkschef A.
Schiffers. Dr.-Ing. H. Pannek.

rollendem Eisen-
Dr.-Ing. O. H. Leh-

Umstellfeuerungen
Obering. W.

und
Berichterstatter:

Eisenhlitte Siidost,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik, Leoben

Samstag, den 5. Februar 1944, 16 Uhr, findet im HOor-
saal | der Montanistischen Hochschule in Leoben eine Ar -
beitssitzung statt mit folgenden Vortragen:

1. Direktor Dr. Karl Biche: Die Herstellung

von Vanadin aus deutschem Rohstoff.

2. Dr. Georg Volkert: Elektrosilikother-
mische Arbeitsweise zur Herstellung
von tiefgekohlten Ferrolegierungen.

3. Professor Dr. Erich Schwarz v. Bergkampf:
Zur Theorie der Kohlenstoffverdréan-
gung in Ferrolegierungen durchSilizium.

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

Arbeitsgruppe Prag der Eisenhitte Sudost,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik
Sonnabend, den 19. Februar 1944, 16.00 Uhr, halt die
Kreiswaltung des NSBDT. zusammen mit der Arbeitsgruppe
Prag der Eisenhitte Sudost in Prag, Haus der Deutschen
Hochschulen, Mozartplatz 2, Il. Stock, eine Arbeits-
sitzung ab mit folgender Tagesordnung:
1. StahlguB und Legierungswirtschaft. Be-
richterstatter: Dr.-Ing. E. Plettinger.
2. Duplexverfahren: Kleinbessemerkon-
Vertei—Lichtbogendéfen. Berichterstatter: Dr.-
Ing. E. Holweg.
3. Kenn zahlen der deutschen Siemens-
Martin-Oefen unter besonderer Berick-
sichtigung der Stahlwerke des Protek-
torats. Berichterstatter: Dr.-Ing. K. Guthmann.
Néhere Auskinfte durch Dipl-lng. O. Bremhorst,
Prag Il, Heuwaagsplatz 3, Fernsprecher 20141 Prag, Fern-
schreiber Prag 00 209.

Es empfiehlt sich, allenfalls bendtigte
fruhzeitig und selbst zu bestellen.

Unterkunft



STAHL UND EISEN
A. Nr. 5, 3. Febr. 1944

SAUR

STELLEN-ANGEBOTE

Westdeutsche Fabrik ff. Erzeug-
nisse sucht zu baldigstem Eintritt
fur die X X
oberste Betriebsleitung _ .
geeigneten Herrn, mogl. Diplom-
ingenieur, der die Fabrikation v.
Schamotte- und Silikasteinen, na-
mentlich auch von hochfeuerfesl.
Spezialsteinen aller Art in allen
Teilen grindlichst beherrscht, erst-
klassiger Organisator und Men-
schenfiihrer sowie mit den Me-
thoden moderner, kostensparen-
der Betriebsweise bestens vertraut
ist. Angebote unter Nr. 8979 an
Verlag Stahleisen m.b.H., Pdssneck.

StahlgieBerei in mittlerer Stadt
Siddeutschlands sucht
Betriebsleiter,

Meister, Vorarbeiter,

Blaser .

mit Erfahrunﬁ im Konverter-Be-
trieb fur StahlguR und sonstigem
Stahlformgufl zum baldigen Ein-
tritt. Angebote erbeten unter Nr.
8977 an Verlag Stahleisen m.b.H.,
Péssneck.

Fir unsern Industrieofenbau such,
wir sofort einen erfahrenen Fach-
mann als

Oberingenieur .
zur Leitung des technischen Bi-
ros. Angebote unter Nr. 8963 an
den Verlag Stahleisen m. b. H.
Possneck.

GielRereiingenieur . i
mit besonderen Kenntnissen in
der Herstellung von hochwertig,
GrauguB8, schwarzem Tempergu.
und MetallguBB, ferner ein

Formermeister .
fur die = TemperguB3-Abteilung,
der auch in der Herstellung von
Formplatten durchaus bewandert
ist, von grofRer mitteldeutscher
Maschinenfabrik |é]esuc_ht. Bewer-
bungen mit der Bestdatigung, daB
Freigabe erfolgt, erbefen = unter
Nr. 8984 an Verlag Stahleisen
m. b. H., Pdssneck.

Ostdeutsches Energieversorgungs-
unternehmen sucht ab sofort:
Betriebsingenieure . .
fur Kessel und Maschinenbetrieb,
Betriebsingenieure

fir elektr. Anlagen und Betrieb,
Kesselmeister

fiir Wechselschicht,
Maschinenmeister

fiir Wechselschicht,
Schalimeisier

fiir Wechselschicht,
Meister

fir die mechan. Werkstatt,
Meister

fir die elektr. Werkstatt,
Brandmeister und Werkschutzfuhrer.
Bewerbungen mit Gblichen Un-
terlagen unter ,WK 72" an das
Oberschlesische Werbebiro, Kat-
towitz, Johannesstrale 12. 8993

Fir den Einsatz im GG. werden

von einem bedeutenden indu-
striewerk folgende Arbeitskréfte
gesucht:

Betriebsingenieure
(Diplomingenieure),
Konstrukteure

als Leiter eines Konstruktions-
biiros,

Techniker

flr Arbeitsvorbereitung (REFA),
Laborant ,

fur Labor und Materialprifung,
Elektrotechniker .
fur gesamte elektr. Anlage eines
Werkes 900:
1 technische Kraft
zur Kontrolle des Akkordes sowie
zugleich fur die Vor- und Nach-
kalkulation. Zuschriften mit den
Gblichen Bewerbungsunterlagen
sind zu richten unter Kennwort
265/54 S 531 an  Sachsenland,
Leipzig C 1, Universitatsstr. 18/20.

Verlag

EPUMPEN

1000 fach bewéhrt

Stopfbichslos u.
mit Stopfbichse

f.Sauren u.Laugen
aus KUNSTSTOFF

WERNERT
Telefon 42927
Milheim-Ruhr 15

GroBes Huttenwerk im Rheinland
sucht fir seine Abteilung Ab-
nahme zur Unterstitzung  und
Vertreter, des Betriebschefs einen
Diplomingenieur oder Fachschul-
mgenieur.

Heérren, die auf dem Gebiet des
Abnahmewesens und_ der Mate-
rialpr'ufung schon tatig 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
fir die genannte Tatigkeit mit-
bringt, besetzt werden. Angebote
mit den Ublichen Unterlagen un-
ter N. G. 53039 an Schatzannon-
cen, Duisburg. Dusseldorfer Str.
1/3." erbeten. 8998

Industrieofenbau.
Wir suchen per bald fir unsere
Buros in Mitteldeutschland
Warmeingenieure
Konstrukteure
Techniker
Zeichner{ -innen
Stenotypistinnen,
auch solche mit fremd. Sprachen,
sowie einige
Inbetriebsetzer
fur GroRofenanlagen und Genera-
toren. Angebote unter Nr. 8%44
an Verlag Stahleisen m. b. H.,
Pdssneck. rCriegsvers. w. bevorz.

Oberschlesisch. Huttenwerk sucht
fir seine SM.- und Elektroofen,
fur seine Schmiede-, Walz- und
Vergileeinrichtungen sowie fir
seine Werkstatten, Kalkulations-
biiros und_Offertbiiros geeignete
Ingenieure, Techniker,

Meister und Vorarbeiter. 8968
Es wollen sich nur Herren mel-
den, welche bestimmt mit _ihrer
Freigabe rechnen kénnen. Tich-
tigen und strebsamen Bewerbern
ist Gelegenheit zum Aufstieg ge-
geben. Der Eintritt kann sofort
oder auch spéter erfolgen. Be-
werbungen mit den dblichen Un-
terlagen erbeten unter ,WK 31"

an aas Oberschlesische Werbe-
biro, Kattowitz, Johannesstr. 12.
Ingenieur

als Assistent fiir das Ausbildungs-
wesen eines grofRen Huttenwer-
kes. ﬁesucht. Bewerber, die” in
gleichen Stellungen bereits tati
waren _oder Uber Erfahrungen au
dem Gebiet des Ausbildungswes.
verfigen, wollen ihre Angebote
richten unter ,WK 66"" an das
Oberschlesische Werbebiro, Kat-
towitz, JohannisstraBe 12. 8988

Wir suchen baldigst fir das tech-
nische Betriebsblro unserer Stahl-
ieBerei mit grofen mechanisch.
etrieben einen
Gruppenleiter

(moglichst erfahrenen GieRerei-
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.,
Possneck.

GroBeres SM.-Stahlwerk in Hess.-
Nassau sucht zum mdglichst bal-
digen Eintritt erfahrenen
Assistenten

(Eisenhuttenmann) und

Meister,

evtl. Kriegsversehrter. Angebote
unter Nr. 8991 an Verlag Stahl-
eisen m. b. H.. Pdssneck.

GroRes Industrieunternehmen
Siiddeutschland sucht fir sofort
Chefchemiker

mit langjéhriger Praxis in Stahl-
analvsen, maéglichst auch in NE.-

in

Metallen.  Auch Kriegsversehrte
oder weibliche Bewerber kom-
men in Frage. Angebote unter
Nr. 8996 an Verlag Stahleisen
m. b. H., Pdéssneck.

Verbundwerkstoffe

durch Metall-Sp

ritzun g

auch inVerbindung mit nichtmetallischen Werkstoffen

ROTHEHUSER & CO.

Metal

I- und Stah|-Spritzerei

Dortmund, Rosental 9

GroRes Industriewerk in Mittel-
deutschland sucht zum sofortigen
oder baldigen Antritt fir das
ehem. Laboratorium 1 erfahrenen
Chemotechniker (in) oder

Laboranten (in).

Beherrschung der Stahl-, Schwer-
und Leichtmetallanalyse, mindest,
aber eines der Arbeitsgebiete Be-
dingung. Kenntnisse in der Fett-
und Oeluntersuchung erwiinscht
Angebote unter Nr. 8994 an Ver-
lag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

GrofRer Industriekonzern in Sud-
Westdeutschland sucht fur den In-
nen- und AuRendienst einen tat-
kréaftigen, akademisch gebildeten
Chemiker oder Ingenieur
fir interessante Aufgaben auf d.
Gebiet der Oberflachentechnik v.
Metallen.  Ausfiihrl. Bewerbung
mit Angabe der Kennziffer TA 54
(unbedingt angeben) unt. Nr. 8975
an Verlag Stahleisen m. b. H.,
Pdssneck.

Werkstoffachmann
(Techn. Hochschule Eisenhutten®
wesen) zur Bearbeitung aller

Werkstofffragen u. Ueberwachung
von_drei kleineren Werkzeughar-
tereien fur ein groRes Werk der
Stahl- und Eisenverarbeitung ge-
sucht. ~Verlangt werden genaue
Kenntnisse dér gebrduchlichen
Werkzeuge und Baustédhle, mehr-
iéhrlge rfahrung in der Herstel-
ung und Warmbehandlung von
Stéhlen, genaues und tatkraftiges
Arbeiten.  Geboten entwicklungs-
fahige Stellung, kleinere Wohng.
Fir “Kriegsversehrten geeign. Be-
werbungen sind unter Kennziffer
911/8931 _an Verlag Stahleisen m.

b. H., P@ssneck, zu richten.
Erfahrener

Schmelzmeister,

perfekt in der Herstellung von

StahlformguR im Lichtbogenofen
und vertraut mit der Bedienung
und Pflege der elektrischen Ein-
richtungen, die zum Ofenbetrieb
gehoren, wird zum baldigen An-
tritt gesucht. Bewerber, die den
vorgenannten Voraussetzungen
entsprechen und die in der Lage
sincf. Hilfskrafte selbst anzuler-
nen, werden um Einsendung ih-
rer Unterlagen unter Nr. 8972 an
Verlag Stahleisen m.b.H., Péssneck,
gebeten.

Stahlform- u. GraugieRerei sucht
fur Vorkalkulation “einen erfahr.
Vorkalkulator.
Bewerber, ~ die Uber technische
Vorkenntnisse = und Erfahrungen
auf dem Gebiet der Vorkalkula-
tion von StahlformguB_und Grau-
guR verfigen, und die an selb-
stdéndiges Arbeiten gewohnt sind,
werden um Einreichung ihrer Un-
terlagen unter Nr. 8973 an Verlag
Etatlh eisen m. b. H., Pdssneck, ge-
eten.

Far unsefb Forschungsanstalt
suchen wir zum baldigen Eintritt
Metallo?raphmnen oder

Metal og_raphen, .

denen die selbstandige Durchfiih-
rung _von Stahluntersuchungen u.
die “Bearbeitung v. Entwicluungs-
,aufgaben obliegt. Ausfihrliche
Angebote unter D 530 an Ala,
Anz.-Ges., Dresden A 1. 8992

GroRes Industrieunternehmen in
Berlin sucht zum madglichst sofor-
t\}gen Antritt fur die Abteilung
erkstoffprifung zur Untersuchg.
von Stahl und Leichtmetallen' eine
Metallographin.
Es kdnnen sich auch Anfangerin-
nen bewerben. Angebote mit den
Gblichen Unterlagén unter dem
Kennwort ,,Wepru" unt. Nr. 8964
an Verlag Stahleisen m. b. H.,
Possneck.

Stahlwerksingenieur
sucht Stellung_in SM.- oder Elek-
trostahlwerk i1FluReisen, Baustdhle
usw.). Angebote unter Nr. 8986
an Verlag Stahleisen m. b. H.,
Possneck.

Diplomingenieui:,
Regierungsbaumeister (Fachrichtg.
Maschinenbau), mit Iangﬁéhrlgen
Erfahrungen als Belriebschef und
Oberingenieur des Maschinenbe-
triebes eines groReren gemischten
Huttenwerkes “sucht sich zu ver-
&ndern. Bevorzugt wird verant-
wortungsvoller Wirkungskreis auf

HRerem Huttenwerk oder in der
Binduslrie. Der Eintritt konnte
rzfristig erfolgen. Angebote an
ert Richter, Duisburg-Hamborn,
Franz-Lenze-Sirale 2. 8949

Bevollméachtigter
Edelstahlverkaufer,
Handelshochschulabsolvent, lang-
Léhrlge Praxis bei fihrenden Wer-
en  (Produktion und Handel)
winscht sich in leitehde Position
im In- oder Ausland zu verén-
dern. Angebote unter Nr. 8983 an
Verlag Stahleisen m.b.H., Pdssneck.

VERSCHIEDENES

Diplomingenieur sucht
Teilhaberschaft oder Kauf

einer kleineren Maschinen- oder

Schraubenfabrik. Angebote unter

Nr. 8987 an Verlag Stahleisen m.
b. H., Possneck.
Zeichnungsschranke, 8946

Hefter und Wandaufhénger fur
Zeichnungen, Hangesystem. Prosp.
sofort Plan-Spiral, Berlin, Wilmers-
dorfer Strale 85/166.

Hochdruck-Kompressor
bis 200 Atli und bis 100 cbm/h
%‘L‘mstlg lieferbar. Riegler & Co.,
rach™ (Wurttbg.). 8929

GroBer Mischkollergang
fur Formmasse-Aufbereitung
eignet, in gut erhaltenem,
gebrauchsfahigem Zustand sofort
zu kaufen gesucht. An%eb_. unter
Nr. 8985 an Verlag Stahleisen m.
b. H., Pdssneck.

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., Possneck.

Zu kaufen (t;e_sucht 1 gebr., elek-
trisch angetriebene, jedoch gut
erhaltene 8999
Knippelschere,
ca. 300 t Druck, von oben oder
unten schneidend z. Schneiden
v. warm. Material bis 100 mmgi
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. 13003
an ALA, Essen, Juliusstrale 6. 9000
1 feuerlose

Dampf-Normalspur-Lokomotive
fir einen Dampfdruck bis zu 14
atl und ca. 100 PS Leistung zu
kaufen gesucht. Angebote unter
Nr. 9002" an Verlag Stahleisen m.
b. H., Possneck.

SIEG DER FRONT
OPFER
DER HEIMAT

e-
sofort

Stahleisen m. b. H., Dusseldorf und Pdssneck. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Dusseldorf und Pdssneck.

Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Petersen, Disseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V. Oskar Garweg,
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OVerkzeugmaldchincn
SENKRECHT- FRASMASCHINEN
furdie Mittel- und Schwerindustrie

S tt* cvBensefifefifietl

HANOMAG

Schnellarbeitsstahle / Legierte Spezialstahle
WerkzeugguBstahle / Warmgesenkstahle
Steinbruchstahle und -Werkzeuge
Baustahle / Schmiedestiicke

Drehstéhle / Drehlinge
Werkzeuge mit
Dominial-Hartmetallschneiden

mitRontgenstrah/en KIND &CO-

GuBstahlfabrik / Edelstahlwerk / Gegrindet 1888

7727
. —mm
Hochleistungs- SCHNELL UND
. . wrtrenn&ur
Blechrichtmaschinen verwachsen  unsere
feuerfesten W e n -
auch in Verbindung mit Massen mit dem
automatischer Abschneide- Ma“‘:”";e'kslzu ke'”em
. i esten ocK.
vorrichtung fur Blechband Fordern Sie Prospekt.
KARL FR. UNGERER, MASCHINENFABRIK Gottfr. Lichtenberg
Komm and it-Ge sei Isclieft
Anfragen erbeten an den Verlag Stahleisen m. b. H., Siegburg (Rhid.)
Possneck. Fabrikati?n feuerfelster
Spezialmassel».
8711 P
Feuerfeste Fabrikate
fur alle Zwecke.
Besonderheiten seit 1886:
Stoﬁﬁ?kﬂ'qelﬁgm Desintegratoren DRP. zur NaBreinigung sowie
in Chamofte. Grafit.ITiagnesitund Elektrische Gasreinigungs- und
anderen,hdcfisten Anspriichen Entstaubungsanlagen
angeponen Spenql-Qu.alltaten. zum Feinreinigen von Hochofen- und Generatorgasen
Unubertroffene Betrigbssicherheit. und anderen Industriegasen
Silika-Steinefflarke Rhein Ventilatoren
Elektro-Ofen-Deckelsteine Kuhlanlagen fir Gas und Wasser
Enteisenung und Entsduerung
Horden DRP.

Stoeckers Kunz ir
Koin Krefeld ZSCHOCKE-WERKE AG.



