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54. JAHRGANG

Das Primargefige und seine Wirkung auf die Stahleigenschaften.

Von Franz Rapatz und Hans Pollack in Diusseldorf.

[Bericht Xr. 285 des Werkstoffaussehusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute*).]

(Beziehungen des Sekundérgefuiges, des Ledeburiinetzwerks und des Bruchaussehens zum Primérgefiige.

Auswirkungen

der UngleichmaRigkeiten des Primargefuiges, der Transkristallisation und der Schrumpfrisse an den Komgrenzen bei der
Verformung: Bildung von Fasern und von Flocken, Erschwerung der Schmiedbarkeit. Mittel zur Beeinflussung des GuRge-
fuges: GieRtemperatur und GieBgeschwindigkeit; Wanddicke, Temperatur und Werkstoff der GieRform; Abkuhlungsbedin-

gungen.

ie Veroffentlichungen der letzten Jahre tber das Primar-

D gefiigel) galten hauptséchlich den Bedingungen, unter
denen grobes oder feines Primargefiige und Transkristallisa-
tion entstehen. Der vorliegende Bericht beschaftigt sich vor
allem damit, welche Folgen die verschiedene Ausbildung des
Primérgefiiges auf die Stahleigenschaften hat. Daneben soll
auchnocheinkurzerUeberbliek
uber die Moglichkeit gegeben
werden, die Ausbildung des
Primérgefliges zu beherrschen.
Vollstandig ist das Bild schon
aus dem Grunde nicht, da
es vom Standpunkt des Edel-
stahlwerkers ausgegeben ist.
Die Primdérkristallite
werden bei der Aetzung dureh
ein System gleichgerichteter
Dendriten kenntlich ge-
macht; auferdem erscheinen
unter bestimmten Bedingun-
gen, wie in Abb. 1 besonders
deutlich wird, auch noch die
Komgrenzen. Durch Warme-
behandlung ist es wohl mdg-
lich, Dendriten und Kom-
grenzen zum Verblassen zu
bringen, bei Erw&rmungszeiten, wie sie unter Betriebsbe-
dingungen Vorkommen, verschwinden diese aber nie ganz.

Um die Wirkung der Prim &rkristallite auf die Stahl-
eigenschaften zu erkennen, sei zundchst klargelegt, welche
Beziehungen zum Sekundéargefiige bestehen, dessen
EinfluR auf die Stahleigenschaften ja weitgehend bekannt
ist. Das Priméarkorn ist durch Warmebehandlung in seiner

*) Erstattet auf der 27. Vollsitzung des Werkstoffaussehusses
des Vereins deutscher Eisenhittenleute am 6. Februar 1934. -
Sonderabdrucke sind vom t erlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf,
PostSchlieRfach 664, zu beziehen.

1) G. Tammann:
P. Oberhoffer: Das technische Eisen (Berlin: Julius Springer
1926); A. W. und H.Brearley sowie F. Rapatz: Blocke und
Kokillen (Berlin: Julius Springer 1926). F. Leitner: Stahl u.
Eisen46 (1926) S.525/33 (Werkstoffaussch. 57); 46 (1926) S. 629 31
(Werkstoffaussch. 77); 50 (1930) S. 1081 86. F. R. Hensel: Bei-
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Abbildung 1. Dendritischer Aufbau der Primaérkristalle eines
Stahles mit rd. 0,15 °0 C, 4,5 °0 Xi und 1,1 °0 Cr.
(Tiefatznng; x 1)

EinfluR der Desoxydation, der Zusammensetzung und der Gefligeart des Stahles auf die Primarkristallisation.)

GroRe unverdnderlich. Das Sekundargefiige ist je nach
Erwérmungstemperatur und Abkthlungsbedingungen in den
weitesten Grenzen verénderlich. Das Primdrgefuge ist der
bleibende, sehr schwer wandelbare Hintergrund, auf dem sich
die Aenderungen abspielen, die das Sekundargefiige durch
Waérmebehandlung erleidet.

Abb. 2 bis 5 zeigen, in wel-
cher Weise sich bei verschiede-
nen Stéhlen das Sekundérge-
flige im Primérkristallit aus-
bildet, wenn der Block tblich
erstarrt und nicht weiter be-
handelt ist. Am auffélligsten
ist die Erscheinung, daB bei
weicheren Stahlen Ferrit, bei
harteren Zementit sich mit
Vorliebe an den Komgrenzen
ablagert; an diesen erscheint
infolge der héheren Keimwir-
kung haufig so viel Ferrit oder
Zementit, daR im Innern des
Primérkorns nur Perlit vor-
zufinden ist. Eine vdllige
Abscheidung von Ferrit oder
Zementit an den Primarkom-
grenzen kann natdrlich nur bei
langsamer Abkihlung stattfinden und auch nur dann, wenn
sich der Stahl in seiner Zusammensetzung nicht zu weit von
der eutektoidisehen entfernt. Abb. 6 zeigt in anschaulicher
Weise sowohl die Dendriten als auch die durch Femtbander
gekennzeichneten Primarkomgrenzen. Aufféllig ist dabei,
daR sich die Ferritbdnder nicht immer mit den Primarkom-
grenzen decken, sondern in manchen Fallen deren Ecken
durchschneiden. Man sieht also, daB im unbehandelten Block
trdge zur Frage der Primarkristallisation (Dusseldorf: GieBerei-

Verlag 1931); vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 171/72. F. Baden-
heuer: Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 713/18 u. 762/70 (Stahlw.-

Z. Metallkde. 21 (1929) S. 277 82Aussch. 142). B. M atusehka: Areh. Eisenhiittenwes. 2 (1928 29)

S. 405/13 (Stahlw.-Aussch. 158); 5 (1931/32) S. 335/54 (Stahlw.-
Aussch. 220); 6 (1932 33) S. 1 12 (Stahlw.-Aussch. 232). W. Eieh-
holzund J.M ehovar: Arch.Eisenhiittenwes.5 (1931 32) S.449 69
(Stahlw.-Aussch. 222). A. Stadeier und H. J. Thiele: Stahl u.
Eisen 51 (1931) S. 449 60 (Stahlw.-Aussch. 205).

1201



1202 Stahl und Eisen.

Ferrit und Zementit, da sie an den Primérkorngrenzen
liegen, um so grober sind, je groBer das Priméarkorn ist.
Grobes Primargefiige zieht daher auch grobes Sekundar-
geflige nach sich und beeinfluf3t die Stahleigenschaften nicht
nur unmittelbar, sondern auch mittelbar.

Abb. 2. Unlegierter Stahl mit 0,65 % 0.

(x 200.)

Abb. 4. Einsatzstahl mitrd. 0,15 % 0, 3,5 % Niund 0,75 % Cr. (X 100.)

Rapatz u. Pollack: Priméargefiige und seine Wirkung auf die Stahleigenschaften.
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je kleiner das Primdrkorn ist. Im Gegensatz zum Sekundér-
gefliige bleibt es aber durch Warmebehandlung in seiner
GroBe unveranderlich. Es ist daher in diesem Sinne ein
echtes Primérgeflige. Dasselbe wie fir Ledeburitstahl gilt
auch fur Hartgul3.

Abb. 3. Unlegierter Stahl mit 1,4 % 0. (x 100.)

Abb. 5. Einsatzstahl mit rd. 0,15 % C, 4,5 % Niund 1,1 % Cr. (x 100.)

Abbildungen 2 bis 5. Sekunddargeflige im Primarkorn verschiedener Stéhle.

Anders liegen die Dinge, wenn die Abkulhlung aus dem
y-Gebiet rascher vor sich geht, als es beim Erkalten des
Blockes die Regel ist. Der in Abb. 7 bis 10 dargestellte
Versuch soll darlber AufschluR geben. Es wurde ein
Stahlstick so aus dem Block entnommen, daR es auf der
einen Seite feine und auf der anderen Seite grobe Primar-
kristallite aufwies. Dieses Stick wurde normalgegliht,
wobei sich erwies, daR das Sekundargefiige vom Primér-
geflige unabhdngig ist und sich auch um die Primérkorn-
grenzen nicht kimmert. Bei groRerer Abkiihlungsgeschwin-
digkeit, bei der Ferrit und Zementit keine Zeit haben, sich
an den Primérkorngrenzen zu sammeln, verlieren diese also
ihren Einfluf auf die GroRe des Ferrit- oder Zementitnetz-
werks. Anhdufungen von Ferrit oder Zementit an den Korn-
grenzen bleiben als Seigerung sowohl im Block als auch im
verschmiedeten Stahl oft bestehen und geben den AnlaR zu
den bekannten Ferrit- oder Zementitzeilen. Bei geeigneter
Waérmebehandlung kann man sie aber in den meisten Féllen
beseitigen.

Fur den Edelstahlwerker liegt die Frage nahe, wie sioh
das Ledeburitnetzwerk zum Primérkorn verhélt.
Abb. 11 und 12 zeigen, daB das Ledeburitkorn, obwohl es
natirlich nicht dem Primarkorn gleich ist, um so feiner wird,

Abbildung 6. GufRgefiige eines Stahles mit etwa 0,65 % C.
(Oberhoffersche Aetzung; x 100.)
Bekanntlich ist das Primé&rgefliige unter bestimmten
Umstanden im bloRen Bruchaussehen zu erkennen.

Dartber ist schon vieles gesagt worden2); es mdge aber hier

2) B. Matuschka: Aroh. (1931/32)
S. 335/54 (Stahlw.-Aussch. 220).

Eisenhiittenwes.
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noch ein kleiner Beitrag zu dieser Frage geliefert werden.
Bricht man den unbehandelten GuBblock, so kann er ent-
weder langs der Primarkorngrenzen (intergranular) oder
ohne Ricksicht auf die Primérkorngrenzen (intragranular)
brechen. Zur ersten Gruppe gehdren z. B. die hochlegierten

Blockrand.

Abb. 7. GuBzustand.

Abb. 9. Normalgegliiht.
Abbildungen 7 bis 10.

Nickelstahle sowie die nichtrostenden Chrom- und Chrom-
Nickel-Stéhle. Die unlegierten Stahle wie auch die Lede-
buritstdhle brechen intragranular, und das Primargefiige
hebt sich im Bruch nicht ab. Intragranular brechende
Stahle trennen sich langs der Primaérkristallitgrenzen, wenn
der Stahl auf Blauwdarme erhitzt wird. Dies beruht auf der
bekannten Tatsache, daRB die Korngrenzensubstanz beim
Erwédrmen friher als der Kristallit selbst erweicht. Abb. 13
bis 15 machen dies deutlich. Man sieht, dafl der nach dem
GieRen erkaltete Block intragranular, der auf 300° erwarmte
intergranular und der von der Schmiedetemperatur erkaltete
und wieder auf 300° erwédrmte Stahl vorwiegend intra-
granular bricht.

Was wird nun aus dem Primédrkristallit, wenn
der Block verformt wird? Wenn beim Schmieden die
Primarkorngrenzen auch undeutlich werden oder sogar ver-
schwinden konnen, so bleiben die Dendriten bis zu den
weitestgehenden Verformungsgraden bestehen. Abb. 16
zeigt die Dendritenausbildung in einem 2 mm dicken Blech
aus nichtrostendem Stahl. Merkwirdig ist dabei, daf die
Dendriten trotz der starken Verformung in derselben GroRe
erscheinen wie im Block. F. Kd&rberd gibt hierfir die

3) Mindliche Mitteilung.

Rapatz u. Pollock: Priméargefige und seine Wirkung auf die Stahleigenschaflen.

Geflige eines unlegierten Stahles mit 0,65 % C vor und nach dem Xormalgliihen.

Stahl und Eisen. 1203
Erklarung, daB die Sekundar- und Tertiarverastelungen der
Dendriten weit auseinandergezerrt sind und auf diese Weise
so groR wie die urspriinglichen Dendriten erscheinen.

Auf die Frage, wodurch das Priméargefiige den
Stahl unginstig beeinfluBt, ist zu antworten, dall es

Blockmitte.

Abb. 8. GuRznstand.

Abb. 10. Normalgegliht,
(X 100.)

Band. Mitte.

Abb. 11. Abb. 12.

Abbildung 11 und 12. GuRgefiige eines Schnellstahlblockes. ( x 20.)

die groben Primaérkristallite, in den meisten Fallen auch die
Stengelkristalle der Transkristallisation, schlieflich die
Schrumpfrisse an den Korngrenzen sind. Diese Ursachen
treten in dreierlei Weise in Erscheinung: in der Faserbildung,
in der Flockenbildung und in der Erschwerung der Schmied-
barkeit.
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Der Prim &rkristallit ist, wie schon die Mdglichkeit
der Aetzung zeigt, ungleichmaRBig. In den zuerst erstar-
renden Dendriten ist die Zusammensetzung anders als in
der Fillmasse. Je groBer die Kristallite nun sind, desto
starker sind durch die Verldngerung der Diffusionswege die

Abb. 15. Von Schmiedetemperatur erkaltet und bei 300° gebrochen.

Abbildungen 13 bis 15. Bruchaussehen eines unlegierten Stahles
mit etwa 0,65 % C nach verschiedenen Vorbehandlungen. (x 1.)

UngleichmaBigkeiten. Dazu kommt noch, daf sich an den
Korngrenzen um so starker Seigerungen abscheiden, je groRer
der Primédrkristallit ist. Durch grobe Primérkristallite werden

Abbildung 16. Dendritengefiige eines Bleches aus
nichtrostendem Chromstahl. (x 1.

also sowohl die UngleichmaRigkeiten in sich als auch das
AusmaR der Seigerungen an den Korngrenzen vergrofert.

Ein oft zu wenig gewdrdigter Blockfehler sind die Spal-
ten zwischen den Primérkristalliten, die unter be-
stimmten Bedingungen entstehen. Wenn sich das Kristall-
haufwerk, als welches der Block anzusehen ist, rasch abkuhlt,
so ist der AuBenteil bereits kalt und fest, wahrend der heile
Innenteil noch schrumpft. Auf diese Weise miissen sich
zwangsldufig durch starke Zugbeanspruchung im Innern
Risse bilden, die am leichtesten an den Korngrenzen, die,
wie gesagt, in der Wé&rme am schwéchsten sind, entstehen.
Je rascher die Abkiihlung, desto gréRer ist die Gefahr der
Schrumpfrisse. Es ist leicht verstandlich, daR diese Risse
um so eher entstehen, je groBer die Kristallite sind, da dann
die Gesamtoberflache der Kristallite kleiner ist und dadurch

Rapatz u. Pollock: Primérgefiige und seine Wirkung aufdie Stahleigenschaften.
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die Spannungen vergréfert werden. Abb.17 gibt einen Block
mit vielen Schrumpfrissen nach der Tiefatzung, Abb. 2
und 18 zwei Beispiele von Schrumpfrissen in sekundér
geétztem Gefliige. Es kann Vorkommen, dall Blocke den
Eindruck lauter nebeneinanderliegender Kristalle machen.

Abbildung 17. Schrumpfrisse in einem Stahlblock mitrd. 0,15 % C,
3,5% Niund 0,75 % Cr. (x %.)

Abbildung 18. Schrumpfrisse im sekundar geétzten Gefiige eines
Stahlblockes mitrd. 0,15 % C, 4,5 % Niund 1,1 % Cr. ( x 300.)

Diese Schrumpfrisse sind zwar Uberwiegend eine Begleit-
erscheinung grober Primaérkristallite, kénnen aber bei un-
achtsamer Behandlung, etwa bei rascher Abklhlung des
Blockes, nach dem Erstarren auch bei kleineren Kristalliten
auftreten.

Warum Transkristallisation meist schadlich ist, soll
im Zusammenhang mit den einzelnen Fehlererscheinungen
erdrtert werden.

NunmehrsollendieFaserbildung und ihr Zusammen-
hang mit groben Primarkristallen, Schrumpfrissen
und Transkristallisation besprochen werden.

Jeder geschmiedete oder gewalzte Stahl hat in der Quer-
richtung andere Eigenschaften als in der Langsrichtung,
was davon herrihrt, daR sich in der Verarbeitungsrichtung
Zeilen bilden, die eine Unterbrechung des gleichmaRigen
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Werkstoffes in der Querriehtung darstellen. Diese Unter-
brechungen kdénnen verschiedener Natur sein; sie sind in
ihrer grobsten Form Schlackeneinschlisse. Die Zeilen sind
aus schon erwdhnten Grinden h&ufig von Ferrit- oder
Zementitansammlungen begleitet. Die UngleichmaRigkeiten
sind entweder im Sekundérgefiige durch die erwdahnten
Ferrit- oder Zementitteile zu erkennen, in der Primaratzung
durch Langsstreifen, die entweder die urspriinglichen Korn-
grenzen oder die Dendritenachsen sein kénnen. Es ist beson-
ders darauf hinzuweisen, da man je nach der Aetzung ein-
mal die Dendritenachsen flr den reineren Teil des Primar-
kristalls und das andere Mal die Korngrenzen als den unrei-

Abb. 19. X %

Abb. 20. X1

Rapatz u. Pollock: Primargefiige und seine Wirkung aufdie Stahleigenschaften.

Stahl und Eisen. 1205
stellung von Kanonenrohren, bei der ein gréRerer Teil des
Kernes durch Bohren entfernt wird. Dies ist aber nur als
theoretischer Vorschlag anzusehen, der schwer durchfiihrbar
ist, weil man die Tiefe der transkristallisierten Scliicht schwer
beherrschen kann und auBerdem stark transkristallisierte
Blocke, wie noch erdrtert wird, schwer schmiedbar sind. Es
mag wohl auch noch mehrere Falle geben, in denen Zeilenan-
haufung in der Mitte nicht schadlich ist; nitzlich wirdsie
aber kaum, von Automatenstahlen abgesehen, in irgendeinem
Falle sein. Von diesem Standpunkt aus wird man meist trach-
ten mussen, die Transkristallisation zuriickzudrdngen, da sie
die Ursache der ungleichméRigen Zeilenverteilung ist, was

Abb. 21. XM

Abb. 22. X1

Abbildungen 19 bis 22. EinfluR des GuBgefiiges auf die Zeilenausbildung im Walzstab (Stahl mit rd. 0,15 °0 C, 3,5 0o Ni und 0,75 °0 Cr).

neren Teil als helle Streifen erkennen kann. Lé&ngsstreifen
in der Aetzung zeigen daher nicht immer die Stellen an, die
Verunreinigungen enthalten.

Die Langsstreifen konnen verschieden ausgebildet sein.
Sie sind mehr oder weniger gleichmé&Big Uber den ganzen
Abschnitt verteilt oder in der Mitte zusammengedrangt.
Sie kdnnen in wenigen groRBen oder in vielen feinen Streifen
auftreten. Diese Art der Ausbildung hangt bei einem Stahl
gegebener Zusammensetzung, d. h. vor allem gegebenen
Gehalts an Verunreinigungen, ausschlieRlich davon ab, wie
das Primérgefiige im Block aussah. Feines Primérgefiige
ohne Transkristallisation ergibt feine Linien in gleichméRigem
Abstand Gber den ganzen Querschnitt; grobe Primarkristal-
lite ergeben grobe, weiter voneinander entfernte Linien. Da
die transkristallisierte Zone von Verunreinigungen frei bleibt,
so reichern sich diese in der nicht mehr transkristallisierten
Kernzone an, was zur Folge hat, dal sich im geschmiedeten
Stahl auch die Zeilen in der Mitte anhdufen. Abb. 19 bis 22
geben beispielsweise die Zeilenausbildung wieder fiir gleich
verschmiedete Blocke derselben GroRe, von denen aber der
eine stark transkristallisiert war, der andere schwache
Transkristallisation zeigte. Es ist auffallig, daB im letzten
Falle die Randschichten rein sind und in der Mitte Zeilen
angehauft werden.

Man wird im allgemeinen wohl sagen kdnnen, daf gleich-
méaRig Uber den Querschnitt verteilte Zeilen als glnstiger
anzusehen sind. Eine Ausnahme davon kénnte vorliegen,
wenn der angereicherte Innenteil entfernt wird und nur der
transkristallisierte bestehen bleibt. A. W. und H. Brear-
lev4) sprechen von einer solchen Mdglichkeit bei der Her-

Abb. 23. Gut. Abb. 24. Schlecht.
Abbildung 23 und 24. Seigerungszeilen in
Chromstabstahl.
(Aetzung nach Heyn; x 1))

besonders A.W. und H. Brearlev in ihrem grundlegenden
Buch5) immer wieder hervorheben. Man erreicht dies, sofern
derVerschmiedungsgrad es zuldRt, in einfacher Weise dadurch,
daB man nicht zu kleine Blécke nimmt, da die absolute Tiefe
der Transkristallisation bei groReren Blocken fast dieselbe
ist wie bei kleineren und daher das Verhéltnis der trans-
kristallisierten Schicht zur niehttranskristallisierten bei
groReren Blocken glinstiger als bei kleineren ist. Abb. 23
und 24 geben als Beispiel die Zeilenausbildung in Stében

4) A. W.und H. Brearlev (deutsche Bearbeitung von F. Ra -

patz): Blécke und Kokillen (Berlin: Julius Springer 1926) S. 118.
&) Ingots and Ingot Moulds (London: Lonemans, Green &
Co. 1918).
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gleicher Abmessung wieder, von denen der eine aus einem
grofRen, der andere aus einem kleinen Block hergestellt
wurde. Die vielfach verbreitete Meinung, da man kleinen
Blocken den Vorzug geben soll, ist daher nicht allgemein
richtig, wenngleich wieder bei zu starker Streckung Holz-
faser durch den ganzen Querschnitt entstehen kann. Bei
Automatenstahl kommt es vor, da man die Zeilen erst in
einer gewissen Entfernung von der Mitte zusammengedrangt
wiinscht; hier kénnten dann ausnahmsweise die Anwendung
einer verstarkten transkristallisierten Schicht und Kleine
Blocke geraten sein.

AnschlieBend sollen die Flocken und ihr Zusammen-
hang mit der Primarkristallisation besprochen werden.
Obwohl tber diese Frage schon viel geschrieben wurde, ver-
ursacht sie immer noch Kopfzerbrechen, und wir sind zu dem
Schlul gekommen, da man heute wohl die Mittel hat, den
Fehler in den meisten Fallen zu verhindern, da man aber

Abbildung 25. Verlauf von Flockenrissen in einem Block aus Stahl
mit rd. 0,25 % 0, 3,5 9% Ni und 0,75 % Cr. (x 50.)

Uber die Entstehungsursachen noch immer nicht restlos im
klaren ist. Fest steht, daB die Flocken Spannungsrisse sind,
die im Innern beim Abkiihlen von hohen Temperaturen ent-
stehen. Unklar ist — was fir den vorliegenden Bericht zu
untersuchen ist — ihre Abhdngigkeit vom Primargefiige.
Abb. 25 erweckt keinesfalls den Eindruck, als ob die Risse
an den Korngrenzen verlaufen oder auch nur von dort den
Ausgang genommen hdtten. Ebensowenig ist es uns gelun-
gen, in der Néhe der Risse jemals Martensitansammlungen
zu finden, wie es nach der Theorie von P. Bardenheuer6)
naheldge.

Die Flockenrisse entstehen beim Abkihlen als Span-
nungsrisse an schwachen, nicht dehnungsfédhigen Stellen.
Aus den Untersuchungen von H. Bihler, H. Buchholtz
und E. H. Schulz?) ist z. B. bekannt, wie gro die Span-
nungen durch ungleichmaBige Abklhlung sind, und man
kann sich danach leicht vorstellen, daB an schwachen
Stellen der Stahl innen, wo die Spannungen am groften
sind, reiflt. Es ist leicht zu verstehen, warum die Flocken-
risse durch den Kristallit und die Schrumpfrisse an den
Kristallitgrenzen auftreten: Die Schrumpfrisse entstehen
an den Korngrenzen bei hohen Temperaturen, bei denen
Korngrenzensubstanz weich ist, die Flockenrisse bei
niedrigen, bei denen die Korngrenze im Durchschnitt fester
als der Kristall ist. Wenn also auch der Flockenrif nicht an
den Primdrkorngrenzen liegt, so besteht ein Zusammenhang

°) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 7 (1925)
S. 1/15; vgl. Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1782/83.
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mit der Primarkristallisation insofern, als grobe Primaér-
kristalle ausgedehntere schwache Stellen haben und dadurch
mehr Anlal zu Flockenrissen geben als kleine. Ein weiterer
Zusammenhang mit der Primaérkristallisation ist noch darin
zu erblicken, daf nach unserer Beobachtung die transkristal-
lisierte Zone weniger als die Kernzone zu Flocken neigt.
Dies mag darauf zurlickzufiihren sein, daR die transkristalli-
sierte Zone reiner ist und in ihr nach dem Verschmieden,
wenn der EinfluR der Transkristallisation verschwunden ist,
weniger schwache Stellen als im unreinen Innern vorhanden
sind. Bei den Ursachen der Flockenbildung darf nicht tber-
sehen werden, daf die Flockenanfalligkeit von dem Zustand
der Schmelze vor dem Gielen sehr stark abhéangt.

Durch die Erkenntnis, daB die Flocken Spannungsrisse
sind und durch Seigerungen beglinstigt werden, sind die
Mittel an Hand gegeben, sie zu verhindern. Sie bestehen in
zweierlei MalRnahmen:

Abbildung 26.
Schmiederisse langs den Primérkorngrenzen. (X 1.)

1. in der langen und genlgend hohen Erwéarmung, um die

Seigerungen durch Diffusion méglichst auszugleichen, und
2. in einer sehr langsamen Abkiihlung, um mdglichst wenig

Spannungen entstehen zu lassen.

Bei stark flockenanfélligen Stdhlen wird eine Uebertreibung
dieser MalRnahme fast immer zum Ziel fiihren. Es sei in
dieser Frage auf die Arbeit von H. H. Ashdow n8) verwiesen.

Es ist auch noch ein anderes Verfahren denkbar, die beim
Abkuhlen unter Ar, in dem geseigerten Anteil noch zuriick-
verbliebenen Austenitreste beim weiteren Abkiihlen nicht
in Martensit Gbergehen zu lassen. Das Verfahren besteht
darin, die Abkiihlung noch vor Erreichung des Martensit-
punktes, der bei etwa 200° liegt, zu unterbrechen und den
Stahl auf eine Temperatur unterhalb Ar,, am besten auf
etwa 600°, wieder zu erwarmen. Dadurch werden die
Austenitreste am leichtesten in ein nichtmartensitisches
Zerfallgefiige (bergehen. Ein solches Verfahren ist theo-
retisch geeignet, die Martensitbildung in den Seigerungs-
stellen zu verhindern, scheitert aber meist an der schwie-
rigen Durchfuhrung in der Praxis.

Der dritte EinfluR des Primargefliges, der erortert
werden soll, ist der auf die Schmiedbarkeit. Bekannt ist,
daB Blocke im GuBzustand beim Schmieden sorgféltiger
behandelt werden missen als vorgeschmiedeter Stahl. Der
Grund liegt schon darin, dal die Primarkristallitgrenzen bei
hoher Temperatur besonders ausgepragte schwache Stellen
sind, an denen der Stahl beim Schmieden aufreift. Noch

8) Met. Progr. 24 (1933) Nr. 5, S. 13/17 u. 62; 25 (1934)

Arch. Eisenhiittenwes. 5 (1931/32) S. 413/18 (WerkstoffNr. 2, S. 38/39; Nr. 5, S. 36/40; 26 (1934) Nr. 1, S. 46/47; Nr. 2,

aussch. 177).

S. 26/29.



22. November 1934,

viel schwieriger wird die fehlerfreie Schmiedung, wenn zwi-
schen den Primarkristalliten Schrumpfrisse vorhanden sind.
Abb. 26 bringt ein Beispiel fir die Art, in der die Risse beim
Schmieden des Blockes langs der Primérkorngrenzen auf-
treten. Es kommt hier noch h&ufig der verschlimmernde
Umstand hinzu, daR man beim Reinigen des Blockes die
globulitische schrumpfrifreie AuBenhaut entfernt und die
Risse an die Oberflache bringt. Bildet sich dann in den
Spalten Zunder, so ist beim legierten Stahl das Aufreillen
Gberhaupt nicht mehr zu verhindern. Die weiter innen
liegenden, vor dem Sauerstoffzutritt geschiitzten Risse
kénnen bei vorsichtigem Schmieden wohl verschweif3en,
immer aber liegt die Gefahr nahe, daR der Rif nach auflen
durchbricht. Weit ins Innere gehende Transkristallisation
und die Schrumpfrisse sind die gréRten Feinde der Schmied-

barkeit des Blockes. Wieweit zusammengeschweil3te
. N
Abb. 28.

Abbildung 27 und 28. Beseitigung von Sehrumpfrissen durch

langeres Verweilen auf Schmiedetemperatur. (X 1.)

Schrumpfrisse sich schlieflich noch schadlich auswirken,
1aBt sich nicht sagen. Die Verhéltnisse werden wohl nicht
immer dieselben sein; denn es sind verschiedene Stufen zwi-
schen dem noch vorhandenen Rif und der vollendeten
SchweiBung moéglich. Um die Schadlichkeit der Risse mdg-
lichst zu verhindern, ist es geboten, den Block langere Zeit
auf Schmiedetemperatur zu lassen. Dies férdert nicht nur
den Ausgleich der Seigerungen, sondern bringt, wie schon
F. Leitner9 nachgewiesen hat, auch das Ausheilen und
SchlieBen von nicht zu grofen Rissen mit sich, selbst dann,
wenn keine Verformung vorhanden ist (vgl. Abb. 27 und 28).

Wenn es auch nitzlich ist, die Blécke auf hoher Tempe-
ratur lange zu erwérmen, so soll die Schmiedetemperatur
selbst etwas niedriger sein, da die Korngrenzensubstanz im
Verhéltnis zu den Kristalliten bei héheren Temperaturen
weniger fest wird und die Kristallitzusammenhénge leichter
nachgeben, je hoher die Schmiedetemperatur ist. Hat der
Block die erste Formgebung einmal (berstanden, so ist es
fur die weitere Schmied- oder Walzbarkeit ohne Belang, wie
die Primarkristallisation im Blocke ausgebildet war. Es
schaden in weiterer Folge weder Transkristallisation noch
grobe Primarkristallite.

Nach diesen Ausfihrungen dirften maoglichst kleine
Primarkristallite ohne  Transkristallisation und ohne
Schrumpfrisse am glinstigsten sein. Es ist nur Nebenaufgabe
dieses Berichtes, darauf hinzuweisen, welche Mittel es gibt,
sich diesem zweckmaRigsten GuBgeflige soviel wie
maoglich zu nahern. Hierfir kommen in Frage GieB-
temperatur, GieRgeschwindigkeit, Wanddicke, Temperatur

¢) Stahl u. Eisen 46 (4926) S. 525/33 (Werkstoffaussch. 57).
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Ueber die GielRtemperatur gilt etwa folgendes. Die
KristallitgréBe hangt von der Kernzahl und der Kristalli-
sationsgesehwindigkeit ab, die beide wieder von der Unter-
kithlung beeinfluft werden. Die Unterkiihlungsfahigkeit
eines Stahles hdngt ab von der GieRtemperatur, der Zahl der
Verunreinigungen, der Menge der verwendeten Desoxyda-
tionsmittel, dem Gasgehalt usw. Leitner fallte alle diese Um-
stdnde in der ,Vergleichszahl fur Flussigkeitsgrad und
Temperatur®* zusammen. Bei Versuchen mit Chrom-Nickel-
Stahl kam er zu dem SchluB, daB die Kristallitzahl bei
kleiner und groRer Vergleichszahl grof3, bei mittlerer dagegen
klein ist. Die Bildung Kleiner Kristalle bei hoher GieR-
temperatur ist durch Beginstigung der Keimbildung in
einer gasdurchwirbelten Schmelze zu erklaren. Erfolgt die
Erstarrung vollkommen ruhig und ist der Stahl vollkommen
desoxydiert, so nimmt die KristallitgréRe mit der GieRtem-
peratur zu. Beachtet man dies, dann verschwindet auch die
gegensétzliche Auffassung, die man aus den Arbeiten von
F. Leitner und B. M atuschkal0) herauslesen kann. Nach
G. Tammann1) hangt die Keimzahl aber nicht nur von der
Unterkihlung einer Schmelze, sondern auch von derenUeber-
hitzung ab, und zwar derart, daB mit zunehmender Ueber-
hitzung und Ueberhitzungsdauer die Keimzahl bei gleicher
Unterkiihlung sinkt. Wéhrend alle Forscher mit dem Begriff
der Unterkiithlung bei den Erstarrungsvorgéngen arbeiten,
haltF. R. H ensel1?eine Unterkihlung bei Metallennach Ent-
stehen der festen Phase infolge der guten Warmeleitfédhigkeit
der Metalle nicht fir méglich. Selbst wenn nach Hensel die
Unterkiihlung &uRerst gering wére, so konnte sie doch die
ihr von Tammann zugeschriebene Rolle spielen. Man kdnnte
die von Leitner beobachtete Bildung kleiner Kristallite bei
hohem Flissigkeitsgrad nach E. Houdremont13) und Hen-
sel auch so erkléaren, daf die ganze Schmelze gleichzeitig den
Erstarrungspunkt erreicht und die Kristallisation nun (ber
den ganzen Querschnitt gleichzeitig einsetzt. Dieser Vor-
stellung schliet sich C. Schwarz14) an, nach dem bei gerin-
ger Erstarrungsgeschwindigkeit, z. B. infolge schlechter
Wérmeableitung, die Keimzahl sehr groR werden kann. Die
Erstarrungsgeschwindigkeit wird um so kleiner, mit je
héherem Flissigkeitsgrad gegossen wurde und je schlechter
die Warmeleitungsbedingungen sind. Der Keimbildung
steht also lange Zeit zur Verfigung, und die Kristallite
mussen fein werden; fiir Stahle schlechter Leitfahigkeit
durften diese Verhéltnisse auch zutreffen.

Der EinfluR der GieRtemperatur kann durch geeignete
Wahl der GielRgeschwindigkeit weitgehend geédndert
werden, und zwar wirkt geringe GieBgeschwindigkeit hoher
GieBtemperatur entgegen.

Die Transkristallisation, das ist die Bildung stengliger
oder saulenférmiger Kristalle senkrecht zu den abkiihlenden
Flachen, wird durch hohe GielStemperatur und GieRgeschwin-
digkeit beginstigt. Beim GieBen einer chemisch reinen
Schmelze werden die Stengelkristalle nach Tammann bis
zur Mitte wachsen, da die Schmelze sich an den Enden der
Stengel nicht unterkithlen und daher keine Keimbildung
stattfinden kann. Enthdlt die Schmelze aber Bestandteile,

Blockform sowie die Abkihlungs-

10) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 335/54 (Stahlw.-

Aussch. 220).

41) Z. Metallkde. 21 (1929) S. 277/82.

12) Beitrage zur Frage der Primaérkristallisation (Dussel-
dorf: GieRerei-Verlag 1931); vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932)
S. 171/72.

13) Z. Metallkde. 21 (1929) S. 89 93, Erorterungsbeitrag.

14) Areh. Eisenhiuttenwes. 5 (1931/32) S. 139/48 (Stahlw.-
Aussch. 216).
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durch die der Schmelzpunkt sinkt, so reichern sich diese in
der Schmelze vor den Stengeln an, und in diesem Falle wird
eine Unterkiihlung eintreten kénnen. Ist der Warmeentzug
durch die GuRform sehr stark, so kann auch in diesem Fall
Transkristallisation Gber den ganzen Querschnitt erfolgen;
umgekehrt kann sie bei geringem Warmeentzug, wie z. B.
beim GuB in eine Sandform, vollig unterbleiben. Zahlreiche
Forscher, wie E. Scheill), E. Houdremont u. a., stellten
fest, daR die Transkristallisation mit zunehmender GieR-
temperatur starker wird; geht man mit der Temperatur aber
sehr hoch, so scheint sich wieder eine regellose Kernzone zu
bilden, was mit einer Aufwéarmung der Form im Zusam-
menhang stehen dirfte. Bei austenitischen Chrom-Nickel-
Stahlen wird infolge der geringen Warmeleitfahigkeit sehr
leicht Transkristallisation iber den ganzen Querschnitt ein-
treten, da eine Unterkiihlung und daher eine Keimbildung
im Schmelzrest nicht mdglich ist.

Es wurde schon darauf hingewiesen, daB die transkri-
stallisierte Schicht im Verhéltnis zum Blockquer-
schnitt bei kleinen Blocken groRer ist, da der Transkristalli-
sationsbereich an sich bei groBen und kleinen Blécken etwa
gleich groB ist.

Die W andstérke der Blockform spielt insofern eine
Rolle, als sie um so mehr aufgeheizt wird, je diinnwandiger
sie ist. Bei starkerer Aufheizung der GuRform wird die Er-
starrungsgeschwindigkeit vermindert und die Erstarrungs-
zeit erhdht. Dazu kommt noch der EinfluB der Abhebung
der Blockform, die bei geringer Wandstéarke rascher eintritt.
Der Vorteil diinner Blockformen soll nach Leitner die Begtin-
stigung der Entwicklung feiner Kristalle in der Kernzone
sein und damit im Zusammenhang stehend glinstigere Ver-
teilung der Verunreinigungen, doch bemerkt Leitner, daR
diese Frage noch durch ausgedehnte Versuche geklart
werden misse. Das Vorhandensein feiner Kristallite kann
durch die hohe Kernzahlim Innern des Blockes bei verringer-
ter Erstarrungsgeschwindigkeit erklart werden. Die Starke
der regellosen Randzone nimmt bei niedriger GieRtemperatur
mit der Schnelligkeit der Erstarrung, daher auch mit zu-
nehmender Wandstarke, zu. Ueber die Tiefe der transkristal-
lisierten Zone ist zu bemerken, daB sie mit zunehmender
Blockformstérke zuerst zunehmen, nach Erreichung eines
Hochstwertes aber unbeeinfluBt bleiben wird. Im grofRen
und ganzen scheint der EinfluR der Wandstarke der Block-
form auf die KristallitgroRe nur gering zu sein. Zur Vermei-
dung von Lé&ngsrissen im unteren Blockteil hdalt Bardenheuer
eine Verstarkung der GuRform fiir notwendig. Leitner ist
dagegen der Ansicht, dal8 eine solche Verstdrkung nur dann
beschleunigend auf die Erstarrung wirkt, wenn die Wand-
starke der Blockform Uberhaupt zu schwach bemessen war.

Weitgehend kann der Erstarrungsverlauf durch die
Blockformtemperatur beeinfluBt werden, und zwar
nimmt die Erstarrungszeit mit dieser zu, die Erstarrungs-
geschwindigkeit also ab. Die Transkristallisation kann durch
Erh6éhung der Blockformtemperatur zuriickgedrédngt oder
ganz zum Verschwinden gebracht werden. Der Einflu der
Wandstarke der Gufform dirfte vermutlich geringer als
der ihrer Temperatur sein.

Da die KorngroRe von der Abkuhlungsgeschwindigkeit
abhangt, muB auch der W erkstoff der Blockform von
EinfluB auf die Kristallisation sein. Die die Kernzahl und
die Kristallisationsgeschwindigkeit beeinflussende Unter-
kihlung einer Schmelze nimmt mit dem Warmeleitvermdgen
der GuRform zu. Die Transkristallisation wird von einem
gut warmeleitenden Blockformwerkstoff begtlinstigt; bei Gul
in schlecht leitende Formen wird die Transkristallisation

15) Z. Metallkde. 21 (1029) S. 121/24.
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véllig unterbleiben. Zusammenfassend kann man wohl
sagen, da der EinfluR des Kokillenwerkstoffes bei Metall-
formen gering ist, dal er aber eine groBe Rolle spielt, sofern
es sich einerseits um Metallformen, anderseits um Sandfor-
men handelt.

Die Abhebung des Blockes von der GufRform wird
dann stattfinden, wenn die Stdrke der bereits erstarrten
Schicht hinreicht, um dem Druck des noch flissigen Metalls
zu widerstehen. Sie wird zweifellos durch die Ausdehnung
der Blockform beschleunigt, hdngt demnach von der durch
die Form aufgenommenen oder abgeleiteten Wérme ab. Be-
einfluBt wird der Zeitpunkt der Abhebung auch von den
Schrumpfverhdltnissen der Metalle. Tritt die Abhebung
schon nach kurzer Zeit ein, so wird die Erstarrungsgeschwin-
digkeit verringert, was die Ausbildung groRerer Kristallite
beglinstigen kann. Besonders rasch wird nach Matuschka
die Warme bis zu dem Zeitpunkt abgefuhrt, zu dem die
AuBentemperatur der Blockform zu steigen beginnt; sie ist
daher fur den Verlauf der Kristallisation von Bedeutung.
Hebt der Block nun ab, bevor diese Wé&rmemenge einge-
stromt ist, so ist der EinfluR der Blockform nicht mehr von
Bedeutung. Ungeklart ist noch die Frage, ob die Trans-
kristallisation zur Zeit der Abhebung schon beendet ist oder
nicht; Brearley und Oberhoffer sind der Ansicht, dal die
Transkristallisation zu diesem Zeitpunkt voriber ist, wah-
rend Hensel dieser Ansicht mit Recht entgegenhalt, daR die
Erscheinung volliger Transkristallisation damit unvereinbar
sei. Jedenfalls wird aber die Transkristallisation durch zu-
nehmende Abhebungsdauer gefordert. Der Abhebung wir-
ken entgegen rauhe Wandungen und Anstrich der GuRform,
Héangen des Blockes usw.

Ueber den EinfluR des Desoxydationsgrades auf
die Primarkristallisation sind die Ansichten geteilt.
Bardenheuer ist der Meinung, daf in gut desoxydierten
Stahlen infolge der gréReren Gasgebundenheit, die einen
Temperaturausgleich im noch flissigen Teil der Schmelze
erschwert, eine stérkere Transkristallisation zu finden ist,
wahrend in weniger gut desoxydierten Stahlen die Bildung
von regellosen Kristallen Uber den ganzen Blockquerschnitt
gleichzeitiger einsetzt. Nach Matuschka vertragen gut
desoxydierte Schmelzen groRe Temperaturerniedrigungen,
lange Gielzeiten bei niedrigen Temperaturen. Verunreini-
gungen wirken keimbildend und leiten die Kristallisation bei
héheren Temperaturen ein. Die geringe Unterkiihlungs-
fahigkeit beginstigt eine grobe, starke Transkristallisation.
Unterschiede im Primérgeflge gleicher, bei derselben Tempe-
ratur vergossener Stdhle kdnnten durch den EinfluR der
Desoxydation erklart werden, der sich besonders bei Stéhlen
mit schlechter Warmeleitfahigkeit geltend macht, die schon
von Haus aus zu starker Transkristallisation neigen, z. B. bei
austenitischen Chrom-Nickel-Stéhlen.

Die Zusammensetzung einer Stahllegierung beeinfluf3t
deren Eigenschaften in weitem Male; demgemaR ist auch ein
EinfluB der Zusammensetzung auf das Primér-
geflige zu erwarten und auch festzustellen. So verringern
die Ublichen Legierungselemente des Stahles die Warmeleit-
fahigkeit, beglnstigen dadurch wieder die Transkristalli-
sation. Die das Primargeflige am starksten und unglnstigsten
beeinflussenden Legierungszusatze sind Nickel, Chrom, Sili-
zium und Mangan.

Zum Schluf8 sei noch kurz der EinflufR der Gefligeart
auf die Transkristallisation beriihrt. Nach Houdre-
mont soll der Austenit eine besonders starke Neigung zur
Transkristallisation haben, was durch die geringe Warmeleit-
fahigkeit und den geringen Erstarrungsbereich dieser Stahle
zu erkléren ist. Bei groBem Erstarrungsintervall ist die Zeit
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fir die Kristallisation lang, der Unterkiihlungsbereich wird
groBer und damit auch das Kristallwachstum unabhéngig
von der Richtung des Wéarmeflusses. Die Angaben Houdre-
monts Uber die geringe Neigung zur Transkristallisation und
feinen Kristallausbildung bei ferritischen und halbferriti-
schen Chromstéhlen stimmen mit den Erfahrungen der Ver-
fasser nicht tberein. Nach all dem wére es, wie auch Schwarz
erwdhnt, von Wichtigkeit, die Erstarrungsgeschwindigkeit
der Zusammensetzung der einzelnen St&hle anzupassen.

Zusammenfassung.

Das Primargefiige hat auf die Stahleigenschaften schon
dadurch eine Wirkung, daR es das Sekundargefiige beein-
fluBt: Grobes Primdrgefiige erzeugt im langsam abgekihlten
Block grobes Sekundé&rgefiige; bei rascherer Abkihlung,
etwa beim Normalgliihen, ist das Sekundérgeflige ohne
Zusammenhang mit dem Primérgefiige.

Bei Ledeburitstdhlen und HartguR bilden eine Anzahl
von Ledeburitkdrnern das Primérkorn.

Die Ausbildung des Primérgefuges ist selbst nach grofter
Verformung, z. B. an Blechen, noch erkennbar.

Grobe  Primérkristallite,  Transkristallisation — und
Schrumpfrisse an den Korngrenzen sind diejenigen Eigen-
schaften des Primdrgefiiges, die den Stahl unglnstig be-

*

An den Bericht, den F. Rapatz erstattete, schlof sich fol-
gende Erdrterung an.

F. Beitter, Dusseldorf: Das umfangreiche Schrifttum Gber
dieEntstehung und Verhiitung von Haarrissen, sogenannten
Flocken, bestatigt die auBerordentliche wirtschaftliche Bedeu-
tung dieser Frage. Diese Risse stellen eine vollkommene Werk-
stofftrennung dar, und es bestehen, wie die Ausfihrungen des
Herrn Rapatz erkennen lassen, heute noch groBe Meinungsver-
schiedenheiten Uber ihre genaue Herkunft. Seit der Verdffent-
lichung von A. Hultgren16) hat sich die alte Anschauung Uber
den vorwiegenden EinfluB der priméren Kristallisation weitgehend
gewandelt, und es muB festgestellt werden, daB gerade ein Teil
der friheren Gegner Hultgrens die Risse als Spannungsrisse
anerkennen und zu ihrer Verhitung eine Ueberwachung der
Abkuhlungsgeschwindigkeit empfehlen. Es sei hier insbesondere
aufdie letzten Arbeitenvon T. M. Service17), H. H. Ashdown18),
W. Eilender und H. Kie3lerl* sowie von E. Maurer und
H. Korschan-0) hingewiesen. Nach meinen Erfahrungen IlaRt
bei gewissen Stahlen mit lufthartenden Eigenschaften jeder kalt
gewordene Block von einer gewissen GroBe an, je nach Art seiner
Abkuhlung, solche Spannungsrisse mehr oder weniger stark
erkennen. Man wird nun im allgemeinen eine Abkihlung solcher
Blocke vermeiden, wo immer die Mdglichkeit dazu besteht. Je
nach der Gite des Stahles fiihren diese Spannungsrisse bei der
spateren Warmformgebung zu Werkstoffehlem oder nicht. Eine
Beseitigung von Spannungsrissen durch eine Gliuhbehandlung
halte ich fur vollkommen ausgeschlossen.

Zur Beurteilung der Flockenfrage bedarf es der Erfassung aller
Einflisse des gesamten Herstellungsganges. Da die Flocken-
bildung neben der Werkstoffbeschaffenheit eine Spannungsfrage
ist, so spielen naturgem&R Form und Abmessung des Werk-
sticks eine ganz wesentliche Rolle. Zu Riickschlissen auf die
Flockenempfindlichkeit der verschiedenen Stahlsorten durfte
wohl eine Zusammenstellung der Verlagerung der Umwandlungs-
punkte in Abhéngigkeit von der Abkiihlungsgeschwindigkeit
wertvolle Dienste leisten.

F. Korber, Dusseldorf: Herr Rapatz sagte, daB die Erkl&-
rung fur die Entstehung der Flocken, wie sie P. Barden-
heuer6) gegeben hat, sehr ansprechend sei, nur habe er selbst
keinen Martensit gefunden. Ist nun das Auftreten von Martensit

16) J. Iron Steel Inst. 111 (1925) S. 113/67; vgl. Stahl u.
Eisen 45 (1925) S. 1441/42.

1T) The Royal Technical College Metallurgical Club Journal
Nr. 7 Glasgow 1929/30, S. 9/15.

19 Iron Age 125 (1930) S. 1380/81 u. 1429; Met. Progr. 24
(1933) Nr. 5, S. 13/17 u. 62; 25 (1934) Nr. 2, S. 38/39; Nr. 5,
S. 36/40; 26 (1934) Nr. 1, S. 46/47; Nr. 2, S. 26/29.

19 Z. VDI 76 (1932) S. 729'35.

20) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 279/81 (Werkstoffaussch. 206).
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einflussen. Die Fehler, die dadurch entstehen, sind tber-
maRige Faserausbildung, Flocken und Schmiederisse. Die
Schrumpfrisse entstehen bei groben Kristallen leichter als
bei kleinen; rasche Abkihlung des erstarrten Blockes be-
glinstigt sie. Starke Transkristallisation h&uft die Faser
in dem Kern des geschmiedeten oder gewalzten Stahlstiickes
an und ist daher meist schédlich. Kleine Blocke, die eine
verhéltnismaRig starke Kristallisation haben, ergeben daher
nicht immer die besten Eigenschaften. Fir die Entstehung
der Flockenrisse wird die Theorie von P. Bardenheuer als
die wahrscheinlichste angesehen. Da diese Theorie den
Seigerungen eine Rolle zuschreibt, ist aus diesem Grunde
das Primérgefuge auf die Floekenanfélligkeit von EinfluR.
Durch lange Erwédrmung zum Schmieden oder Walzen und
langsame Abkihlung nach der Warmverformung gelingt
es aber, auch bei flockenanfélligen Stdhlen den Fehler zu
verhindern. Unterbrechung der Abkihlung vor Erreichung
des Martensitpunktes und Wiedererwdarmung auf etwa 600°
ist theoretisch geeignet, die geseigerten Stellen nicht in
Martensit Ubergehen zu lassen. Neben den Schrumpf-
rissen sind es grobe Primérkristalle, besonders die groben
Stengelkristalle der Transkristallisation, die die Schmied-
barkeit erschweren. Langes Warmhalten vor dem Schmieden
kann Abhilfe schaffen.

*

entscheidend fur die Deutung, wie sie Bardenheuer gegeben hat ?
Meines Erachtens nicht. Das Wesen der Erklarung von Barden-
heuer ist, daR infolge der Konzentrationsunterschiede zwischen
Kern- und Randzone des Dendriten die Umwandlung, die mit
Volumenénderung verbunden ist, zu verschiedenen Zeitpunkten
erfolgt. Es ist gar nicht notwendig, dal der sich zuletzt umwan-
delnde Teil, also die starker angereicherte Randzone der Dendri-
ten, martensitisch wird oder bleibt. DerUmstand, daB Barden-
heuer an gewissen Stiicken Martensitbildung nachweisen konnte,
ist eine Stutze fur die Auffassung, daB durch die zeitlich unter-
schiedene Umwandlung Spannungen hervorgerufen werden, die
dann zu der RiRbildung fithren. Ich glaube, daR auch der Vor-
tragende sich dieser Gedankenfilhrung — es handelt sich nicht
etwa um eine Abwandlung der Auffassung von Bardenheuer,
sondern nur um eine Herausschdlung ihres wirklichen Kernes —
wohl anschlieBen kénnte.

Nun noch eine Frage wegen der Schrum pfrisse. Auch mir
sind gewisse Bedenken gekommen, daf durch die bloRe Gliih-
behandlung nach Leitner Risse, d. h. wirkliche Stofftrennungen,
ausheilbar sein sollen. Ist es erwiesen, dal alle nach der Aetzung
sichtbaren Risse tatsdchlich schon als solche im Blocke vorhanden
sind ? Kann nicht etwa ein Teil derselben erst bei der Aetzung
durch Korrosion an den Stellen, an denen die Spannungen die
RiBbildungen begiinstigen, ausgeldést werden, etwa gerade dieje-
nigen, die durch eine Glihbehandlung vor dem Aetzen verschwin-
den ? Vielleicht kann man durch eine Rdntgenaufnahme einer
Scheibe, die aus dem Block herausgeschnitten ist, ehe man sie
geétzt hat, nachweisen, ob alle bei der spateren Aetzung hervor-
tretenden Risse tatsdchlich schon vorher vorhanden sind.

F. Beitter: Zu der Frage, die Herr Korber aufgeworfen hat,

ob die Risse durch Beizen ausgeldst werden oder nicht,
haben die Untersuchungen in unseren Betrieben folgendes ergeben:
Bei schweren Blécken lufthartender Stahle wurden beim Durch-
hobeln und Schlichten schon interkristalline Trennungen fest-
gestellt. Die Teile eines so zerlegten Blockes wurden zu Rund-
wellen ausgeschmiedet und alsdann in Scheiben zerlegt und der
Tiefdtzung unterworfen. Sie waren im Innern frei von Flocken.
Die an der Oberflache liegenden Haarrisse wurden beim Erwérmen
durch die Ofengase oxydiert und konnten infolgedessen nicht ver-
schweilt werden; sie fihrten daher zu Oberflachenfehlern. RiB-
bildung durch Aetzen kann nur dann eintreten, wenn der zu dtzende
Stahl Spannungen hat. Stdhle in diesem Zustand durfen daher
der Tiefatzung nicht unterworfen werden. Gegliuhte Stahle kénnen
beim Tiefatzen nicht reiRen.

K. Kreitz, Dusseldorf: Ein guter Weg, Flockenrisse zu
erkennen, ist der, die Proben vor dem Brechen leicht anzuzun-
dem. Die Risse heben sich dann, soweit sie angeschnitten sind
und mit der Luft in Beriihrung stehen, durch ihre dunklere Fér-
bung deutlich vom gesunden Bruch ab. Die von Herrn Kdrber
angedeutete Moglichkeit, da® Spannungsrisse beim Beizen ent-
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stehen und daB dadurch Flocken vorgetduscht werden, ist bei
diesem Verfahren ausgeschlossen.

W. Buchmann, Bitterfeld: Der Grund fir haufige
Flockenbildung gerade bei mittellegierten, nicht aber bei
unlegierten und hochlegierten Stahlen konnte vielleicht darin
liegen, daR bei hochlegierten (besonders martensitischen) Stéhlen
das Gefuige an dem fur die FlockenriBbildung in Frage kommenden
Umwandlungspunkt bereits fest genug ist, um den bei der Um-
wandlung entstehenden Spannungen zu widerstehen; bei unlegier-
ten ist ein riRfreier, plastischer Ausgleich der Spannungen denkbar.
AuRerdem sind fir die Klarung dieses Punktes Umwandlungs-
temperatur und Volumenénderung bei der Umwandlung je nach
der Legierung zu beriicksichtigen.

F. Rapatz, Dusseldorf: Flocken und Schrumpfrisse
Erscheinungen, die, wie die Erdrterung zeigt, immer wieder die
Hauptbeachtung finden. Dabeiméchteichbetonen, daB Schrumpf-
risse und Flocken nicht miteinander verwechselt werden dirfen.

Wegen der Schrum pfrisse waére, wie es Herr Kdrber getan
hat, die Frage zu stellen, ob sie durch die Aetzung uUberhaupt
richtig zum Ausdruck kommen. Dazu ist zu sagen, dal bei Stahlen,
die voll Spannungen sind, die Risse erst durch Aetzen entstehen
kénnen, eine Erscheinung, die man bei gehérteten Stdhlen oft
wahmimmt und die oft félschlich urspriinglich vorhandenen
Rissen zugeschrieben wird. Im vorliegenden Fall handelt es sich
aber nur um geglihten Stahl, in dem, wie auch Herr Beitter
betont hat, durch Aetzen sich Risse nicht mehr bilden kdnnen.

R. Wedemeyer: Rohstoffbeschaffung durch Rohstoffkreditgeschafte.
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Herr Kérber bezweifelt, dal Schrumpfrisse durch bloBes Glihen
verschwinden kénnen. Dabei ist aber zu bedenken, daR durch das
Gewicht des Stahles ein Zusammenpressen und ein Verschweilen
der metallischen Schrumpfrisse denkbar ist.

Was die Flocken betrifft, so steht auch uns keine verniinftige
andere Erklarung als die Bardenheuers zur Verfigung. Auffallig
war uns nur, dal wir, wie erwahnt, Martensit nicht finden konnten.
Wenn man auch annimmt, dal der Martensit durch die AnlaR-
wirkung des noch immer warmen Stiickes verschwindet, so mifte
doch zu erwarten sein, daB man hin und wieder auf Martensit
stoRt. Wenn man wohl oder tibel die Bardenheuersche Auffassung
als richtig ansieht, kann man nicht bestreiten, daf der Zustand des
Blockes, also das Blockgefiige, fiir die Flockenanfalligkeit von

sinEinfluR sein mufB, abgesehen natiirlich von der schon erwéahnten

Erschmelzungsart. Durch zweckmaRige Warmebehandlung, wie
Regelung der Erwédrmungsdauer und Abkihlungsgeschwindigkeit,
gelingt esaber trotz den Geburtsfehlern, die dem Stahl manchmal
anhaften, die Flocken zu vermeiden. Man darf keineswegs — und
dies ist meinen Ausfuhrungen deutlich genug zu entnehmen —
dem Blockzustand allein die entstehenden Fehler zuschreiben. Auf
der anderen Seite ist es ebensowenig richtig, der Schmiede und
dem Walzwerk allein die Sorge um die Vermeidung der Fehler
aufzulegen. Wieweit die Entstehung der Fehler dem Stahlwerker
oder dem Warmverformer zuzuschreiben ist, wird wohl immer
schwanken und von der persénlichen Einstellung und Beschafti-
gung desjenigen abhdngen, der seine Meinung ausspricht.

Rohstoffbeschaffung durch Rohstoffkreditgeschéfte.

Von Dr. Rudolf Wedemeyer in Disseldorf.

ei der Neugestaltung unserer Devisenbewirtschaftung
B ist in verschiedenen amtlichen Verlautbarungen nach-
dricklich betont worden, dal’ bei der Erteilung der Devisen-
bescheinigungen und damit der Erlaubnis zur Bezahlung von
Einfuhrware oberster Grundsatz die Versorgung der Aus-
fuhrwirtschaft mit Rohstoffen und Halbzeug sein
musse. Insbesondere sollten vor allen anderen Gesuchen
diejenigen Devisenantrdge bevorzugt werden, bei denen es
sich um Einfuhrware handelt, die zur Verarbeitung fir Aus-
fuhrzwecke bestimmt ist. Diesen Ankindigungen ist auf
breiter Front die Tat gefolgt. Im Vordergriinde stehen hier
die hervorragenden Madaglichkeiten, die das ,,Rohstoff-
kreditverfahren* bietet.

Damit konnten fir zahlreiche Firmen die Rohstoff-
schwierigkeiten als behoben gelten. Nichtsdestoweniger muf3
man oft genug die Beobachtung machen, daf das Rohstoff-
kreditverfahren selbst in solchen Féllen bisher noch nicht
angewandt worden ist, wo es ernste Rohstoffsorgen beheben
konnte. Diese Zurlickhaltung scheint bei manchen Firmen
auch auf einer unvollstdndigen Bekanntschaft mit den Vor-
teilen dieses Weges zu erleichterter Rohstoffeinfuhr zu be-
ruhen. Bei der Hochflut von Devisen-Runderlassen, die
in den vergangenen Monaten Uber die AuBenhandels-
wirtschaft hinweggebraustist, konnte eben die grofRe prak-
tische Bedeutung mancher wichtigen Einzelbestimmung
hie und da nicht sofort ausreichend beachtet werden.

Dieser Gefahr war gerade das Rohstoffkreditgeschaft aus-
gesetzt. Seine Benutzung war urspriinglich an Bedingungen
gekniipft, denen der Einzelfall oft nicht entsprach. Die
spéateren Aenderungen gingen zundchst im allgemeinen
Trubel unter. Auch gab schon die Bezeichnung ,,Rohstoff-
kreditgeschéfte” zu dem M iRverstandnis AnlaB, als misse
es sich um die Aufnahme eines besonderen Auslandskredits
handeln. Freilich kommen auch eigentliche Wéahrungskre-
dite in Frage. Aber zur Anwendung des Verfahrens geniigt es,
wenn eine einfache Warenkreditierung aus dem Auslande
vorliegt. Sie ist gegeben, solange eine Rechnung fir bereits
gelieferte Rohstoffe noch nicht bezahlt zu werden brauchte.

Die Rohstoffkreditierung ist aus devisenwirtschaftlichen
Griinden an sich schon von sehr groBer Wichtigkeit. Fur
die bevorzugte Behandlung der ,Rohstoffkreditge-

schéafte” sprach dariiber hinaus die weitere Ueberlegung,
dall ohne Zweifel jede Verarbeitung von Auslandsstoffen fir
den Auslandsabsatz einen DeviseniiberschulR hereinbringt,
so dal geradezu ein devisenpolitischer Zwang besteht, fir
eine reibungslose Durchflihrung solcher Geschéfte die nétigen
Devisen vorweg bereitzustellen.

In diesem Sinne also sind solche Geschafte aus der all-
gemeinen Einfuhrbewirtschaftung herausgenommen worden,
bei denen es sich nachweislich darum handelt, Rohstoffe oder
Halberzeugnisse einzufiihren, um daraus Waren herzu-
stellen, die ihren Absatz im Auslande finden werden. Den
beteiligten Betrieben wird gestattet, den Gegenwert der
Ausfuhrlieferung zur unmittelbaren Bezahlung der
noch offenen Rohstoffrechnung zu verwenden. Die Durch-
fuhrung solcher Rohstoffkreditgeschafte muf sich im
Rahmen der Bestimmungen halten, die seit Juni 1934 in den
Runderlassen 11 10459, B 17291, A 28177, RE 113, RE 125
und RE 130 verdffentlicht worden sind.

Fur die Anwendbarkeit dieses Weges der Rohstoffbe-
schaffung und der Zahlungsabwicklung gilt im allgemeinen
die Vorschrift, dal bei der Antragstellung grundséatzlich das
Vorliegen bestimmter Ausfuhrauftrdge nachgewiesen
werden muf. Dabei sind der Devisenstelle Giber Art, Menge
und Wert der erforderlichen Rohware mit allen Einzelheiten
genaue Angaben zu machen. Nach Erflllung dieser Voraus-
setzungen erhalt der Antragsteller von der Devisenstelle eine
verbindliche Zusage, wonach ihm gestattet werden wird, aus
dem Erldés der Ausfuhrlieferung die Rohstoffrechnung zu
begleichen. Daneben kdnnen zur Vereinfachung des Verfah-
rens den beteiligten Firmen auch Rahmengenehmigungen
erteilt werden, bei denen jeweils erst nach der Verarbeitung
der Einfuhrrohstoffe die Ausfuhrgeschéafte gemeldet zu
werden brauchen.

Als eine zwar nur technische, aber praktisch doch oft
entscheidende Erleichterung kommt hinzu, daf hier zu-
nachst die Devisenstellen zustadndig geblieben sind,
wahrend sonst jegliche Einfuhrbezahlung einer Genehmigung
durch die betreffende Ueberwachungsstelle bedarf. Daher
kann die Genehmigung des Rohstoffkreditgeschafts in
kirzester Frist — ndtigenfalls durch persénliche Be-
sprechung in der Devisenstelle — eingeholt werden.



22. November 1934.

Die Zustimmung der Devisenstelle ist an eine Reihe von
Bedingungen gekniupft, die im Laufe der vergangenen
Monate zahlreiche Aenderungen erfahren haben. Sie be-
treffen vornehmlich die Devisenablieferung, die Zahlungs-
abwicklung, die Rohstoffverwendung, die Zahl der Teil-
nehmer, die Frage der ,Verrechnungslander* und die Zu-
lassung zum Scripsverfahren.

Bei der Einfiihrung des Rohstoffkreditverfahrens am
29. Juni 1934 war noch verlangt worden, es misse sich bei
der Einfuhr des Rohstoffs, seiner Verarbeitung und der Aus-
fuhr der Fertigware um Rohstoffe aus ein und derselben
Lrsprungsmenge handeln. Aus dieser Vorschrift hatten
sich groRe Schwierigkeiten ergeben. Es ist ja bei kurzen
Lieferfristen im Ausfuhrhandel sehr oft nicht méglich, den
bendtigten Rohstoff aus dem Auslande erst einzufiihren,
nachdem entsprechende Auftrage fiir die Fertigwarenausfuhr
bereits vorliegen. Daher wird seit September 1934 gestattet,
daR in derartigen Fallen die Antragsteller zunachst mit vor-
handenen Bestdnden in Vorlage treten und die Wieder-
auffiillung des Rohstofflagers auf Grund der ihnen im
Rahmen eines Rohstoffkreditgeschaftes freigegebenen Aus-
fuhrerlose bewirken.

Eine weitere wichtige Aenderung hat die urspriingliche
Bestimmung erfahren, wonach die im Rohstoffkreditver-
fahren eingefuhrten Rohstoffe ,zu Halb- oder Fertig-
fabrikaten verarbeitet und diese restlos wieder aus-
gefuhrt werden* muften. Auf diese strenge Forderung
ist Anfang August verzichtet worden. Seither ist eine Ge-
nehmigung schon dann zuldssig, wenn von den Waren, die
aus den eingefiihrten Rohstoffen hergestellt sind, so viel aus-
geflihrt wird, dal wenigstens 20% des Gesamtausfuhr-
erléses zur Ablieferung an die Reichsbank ubrigbleiben,
nachdem die Mittel fur die Abdeckung des Rohstoifkredits
oder zur Durchfiihrung des Verlustausgleichs im Zusatzaus-
fuhrverfahren (s. unten) diesen Zwecken zugefihrt worden
sind. Somit ermdglicht das Rohstoffkreditverfahren die
Rohstoffbeschaffung nicht nur fir die Zwecke der Ausfuhr,
sondern auch fiur den Bedarf der Inlandsversor-
gung. Das am SchluB gebrachte Zahlenbeispiel zeigt, wie
im Einzelfalle der fiir das Inland zur Verwendung gelangende
Teil der Rohstoffeinfuhr sogar gréRer sein kann als der fir
die Ausfuhr bestimmte.

Eine in der Praxis noch viel zu wenig beachtete Maglich-
keit ergibt sich aus der Mitte September zugestandenen
Erleichterung, daR der Rohstoffeinfiihrer (Kreditnehmer)
nicht mehr zugleich auch der Ausfiihrer der hergestellten
Erzeugnisse sein muf. Vielmehr ist das Verfahren auch dann
zuléssig, wenn die eingefiihrte Rohware zwecks Verarbeitung
in mehreren Erzeugungsstufen von Betrieb zu
Betrieb weitergegeben und schlieBlich vielleicht von
einem Ausfuhrhandler in das Ausland verkauft wird. An-
tragsberechtigt ist in solchen Féllen entweder der Einfuhrer
oder der Ausfiihrer. Die Erteilung der Genehmigung hat
dann durch die Devisenstelle zu erfolgen, die fiir den Wohn-
sitz des Ausfihrers zusténdig ist.

Eine Hauptschwierigkeit fir die Anwendung des Roh-
stoffkreditverfahrens bestand lange Zeit in der 4 orschrift,
daB bei der Zahlungsabwicklung auf keinen Fall die Reichs-
bank in Anspruch genommen werden dirfe. Diese Regelung
bedeutete die Unmaéglichkeit der Durchfihrung von Ron-
stoffkreditgeschéaften, wenn die eingefiihrten Rohstoffe zu
einer Ausfuhrware fur ein Land verarbeitet werden, mit
dem wir ein Verrechnungsabkom men geschlossen haben.
Von dort werden bekanntlich die Ausfuhrgegenwerte, statt
in Form von Devisen, auf dem Wege (ber die bei den aus-
landischen Notenbanken und bei der Deutschen Reichsbank
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gefiihrten Verrechnungskonten in Reichsmark bezahlt.
Derartige Abkommen haben wir mit fast s&émtlichen euro-
pdischen Staaten (ausgenommen England, Spanien, Por-
tugal. Polen und Litauen) sowie mit der Tirkei und Ar-
gentinien.

Also ware die Anwendung des RohstoffkreditVerfahrens
bei Ausfuhren nach diesem weiten Bereich ausgeschlossen,
wenn nicht am 17. Oktober 1934 eine bemerkenswerte Er-
leichterung zugestanden worden wére. Diese hat es ermog-
licht, die Deckung der Rohstoffkredite auch im Falle von
Ausfuhren nach Verrechnungsldndern wenigstens
dann verbindlich genehmigen zu lassen, wenn die im Kredit-
wege bezogene Rohware ebenfalls aus einem Ver-
rechnungslande stammt. Zwar mussen in solchen Féllen die
Zahlungen Uber die Verrechnungskonten abgewickelt werden,
so daB ein zahlungstechnischer Vorteil zundchst nicht er-
kennbar ist. Aber der Vorzug ist hier doch der, dal die Ge-
nehmigung der Rohstoffbezahlung auf schnellstem Wege
durch die Beantragung bei der Devisenstelle im voraus
sichergestellt werden kann.

Eine Sonderregelung ist fir England, Portugal und
Spanien erlassen worden, mit denen keine Verrechnungs-,
sondern Zahlungsabkommen vereinbart sind. Bei diesen
Landern kommt die Anwendung des Rohstoffkreditverfah-
rens fur die in einer besonderen Liste bezeic-hneten Roh-
stoffe nicht in Frage. Es handelt sich dabei u. a. um Textil-
fasern. Haute, Kautschuk, verschiedene Nahrungsmittel
und Tiere sowie um unedle Metalle, ausgenommen jedoch
Eisen.

Auf betréchtliche Hindernisse stoRen Rohstoffkredit-
geschafte jedoch ganz allgemein dann, wenn Rohstoffe
aus Devisenldndern (Devisenbedarf!) eingefiihrt und
die daraus hergestellten Erzeugnisse nach Verrech-
nungslandem (Verrechnungsmark!) geliefert werden sol-
len. Es ist eben zur Zeit noch nicht ohne weiteres mdoglich,
die eingehende Verrechnungsmark zum Devisenerwerb fir
die Bezahlung der Rohstoff-Devisenschulden zu verwenden.
Um aber selbst hier zu helfen, sind die Devisenstellen er-
machtigt worden, den Firmen zum Zwecke der Kreditab-
deckung ausnahmsweise die Verfiigung Uber Devisen zu
gestatten, die aus anderen Ausfuhren derselben Firma
nach Devisenldndern anfallen. Leider wird dieser Fall
oft genug nicht vorliegen.

Zu den Bestimmungen uber die Ablieferung von Devisen
aus dem Rohstoffkreditgeschéaft gehort besonders auch die
Vorschrift, dal von dem Ausfuhrerlés (Devisen oder Ver-
rechnungsmark) ein Anteil abgeliefert werden muB, der
ausreichend ist, um den etwa bendtigten Verlustaus-
gleich im Zusatzausfuhrverfahren durchzufihren.

Bei allen Vorziigen, die das Rohstoffkreditverfahren
aufweist, ist es doch an die Einhaltung einer Bestimmung
gekniipft, die in besonders gearteten Einzelfdllen sehr un-
beliebt ist. Es miissen namlich alle diejenigen Devisen-
erlose, die nicht im Rahmen des Rohstoffkreditgeschéftes
selber wieder bendétigt werden, restlos an die Reichsbank
abgeliefert, d. h. gegen Reichsmark verkauft werden.
Das ist in der heutigen Zeit der Devisenknappheit den be-
treffenden Firmen oft sehr unerwiinscht, weil die wenigen
anfallenden Devisen in vielen Betrieben lieber zur Aus-
nutzung der Verwendungsgenehmigungen fur die Bezah-
lung von AuRenhandelsnebenkosten usw. heraneezoeen
wirden. Immerhin koénnen die Nebenkosten des Rohstoff-
kreditgeschafts selber vorweg mitbezahlt werden.

Die zahlreichen Bestimmungen tber die Berechnung der
Devisenablieferung aus dem Rohstoffkreditgeschaft haben
manche Unklarheit und Unsicherheit entstehen lassen.
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Daher sei hier zum Schluf an einem Zahlenbeispiel ge-
schildert, wie sich die verschiedenen Vorschriften praktisch

Umschau.
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Dieses Beispiel veranschaulicht zur Geniige die grofe
Bedeutung, die das Rohstoffkreditgeschaft zur Herein-

auswirken kénnen: JUi holung von Devisen und zur Beschaffung von Rohstoffen
Die Ausfuhrrechnung lautet z. B. auf. . 200000 sowohl fiir die Ausfuhr als auch fir die Inlandversorgung
Da ein Teil der dazu verwendeten Rohstoffsendung haben kann. Es entspricht also den eigensten Belangen
fir Inlandware verbraucht werden soll (s. u.), jeder auf die Einfuhr von Rohstoffen angewiesenen Unter-
missen nach RE 113 IV mindestens 20 % De- nehmung, sich um eine pflegliche Behandlung aller sich
visen abgeliefert werden, d. h....cccccccccc... 40 ooo Dbietenden Ausfuhrmoglichkeiten zu bemihen, um  sich
Fur den Verlustausgleich im Zusatzausfuhrver- unter Benutzung de_s Rohstpffkreditverfahrens von manchen
fahren (Scrips) ist wegen des nachgewiesenen Devisenschwierigkeiten frei zu machen.
Verlustes gemal RE 11 10459 eine Devisen- Die Beschreitung der durch das Rohstoffkreditverfahren
ablieferung erforderlich von z. B. 15 % 30 000 gewiesenen Wege ist auch deshalb besonders erwiinscht,
Nach Abzug dieser Posten verbleiben 130000 weil der Veredelungsverkehr von grofter arbeitsmarkt-
Also dirfen zur Abdeckung von Rohstoffkre- politischer Bedeutung ist. Um so mehr ist es zu begrien,
diten aufgewendet werden an Devisen im Werte daR die Devisenstellen angewiesen worden sind, ,bei der
bis z u 130 000 Bearbeitung von Antragen nicht engherzig zu verfahren
Die obige Ausfuhrlieferung enthélt aber an Roh- und die Durchfiihrung derartiger Ausfuhrgeschéfte nicht an
stoffen z. B. nur fU I, 50 000 formellen Schwierigkeiten scheitern zu lassen“, sondern
Also kénnen daneben Rohstoffe aus der Einfuhr- vielmehr ,,im Benehmen mit den Antragstellern einen Weg
rechnung fir die Inlandversorgung (bzw. etwa zu suchen, der die Durchfihrung der beabsichtigten
fur das Ausfuhrgeschaft nach Verrechnungs- Ausfuhren ermdglicht, wenn nur den grundsétzlichen
landern) bezahlt werden in Hohe des Unter- Erfordernissen entsprochen wird, um der Reichsbank den
schiedes zwischen 50 000 und 130 000,d. h. 80000 Anfall der Devisen sicherzustellen*.
Umschau.

Fortschritte in der Schweiltechnik im ersten Halbjahr 1934.
1. EinfluR des W erkstoffes.

Das Lichtbogenschweilen hochlegierter Stdhle be-
reitet noch Schwierigkeiten, die zum Teil auf wenig geeignete
Elektroden, zum Teil auf die schnelle Erhitzungs- und Abkiih-
lungsgeschwindigkeit und die dadurch bedingten Einflisse auf
das Gefiige zuriickzufuhren sind. Zu diesen Stahlen gehért auch
der Nickelbaustahl VON 35, iiber dessen SchweilRbarkeit W. L.
W arnerl) berichtet. Als Giltemalstab wurden Festigkeit
und Schlagfestigkeit von Stumpf- und Kehlndhten gewéhlt. Bei
Blechdicken bis 12 mm genigten im allgemeinen unlegierte,
nackte oder umhullte Elektroden, da durch den Einbrand eine
Aufnahme von Nickel bis zu 2 % und dadurch eine Festigkeits-
steigerung bewirkt wird. Die Aufnahme an Nickel ist allerdings
vom Elektrodendurchmesser und von der SchweiRartabhéngig. Bei
groReren Blechdicken miissen legierte Elektroden verwendet
werden. Bei nackten Elektroden zeigen sich vielfach Schweif3-
fehler, die auf die Stromverhéltnisse zuriickzufiihren waren; zur
Vermeidung derartiger Fehler soll die Stromstérke niedrig gewahlt
werden. Auch die Schweillspannung und damit die Lichtbogen-
lange sind hierbei von EinfluR. Bei sehr kurzem und zu langem
Lichtbogen traten Fehler in der SchweiBnaht am haufigsten auf.
Die ginstigste Schweifspannung ist nach Warner 18 bis 20 V.
Unempfindlicher in den Spannungsverhéltnissen sind dagegen
umhillte Elektroden. Bei legiertem Zusatzwerkstoff eignen sich
die handelsiublichen Umhillungen nicht; Angaben iber zweck-
maRige Umhillungen werden nicht gemacht. Weitere Schwierig-
keiten beim Schweillen von VCN 35 zeigen sich haufig im Ueber-
gangsbereich, der eine groBe Hartesteigerung aufweist und viel-
fach zur Ribildung neigt. Bewéhrt hat sich das Vorwédrmen des
Grundwerkstoffes, das sich jedoch nicht immer durchfiihren 1aRt.
Der Verfasser empfiehlt daher Verringerung des Kohlenstoff-
gehaltes im Grundwerkstoff. Als Wérmebehandlung wird An-
lassen auf 600° angegeben, wodurch sowohl die Z&higkeitseigen-
schaften verbessert als auch die Hértesteigerung in der Ueber-
gangszone und Schrumpfspannungen fast restlos beseitigt werden.

Ueber Erfahrungen beim Gasschmelzschweilen von
hochwertigem Baustahl, und zwar von Cromansil-Stahl
(Chrom-Mangan-Silizium-Stahl) berichtet C. E. W estin2).
Trotz einem hohen Chromgehalt ist der Stahl gut schweibar.
Bei geringer Wandstarke kann mit unlegiertem SchweiRdraht
rechtsgeschweillit werden, da durch Aufnahme von Legierungs-
bestandteilen aus dem Grundwerkstoff die Festigkeit gesteigert
wird; die Festigkeit des Grundwerkstoffs soll dabei voll erreicht
werden. Bei Blechen von mehr als 5 mm Dicke wird eine V-Naht
mit einem Wurzelwinkel von 75 bis 90° bei Linksschweifung
mit einem Mangan-Molvbdan-Schweildraht empfohlen. Ueber-

D J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 6, S. 15/23.
2) J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 5, S. 24/25.

hitzung der SchweiBnaht soll nach Méglichkeit, besonders bei
hohem Kohlenstoffgehalt, vermieden werden. Die Eigenschaften
der Verbindung sind nach Angabe von Westin gut.

A. Fry3) berichtet Gber neue Fragen auf dem Gebiete der
Lichtbogenschweiflung, die sich aus der Verwendung alterungs-
bestdndiger Stédhle und austenitischer SchweilRdrédhte
ergeben. Nach Fry darf eine gewisse Porigkeit nicht zur Ver-
urteilung einer SchweiRnaht fiilhren, sondern es mufl auch der
Gefligeaufbau bericksichtigt werden. Es wurde ndmlich in
Uebereinstimmung mit Versuchen des Berichterstatters gefunden,
dall das Geflige um so gleichméRBiger und kdrniger ist, je geringer
der Gehalt an Sauerstoff und Stickstoff, d. h. also bei Schweilen,
bei denen der Zutritt der Luft weitgehend ausgeschaltet wird.
Versuche tber den EinfluR der Ueberhitzung in oder neben der
SchweifRnaht und damit der Kornvergréberung fihrten zu dem
Ergebnis, daB bei alterungsunempfindlichem Stahl eine Beein-
trachtigung der Kerbzahigkeit durch Kornvergroberung nicht
festzustellen war. Wieweit diese Feststellung auf andere Stéhle
zutrifft, wurde nicht untersucht. Von besonderer Bedeutung ist
weiterhin die Korrosion, die auf Grund der Potentialunterschiede
zwischen dem Schweilgut aus Chrom-Niekel-Stahl und dem
unlegierten Grundwerkstoff befiirchtet werden konnte. Wenn
auch bei der Prifung in Sduren eine bevorzugte Korrosion neben
der austenitischen Schweinaht festzustellen war, ergaben sich
bei Versuchen in Wassern verschiedener Art keinerlei derartige
Erscheinungen. Auch die Empfindlichkeit gegen Korngrenzen-
korrosion in Laugen ist bei diesen Verbindungen sehr gering,
ein Vorteil, der bei der Werkstoffwahl fiir Behalter vielfach von
entscheidender Bedeutung ist. Auferdem bestatigen die von
Fry angefiihrten Ergebnisse der Quasi-Arc-Gesellschaft die
allgemeine Anschauung, daR die Korrosion um so geringer ist,
je geringer der Sauerstoff- und Stickstoffgehalt der SchweiB-
naht ist.

Bei bestimmten Fertigungsvorgéngen setzt sich neuerdings
die selbsttatige Lichtbogenschweifung in steigendem
MaRe durch, wobei der Zusatzwerkstoff an Bedeutung gewinnt.
F. Leitnerd4) fihrte eingehende Untersuchungen durch unter
Verwendung gewdhnlicher SchweilRdrahte und sogenannter
Seelendrahte. Von besonderer Bedeutung fir die Gute der
Schweillnaht ist dabei die Schweilgeschwindigkeit. Die Einbrand-
verhdltnisse und Spritzverluste unterscheiden sich bei verschie-
dener SchweiRgeschwindigkeit wenig, doch wird mit zunehmen-
der SchweiBgeschwindigkeit mehr Sauerstoff und Stickstoff auf-
genommen. AuBerdem steigt bei gewohnlichem Schweildraht
der Porengehalt mit der Schweilgeschwindigkeit, der auf das
schnelle Erstarren und die schlechteren metallurgischen Bedin-
gungen zurickgefuhrt wird. Bessere Erfolge sollen allerdings

3) Techn. Mitt. Krupp 2 (4934) S. 33/42.
4) Elektroschweillg. 5 (1934) S. 121/27.
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mit Seelenelektroden erzielt werden, wobei unter dem EinfluB
der lonisation durch die Seelenstoffe gleichmaRigere Verhaltnisse
erzielt werden. Fur die selbsttatige Lichtbogenschweifung haben
sich dabei in der Seele Alkaliverbindungen und Eisensilikate zur
Steigerung der SchweilRgeschwindigkeit bewé&hrt. Kalziumver-
bindungen wirken ebenso wie Kieselsdure und Eisenoxyd schéd-
lich. Ein weiterer Vorteil soll die hohere Strombelastbarkeit der
Seelenelektrode sein, was allerdings noch der Nachprifung bedarf.
Bemerkenswert ist die Mitteilung von Leitner, daB mit, neuent-
wickelten Seelenelektroden bei einer Zugfestigkeit von 47 bis
55 kg/mm2 Kerbschlagwerte von 4 bis S mkg cm2uni eine Deh-

nung bis 25% bei einer MeRlange von 5,65 V Querschnitt erreicht
worden sind. Dadurch wirde zweifellos die bisher nicht einwand-
frei geloste Frage der Verwendung umhullter Elektroden fir die
selbsttatige Lichtbogenschweiung an Bedeutung verlieren.

2. Arbeitsverfahren.

Die Auftragschweifung bei Schienen ist nach wie vor
ein wichtiges Gebiet des Ausbesserungsschweifens, und zwar
sind hierbei besonders zu beriicksichtigen die dem Verschleil am
starksten unterworfenen Schienenteile, wie Herz- und Kreuzungs-
stiicke. Ueber die Brauchbarkeit und Wairtschaftlichkeit der
verschiedenen Verfahren wurde schon friher berichtets). Nach
weiteren Mitteilungen von holldndischer Seite6) warmt man bei
der Ausbesserung die Stiicke auf Hellrotglut vor, nachdem sie
von Rost und Schmutz gesdubert sind; hierauf werden etwa auf-
tretende Fehlstellen an den zu schweifenden Stellen restlos ent-
fernt. Geschweilst wird mit neutraler Flamme und einem Zusatz-
werkstoff mit 0,6 % Mn und 0,8 bis 1,2 % Cr unter kraftigem
Hammern der einzelnen Schweillagen. Die Schienen werden dann
mit SchweiBbrenner und Setzhdmmern von entsprechender Form
geglattet; Schleifen ist nicht erforderlich. Vielfach versucht man
auch durch Harten die ausgebesserten Schienenstellen besonders
verschleiffest zu machen; hierzu werden die Schienenteile durch
SchweilRbrenner an der Laufflache erhitzt und mit Wasser ab-
geschreekt. Neben der Gasschmelzschweifung findet vor allem
in Amerika die Lichtbogenschweifung zur Ausbesserung ab-
gefahrener Schienenenden Anwendung, und zwar verwendet
man nach B. C. Tracey und O. A. Tilton7) hierzu eine umhillte
Elektrode, die im niedergeschmolzenen Zustand 0,25 % C und
rd. 1,35 % Mn ergibt. Die Festigkeit des Schweilstoffes betragt
etwa 73 kg/mm2 Diese Elektrode ergibt breite, glatte Nahte;
bei der durchschnittlichen Auftragshéhe von rd. 2 mm werden
mit diesen Elektroden die Schleifarbeiten gegeniber blanken
Elektroden wesentlich vermindert. Die Zeit zum Ausbessern
eines SchienenstoRes betrdgt durchschnittlich 15 bis 16 min.
Man schweilit stets unter 45° zur Schienenrichtung, und zwar
legt man die einzelnen Raupen gegeneinander. UeberméRige
Erwdarmung der Schienen soll vermieden werden. Besonders wird
darauf hingewiesen, dal man diese Arbeiten nicht in der kaltesten
Jahreszeit, also bei tiefen Temperaturen, ausfihren soll, eine
Regel, die fir Stahle hoherer Festigkeit allgemeingiltig ist.

Fur die Ausbesserungsarbeiten an Herzstiicken, Kreu-
zungen und Weichenzungen aus M anganhartstahl empfehlen
Tracey und Tilton7) eine Manganstahlelektrode mit 1,3 % C,
0,35% Si, 14% MA und 5% Ni. Diese Elektroden werden
sowohl blank als auch umhillt verwendet, und zwar die blanken
fur die ersten Schweillagen und die umhillten fur die oberen
Lagen. Da Manganhartstahl durch Anlassen spréde wird, ist
groBte Vorsicht bei der Schweiung geboten. Vor allen Dingen
sind, um UberméaRige Erwdrmung zu vermeiden, stets nur kurze
Nahtstiicke von 50 mm mit kurzem Lichtbogen und geringer
Stromstdarke zu schweiBen (fur 4-mm-Elektroden etwa 125 bis
150 A). Vor und nach dem Schweifen jeder Raupe ist sauberes
Schleifen und Birsten erforderlich. Zur Steigerung der Z&higkeit
und zur Verringerung von Spannungen empfiehlt sich das Ham-
mern der Naht im rotwarmen Zustand. Mit der gleichen Frage
beschéaftigt sich E. L. Quinn8). Er stellte fest, daB die Schwei-
Bung mit reinen Manganhartstahl-Elektroden zu Schwierigkeiten
fihrte, auch wenn alle VorsichtsmaRnahmen zur Erzielung eines
austenitischen Gefliges, wie Schweif3en kurzer Néhte, Abschrecken
usw., angewandt wurden. Bei bereits vorhandenen, auch feinsten
Rissen ist das Gelingen der Schweillung in Frage gestellt und
daher sorgfaltigste Vorbereitung der Werkstiicke unerlaRlich.
Die Gefahr einer Umwandlung und dadurch der Martensitbildung,
die fir das Auftreten von Rissen beim Schweifen verantwortlich
zu machen ist, wird durch Zusatz von 5% Ni verhitet. Die
gebrauchliche Arbeitsweise bei Verwendung von reinem Mangan-

5 Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 809/10.
6) Z. Schweiltechn. 24 (1934) S. 14,16.
7) J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 6, S. 13/14.
8) J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 4, S. 27/29.

Umschau.

Stahl und Eisen. 1213

hartstahldraht, ein austenitisches Gefiige durch Abschrecken zu
erhalten, erubrigt sich also durch Zusatz von Nickel. Bei Mehr-
lagenschweiBung soll nach Quinn die Schweilrichtung der zweiten
Lage senkrecht zu der der ersten Lage sein. Untersuchungen von
Ch. H. Eldridge9) fuhrten zu dem Ergebnis, dal fir Mangan-
hartstahlteile (Herzsticke und Kreuzungen) auch Elektroden
aus austenitiseshem Chrom-Nickel-Stahl verwendet werden kénnen.
Sie sind besonders wegen des einwandfreien Einbrandes und der
vollkommenen RiBsicherheit der Manganhartstahl-Elektrode vor-
zuziehen. Bei Mehrlagenschweiung empfiehlt es sich, die unteren
Schweilllagen mit nichtrostenden austenitischen, die oberen da-
gegen mit einer manganlegierten Elektrode zu schweiBen. Im
Gegensatz zu anderen Verfahren wird das Abschrecken der
Schweillung zur Verbesserung der Uebergangsstellen zum Grund-
werkstoff als notwendig erachtet.

Zur Wiederherstellung beschéadigter Gufteile wird
sowohl die Lichtbogen- als auch die Gasschmelzschweifung an-
gewendet. W. Knoch19) untersuchte beide Verfahren vergleichs-
weise an gegossenen Hohlkérpern. Fir die Gasschmelzschweifung,
die als Warmschweifung ausgefihrt wurde, kénnen GuRstédbe
mit 2,5 bis 3,1 % C, 4,5 bis 6,7 % Si, 0,5 bis 0,7 % P und 0,04 bis
0,06 % S benutzt werden, die oberflachlich glatt und sauber
sein missen, um storende Schlackenbildung beim Schweilen
zu verhindern. Empfehlenswert sind FluBmittel und anndhernd
neutrale Flammeneinstellung. Dagegen missen besonders dinn-
wandige Hohlkérper bei der Lichtbogenschweifung mit Formsand
gefiullt werden, um das Durchlaufen des Zusatzwerkstoffes zu
verhindern. Dies bedingt aber groRere Gefahren beim Anwarmen
und Abkihlen sowie einen erhdhten Verbrauch an Holzkohle.
Bei verbranntem GuR l4B8t sich auBerdem bei der Gasschmelz-
schweilung schon zu Beginn der Schweiung am SchmelzfluB
feststellen, ob eine Ausbesserung erfolgreich ist, wéhrend bei der
Lichtbogenschweifung eine Beurteilung im allgemeinen sehr
schwer ist. AuRerdem bietet die Gasschmelzschweifung den
grofRen Vorteil, SchweiBungen in jeder Lage ausfiihren zu kénnen.
Auch wirtschaftlich ist die Gasschmelzschweifung vorteilhaft;
nach Knoch verhalten sich die Kosten zu denen der Lichtbogen-
schweifung ungefadhr wie 1: 3. Erwé&hnt sei' noch, daB Stein-
kohlen- und Torfkoks eine ungleichméBigere Erwdrmung hervor-
rufen als Holzkohle. Dieses Urteil uber die beiden Verfahren fur
Ausbesserung von GuReisenteilen verdient um so mehr Beach-
tung, als es von einer durchaus unbefangenen Stelle, ndmlich
dem Reichsbahnausbesserungswerk Wittenberge, geféllt wurde.

Zur Erhéhung der Sicherheit von Schweifverbindungen im
Flugzeugbau hat das Applied Engineering Department of Air
Reduction Sales Co. Arbeitsregeln fur das Schweiflen von
Chrom-Molybd&n-Stadhlen aufgestelltll). In Anbetracht
der geringen Zahigkeit dieses Stahles bei Weilglut soll mit einer
genau neutralen SchweiBflamme bei einer der Blechdicke an-
gepaBten Diise geschweillt werden, und zwar so, daB die Stiicke
gleichméaRig langsam abkiihlen kdnnen. Jeder Luftzug ist dabei
zu vermeiden. Spannvorrichtungen sollen die Schrumpfung nicht
behindern, damit keine Risse auftreten. Die Schweifung soll nie
an einer Kante beginnen, da hierdurch eine sehr schadliche
Ueberhitzung hervorgerufen wird. Hammern der Schweiflnaht
darf nicht bei WeiBglut, sondern erst unterhalb 1100° vorgenom-
men werden.

Ueber Versuche, unter Wasser elektrisch zu schwei-
Ben, wurde schon fruher berichtetl?). K. Hrenoff und M.
Livshitz13) fanden neuerdings, daB die handelsiblichen Elek-
troden fur diese Zwecke im allgemeinen infolge zu geringer Be-
stdndigkeit des Lichtbogens nicht geeignet sind. Dagegen ergab
Eisenoxyd als Hauptbestandteil der Umhillung einen bestdndigen
Lichtbogen. Als Umhillung wurde zunéchst eine Schicht Kreide
und auBen eine Eisenoxydschicht verwendet, die mit Wasserglas
abgebunden wurden. Zur Vermeidung von schadlichen Ein-
flissen des Seewassers auf die Umhillung wurden die Elektroden
nach dem Trocknen mit Schellack Uberzogen. Wechselstrom-
schweiBung kommt bei der Unterwasserschweiung wegen zu
geringer Bestandigkeit des Lichtbogens nicht in Frage, sondern
nur GleichstromschweiBung mit negativ gepolter Elektrode.
Wie bei den friheren Versuchen, wirkten auch hier die schlechte
Sicht und die Verunreinigung des Wassers unginstig, doch lassen
praktische Versuche darauf schlieBen, daR in offenen Gewaéssern
bessere Ergebnisse zu erzielen sind. Die Elektrodendicke soll im
allgemeinen nicht unter 4 mm gewahlt werden, da sonst einwand-

9 Weid. Engr. 19 (1934) Nr. 3, S. 15.

10) Autog. Metallbearb. 27 (1934) S. 74/76.

21) Welding 5 (1934) S. 169/70.

la) J. Amer. Weid. Soc. 12 (1933) Nr. 10, S. 4/9; Welding
4 (1933) S. 454/56; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 809.

13) J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 4, S. 15/18.
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freie Bindung kaum zu erzielen ist. Die Schneidwirkung des
Lichtbogens ist starker als an der Luft, und deshalb ist Schneiden
ohne Schwierigkeiten méglich. Auch Senkrecht- und Ueberkopf-
néhte lassen sich ohne weiteres hersteilen, doch empfiehlt sich,
bei Senkrechtndhten im Gegensatz zur iblichen Arbeitsweise
von oben nach unten zu schweifen. Vermutlich kann man auch
mit Kohlenlichtbogen auf diese Art und Weise brauchbare Nahte
herstellen, besonders da die Sicht besser ist; doch hatten Ver-
suche unter Verwendung von Zusatzdraht noch keinen Erfolg.
Das Verfahren scheint vor allen Dingen fir Notarbeiten an
Schiffen und &hnlichen Stahlbauten Bedeutung zu haben.

Chas. H. Jennings14) prifte den EinfluR der Strom -
starke beim halbselbsttatigen SchweiBen auf die Dauer-
festigkeit von Schweiverbindungen. Es wurden nackte
Schweilldréhte von rd. 4 mm Dmr. und Stromstéarken von 200 bis
275 A verwendet. Der Kurvenverlauf von vier Einzelproben
ergab nur geringe Unterschiede in Abhangigkeit von der Strom-
starke (Biegewechselfestigkeit 13 bis 14 kg/mm?2), die durch den
Streubereich der Prifung selbst zu erklaren sind. Die Steigerung
der Stromstdarke bei selbsttatigem Schweilen gefahrdet also
nicht die Sicherheit von SchweiBverbindungen. Bemerkenswert
ist, daR nach dem Kurvenverlauf bereits bei 4 « 106 Lastwechseln
die fur die Dauerfestigkeitsprifung kritische Wechselzahl er-
reicht war.

3. Prufverfahren.

Ueber den EinfluB der Prifbedingungen beim Falt-
versuch mit Schweilverbindungen aus St 34, St 37, St' 42
und St 52 berichten G. Fiek und A. M atting16). Allgemein
ist zu den Versuchen folgendes zu bemerken: Die angegebene
Zusammensetzung der Werkstoffe entspricht besonders bei
St 34 durchaus nicht den Normvorschriften, und zwar dirfte
ein Stahl mit 0,17 % C und 0,57 % Mn bei 10 mm Blechdicke im
ungeglihten Zustand kaum 41 kg/mm2 Zugfestigkeit ergeben,
wenn diese in der Gruppe St 42 bei einem Stahl der gleichen
Zusammensetzung und Dicke zu 48 kg/mm2 ermittelt wurde.
Diese Fehler durften sich bei den SchluBfolgerungen bemerkbar
machen. Weiterhin wéren neben der Biegeprifung auch Festig-
keitsversuche zweckmaBig gewesen, da eine untere Zugfestigkeit
bei SchweiBverbindungen zuerst einzuhalten ist. So &Rt sich
bei der fur St 52 verwendeten nackten Elektrode immerhin be-
zweifeln, dal damit eine Zugfestigkeit in der Schweiffnaht von
52 kg/mm?2 erzielt wird. Unter AuRerachtlassung dieser Vorbe-
halte stellen die Verfasser fest, daB mit zunehmendem Rollen-
durchmesser und abnehmender Werkstoffestigkeit der Biege-
winkel zunimmt, und weiterhin, daB bei Abarbeitung des SchweiR-
wulstes der Biegewinkel bei der Gasschmelzschweifung zunimmt,
bei der Lichtbogenschweifung dagegen abnimmt, was wbrigens
bei St 52 im Gegensatz zu eigenen Ergebnissen und denen anderer
Forscher steht. AuRerdem wurde festgestellt, daR die Tetmajer-
sche Biegegrofe zur Auswertung des Faltversuchs nicht geeignet
ist. Zur Klérung der Frage, ob der Biegewinkel als Prifverfahren
fir Schweilnédhte geeignet ist, und welche Werte fiir verschiedene
Stahle zu fordern sind, sind die Versuche nicht geeignet.
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30 auf 50 mm und des Biegerollendurchmessers von 70 auf 130 mm
eine Steigerung des Biegewinkels von 66 auf 180° erzielt wurde.
Das Entfernen des SchweiBwulstes &ufRert sich bei den Versuchen
von Zeyen an St 37 in Uebereinstimmung mit friheren Versuchen
in einer Abnahme des Biegewinkels.

Um die wahre Zugfestigkeit der Schweifnaht zu
erfassen, hat sich die eingeschnirte Probenform eingefihrt
(s. a. Vorschriften der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft).
Die Einschniirung ibt aber Kerbwirkungen aus, die die Zugfestig-
keit steigern. Um das MaR dieser Steigerung fir verschiedene
Probenformen festzustellen, wurden von A. Matting und
H. Koch19 Versuche an Schweilverbindungen durchgefiihrt,
bei denen der Kerbradius stufenweise bis zu einem Verhéltnis
von Blechdicke zu Kerbradius wie 1:2 vermindert wurde. Sie
stellten dabei fiir verschiedene Werkstoffe und Schweilné&hte
Kurven auf, aus denen sich Rickschliusse auf die wahre Zug-
festigkeit der Schweilnaht ziehen lassen. Im einzelnen wurde
festgestellt, daR die Festigkeitszunahme in Abhéngigkeit vom
Kerbradius bei lichtbogengeschweiBtem St 52 am groften ist;
es folgen dann gasschmelzgeschweiflter St 52 und St 37 und
schlieBlich St 37, der mit blanken Elektroden geschweift ist. Das
Verhéltnis der Zugfestigkeit zur Brinellharte schwankte bei den
Versuchen zwischen 0,31 und 0,38. Zur Ermittlung der Dehnung
wird die ldngsgeschweillte Reckprobe empfohlen, bei der die
Verlangerung bis zu den feinsten Anrissen in der Schweilnaht
ein MaR fir die Dehnung ist.

Zur Zeit ist das Rontgenverfahren noch das einzige zer-
storungsfreie Prifverfahren, das einen sicheren Aufschluf tber
den Zustand einer Schweilverbindung gibt. Der allgemeinen
Anwendung des Verfahrens stehen allerdings noch Schwierig-
keiten entgegen, die in der Wirtschaftlichkeit des Verfahrens,
der Fehlererkennbarkeit usw. beruhen. R. Berthold2) gibt
einen Ueberblick Gber den heutigen Stand und die Erfolge der
Rontgenprifung. Wenn man auch durch Anwendung hoéherer
Rohrenspannung die Belichtungszeit stark verkirzen kann, so
ergibt sich daraus jedoch eine Abnahme der Fehlererkennbarkeit.
Die bildverschleiernde Wirkung der Sekundéarstrahlung 1aRt sich
aber sowohl durch Streustrahlenblenden als auch durch Schwer-
metallfilter weitgehend beheben2l). Als weiteres Mittel zur
Verringerung der Belichtungszeit dienen Verstarkerfolien aus
Kalziumwolframat, die jedoch die Vorteile scharfer Brennflecke
verringern. Neben den Rdntgen- finden auch Gam mastrahlen
mehr und mehr Anwendung, die wegen ihrer geringen Wellen-
lange die Prifung dickerer Werkstliicke gestatten. Allerdings
sind bei den in Deutschland iblichen geringen Praparatmengen
von 20 bis 30 mg die notwendigen Belichtungszeiten sehr hoch.
Zur Verringerung der Belichtungszeit werden die gleichen Mittel
wie bei der Rontgenprifung angewendet. Der Vorteil dieses Ver-
fahrens beruht in der leichten Handhabung und der Unabhéngig-
keit von irgendwelchen Anschlissen.

Alle bisher vorgeschlagenen oder durchgebildeten magneti-
schen Prifverfahren fir Schweilnéhte sind in der Fehler-
anzeige unzuverlassig und von d&uBeren Einflissen abhéngig.

H. M |che|16) sch'agt vor, den Faltversuoh durch DeM_ W O|f22) fuhrt die geringe Empflndllchkelt auf die nur kleine

nungsmessung an Proben zu ersetzen, die lediglich aus
geschweillitem Elektrodenwerkstoff hergestellt sind. Wenn auch
zuzugeben ist, daR Dehnungsmessungen eher die Z&higkeit von
Schweilverbindungen angeben, so muRte anderseits zunéchst
der Nachweis erbracht werden, wieweit die Bewé&hrung von
SchweiBverbindungen im Betrieb von der Dehnung der Schweil-
naht abhéngig ist. Auf diese Fragen haben W. Lohmann und
E. H. Schulz bereits hingewiesenl7). Zudem steht fest, dall Elek-
troden, die eine hohe Z&higkeit in der SchweifRnaht ergeben,
d. h. umhillte Elektroden, unter Berlcksichtigung schweil-
technischer Nachteile, wie Spannungen, Schwierigkeiten bei
Senkrecht- und Ueberkopfschweiung, blanken Elektroden, die
allgemein geringere Zahigkeit ergeben, eindeutig unterlegen sind.

Wie sehr das Ergebnis der Biegeprobe von den Prifbedin-
gungen abhéngig ist, zeigen Versuche von K. L. Zeyen18) mit
Proben von 6 mm Dicke bei wechselndem Rollendurch-
messer und Rollenabstand. Mit zunehmendem Rollen-
abstand steigt der Biegewinkel stark. Keinen eindeutigen Ein-
fluR bt der Rollendurchmesser aus; in einigen Fallen wurde eine
geringe Abnahme, in anderen eine allerdings hdhere Zunahme
des Biegewinkels festgestellt. Wie groR diese Einfliisse sind, geht
daraus hervor, daB bei einer Erhdhung des Rollenabstandes von

14) J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 6, S. 7.
15) Autog. Metallbearb. 27 (1934) S. 115/21.
16) Arcos 11 (1934) S. 1056/61.

”) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 225.

Verénderung des Kraftlinienflusses durch Widerstandserh6hung
im magnetischen Kreis zuriick. Durch theoretische Ueberlegung
kam er zu dem Ergebnis, daB bei einer Querschnittsverminderung
von 20 % bei einer bestimmten Amperewindungszahl der Magnet-
fluR nur um 1,2 % herabgesetzt wird. Hieraus sind schon die
Schwierigkeiten bei der Messung mit derartigen Verfahren er-
sichtlich; auBerdem spielt jedoch die jeweilige Induktion eine
ausschlaggebende Rolle. Wolf schldgt als ginstigste Induktion
15 000 GauR vor, bezogen auf den fehlerfreien Werkstoff. Wenn
an sich grobe Fehler durch den magnetischen FluR nachzuweisen
sind, so treten doch noch Schwierigkeiten bei der Verwendung
von Magneten auf, da die Streustrahlen der Pole die der Fehl-
stellen Gberlagern. In diesen Fallen ist die Anwendung von
Schirmen zu empfehlen; der Schirmwerkstoff darf jedoch keine
Remanenz haben. Bei einem anderen Verfahren werden die an
einer Fehlstelle austretenden Kraftlinien zur Stromerzeugung
benutzt. Ueber der Prifstelle ist ein Anker angeordnet, der
durch einen gesonderten Motor angetrieben wird und bei unver-
anderlicher Drehzahl einen lediglich von der austretenden Kraft-
liniendichte beeinfluRten Strom liefert, der nach Verstarkung
und Gleichrichtung mit Hilfe eines Drehspulgerdtes gemessen
wird. Bei getrennter Ausfihrung von Magnet und Sucher wurden
brauchbare Ergebnisse erzielt, dagegen traten bei einer verbun-

19) Elektroschweiflg. 5 (1934) S. 127/34.
200 Z. VDI 78 (1934) S. 173/81.

21) R. Berthold: Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35)

18) Techn. Mitt. Krupp 2 (1934) S. 62/63; vgl. Stahl u. Eisers. 21/24 (Werkstoffaussch. 274).

52 (1932) S. 879/80 (Werkstoffaussch. 186).

22) Elektroschweillg. 5 (1934) S. 71/75.
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denen Ausfiihrung des Gerédtes Schwierigkeiten infolge des
schwankenden Luftspaltes auf, die sich bei der Messung stark
bemerkbar machten. Ein weiteres von Wolf beschriebenes Ver-
fahren nutzt bei unmittelbarer Stromdurchflutung die durch
seitliches Ausweichen des Stromes an Fehlstellen hervorgerufenen
magnetischen Linien aus, wobei die Ubrigen aus dem Werkstoff
austretenden magnetischen Linien ausgeschaltet werden. Die
Fehleranzeige erfolgt durch zwei gleiche, gegeneinandergeschaltete
Spulen. Der Unterschied der induzierten Spannung gibt ein
MaR fir die GroBeder Fehler. Durch die Stromablenkung ergeben
nur Anfang und Ende des Fehlers einen Ausschlag, die Mitte
des Fehlers dagegen nicht. Hierdurch kann man sowohl die Lage
als auch die Ausdehnung der Fehlstelle ziemlich genau erfassen,
was von Wolf an einem Beispiel nachgewiesen wird. Wieweit
dieses Verfahren auf Poren anspricht, bleibt dahingestellt, fir
Bindefehler und Risse kommtihm aber eine gewisse Bedeutung zu.

4. Eigenschaften der Schweifung.

Ueber die Dauerfestigkeit von Schweilverbindungen
ist an dieser Stelle schon mehrfach berichtet worden23). Eine
grundsatzliche, nahezu alle Verbesserungsmdéglichkeiten um-
fassende Untersuchung fiihrte W. Schick24) durch mit folgenden
Ergebnissen. Bei Stumpfnahten sind vor allen Dingen Fehl-
stellen in der Schweillnaht fiir die Dauerfestigkeit entscheidend.
Das Entfernen des Schweilwulstes fiithrt zu keiner wesentlich
hoheren Dauerfestigkeit. Diese Feststellung steht im Gegensatz
zu Versuchen von E. H. Schulz und W. Lohmann23) und
laBt sich hochstens dadurch erklaren, daB der EinfluR der
Fehlstellen im Innern der Schweifnaht den EinfluR des Schweil3-
wulstes Gibersteigt. Die Ansicht, daB fiir das glinstigere Verhalten
umhullter Elektroden der Einbrand verantwortlich sei, entspricht
ebenfalls nicht eigenen Ergebnissen; der Grund fur sie dirfte
in der Mdglichkeit liegen, mit umhillten Elektroden nahezu
fehlerfrei zu verschweilen, was auch durch das Ergebnis von
Schick mit austenitischen Elektroden bestatigt wird. Die Ver-
suche mit geschweiBten Laschen decken sich mit bisherigen
Versuchen, und zwar bt die Form durch das Auftreten von
Spannungsspitzen den entscheidenden EinfluR auf die Dauer-
festigkeit aus. Gunstige Spannungsverteilung ergibt daher auch
eine Verbesserung der Dauerfestigkeit. Die reichhaltige Zusam-
menstellung von Versuchsergebnissen von Schick gibt jedenfalls
genligend Unterlagen, die bei der Ausbildung von Anschlissen
zu bericksichtigen sind.

Fir Druckwechselbeanspruchung gilt heute noch die
Annahme, daR die Dauerfestigkeit der Streckgrenze entspricht.
0. Graf2) unterwarf 60 mm hohe prismatische Probekdrper
aus St 37 und St 60 mit einer senkrecht zur Druckrichtung an-
geordneten Bohrung von 10 mm Dmr. Wechseldruckbeanspru-
chungen. Bei St 37 traten die ersten Risse oberhalb der Streck-
grenze, bei St 60 kurz unterhalb der Streckgrenze am Lochrand
auf, und zwar waren die Absolutwerte der Beanspruchung bei
St 60 nur wenig héher als bei St 37. Graf erklart die RiBbildung
durch bleibende Verformungen in der Nahe der Bohrung unter
Drucklast, so daB nach dem Entlasten an diesen Stellen eine
Zugspannung entsteht und somit von einer bestimmten Be-
lastung an in Wirklichkeit ein Schwanken zwischen Zug- und
Druckbeanspruchung eintritt. Mit groBerer, ruhender Vorlast
war besonders bei St 60 eine Erhohung der Schwingungswerte
gegeniiber der Ursprungsfestigkeit zu verzeichnen, und zwar
wird diese Erscheinung auf die Teilnahme einer gréeren Masse
inder N&he des Lochrandes an der bleibenden Verformung zuriick-
zufiihren sein. Die praktische Bedeutung dieser Untersuchung
ist an und fir sich gering, da die zul&ssige Druckbeanspruchung
wesentlich niedriger al3 die Dauerfestigkeit liegt, mithin kaum
Anrisse durch Ueberbeanspruchung zu erwarten sind.

*J. C. Hodge2*) untersuchte die Kerbzahigkeit von SchweiB-
verbindungen, und zwar vertritt er den Standpunkt, daf sich
aus der Kerbzéahigkeitsprifung Ruckschlisse auf die Deh-
nung und den Widerstand gegen die Fortsetzung bereits vorhan-
dener Risse ziehen lassen. Zu seinen Versuchen benutzte er die
kleine Charpv-Probe mit Rundkerb (10 x 10 X 55 mm3, 5 mm
Kerbtiefe). Die Proben wurden, um den EinfluR der Lage zur
Schweiflnaht zu klaren, zundchst nach drei verschiedenen Rich-
tunsen entnommen, wobei sich die senkrecht zur Schweiflnaht
und Schweifnlatte entnommenen Proben am giinstigsten ver-
hielten. In Uebereinstimmung mit eigenen und fremden Unter-
suchungen fand Hodge, daR die Kerbzahigkeit vor allem vom
Stickstoff- und Sauerstoffgehalt der Schweillnaht abhéngt, mit-

2J) Vgl. Stahlu. Eisen 53 (1933) S. 739 '40; 54 (1934) S. 350 51.
24) Techn. Mitt. Krupp 2 (1934) S. 43 62.

2i) Stahlbau 7 (1934) S. 9/10.
2) J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 1, S. 12/17.
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hin blank geschweilte Nahte die niedrigste Kerbzahigkeit auf-
weisen. Offenbar kann durch Legierung eine Steigerung der
W erte biszu einer bestimmten Grenze erzielt werden. Bei Schweil-
nédhten mit geringem Stickstoffgehalt war eine dem Grund-
werkstoff dhnliche Temperaturabhéngigkeit der Kerbzahigkeit
festzustellen, und zwar lagen die niedrigsten Werte bei rd. 500%.
Bei N&hten mit hohem Stic-kstoffgehalt war nur eine geringe
Temperaturabhéngigkeit nachzuweisen. Weitere Versuche an
der Uebergangs- und WarmeeinfluBzone zeigten selbst bei aus-
gepréagter Grobkombildung keinerlei Abnahme der Kerbzéhigkeit.
Diese Ergebnisse decken sich mit den Angaben von Fry?3) bei der
Prifung von alterungsbestandigem Stahl. Zur praktischen Aus-
wertung der Kerbzahigkeitspriifung fithrt Hodge die Ergebnisse
von statischen Kesseldruckproben an, und zwar zeigte sich bei
hoher Kerbzéhigkeit ein sich langsam erweiternder Langsrif3,
wahrend bei einem Werkstoff mit geringer Kerbzéhigkeit plotz-
licher Bruch mit zahlreichen, verschieden verlaufenden Rissen
auftrat- Daraus schlieBt Hodge auf eine unbedingt hdhere
Sicherheit gegen Bruch bei Schweindhten mit hoher Kerb-
zéhigkeit.

Versuche von K. L. Zeyen27) iber die Harte von Auf-
tragschweifBungen ergaben eine Abhdngigkeit von den Ab-
brandverhéltnissen und der Abkuhlungsgeschwindigkeit. Da-
neben ist noch die chemische Zusammensetzung des Grundwerk-
stoffs von Bedeutung. Mit steigender Werkstoffdicke nimmt
die Hé-te bei der Lichtbogenschweiflung zu, bei der Gasschmelz-
schweiBung ab, 3oweit es sich um unlegierte Schweildrahte
handelt. Fur legierte Schweildréahte gelten die Ergebnisse nur
bedingt. Das Auftragen mehrerer Raupen iibereinander verringert
die Héarte, und zwar um so starker, je hoher die Temperatur der
unteren Lagen beim Schweien der oberen ist. Diese Ergebnisse
zeigen, daR der urspringlich von der Reichsbahn eingeschlagene
Weg, neben der Hérte auch die SchweidlrahtZusammensetzung
vorzuschreiben, verfehlt ist, und daB die Schweildrahtsorte nach
den vorzunehmenden Arbeiten und der gewinschten Héarte von
Fall zu Fall zu wéhlen ist.

Ueber SchweiBspannungen und ihre Ermittlung wurde
ebenfalls schon mehrfach berichtet28). Die vielfach voneinander
abweichenden Ergebnisse erfordern auch weitere Aufmerksam-
keit. G.Bierett2)untersuchte diein Stumpfnéhten auftretenden
Léngs- und Qnerspannungen fir verschiedene SchweiBverfahren
und SchweiRdrahte, und zwar unterscheidet er zwischen inneren
Schrumpfspannungen und &uferen, durch Einspannung hervor-
gerufenen Reaktionsspannungen. Die Messungen wurden mit
Hilfe des Setzdehnungsmessers durchgefuhrt. Bierett fand, daf
am Anfang und Ende der Schweinaht quer zur Schweilnaht
Druckspannungen und in der Mitte Zugspannungen auftraten,
und zwar sind besonders die Druckspannungen bei der Licht-
bogenschweilRung wesentlich héher als bei der Gasschmelzschwei-
Bung. Dagegen sind die Unterschiede in den Zugspannungen
verhéltnisméaRig gering. Die Zugspannungen sind fir die Halt-
barkeit von Schweifndhten in erster Linie von Bedeutung.
Aehnliches Verhalten der Schweilverfahren stellte er auch fur
die Langsspannungen fest; wéhrend jedoch die Lichtbogenschwei-
Bung einen ausgepragten Hachstwert aufweist, ist der Verlauf
der Hochstschrumpfspannungen bei der Gasschmelzschweiung
erheblich flacher. In Uebereinstimmung mit Angaben von
H. Gehring30) wurdenbeiumhillten Elektroden héhere Schweil3
spannungen ermittelt als bei nackten Elektroden. Auch in der
Hohe der Spannungen stimmen die Ergebnisse von Bierett mit
den obengenannten gut Uberein. Den Weg zur Verminderung
der Schweill Spannungen sieht Bierett darin, die Drahtbeschaffen-
heit so zu andern, daR einmal die auftretenden Zugspannungen
geringer werden, anderseits der Spannungsausgleich beigeringen
zusétzlichen Belastungsbereichen au3geldst wird. Beide Ziele
diurften gleichzeitig kaum zu erreichen sein.

5. Verhalten im Betrieb.

Das Verhalten von Schweifverbindungen im mehrjéhrigen
Betrieb 148t die Eignung eines SchweiBverfahrens besser als
irgendeine Prifung erkennen. Von diesem Gesichtspunkt aus
sind AusbesserungsschweiBungen an Kurbelwellen ver-
schiedener Motoren beachtenswert, ber die F. W uttke3l)
berichtet. Die Bruchstelle wurde X-formig bis auf eine Breite
von 2 bis 5 mm ausgekreuzt, die Welle in einer Drehbank aus-

2?) Techn. Mitt. Krupp 2 (1934) S. 64'67.

2) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 740; 54 (1934) S. 350.

a) Z. YDI 78 (1934) S. 709/15.

30) Mitt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlwerke, Dortmund, 3
(1933) S. 107/28; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1233 36 (Werk-
stoffaussch. 200).

31) Autog. Metallbearb. 27 (1934) S. 25/26.
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gerichtet und in einer besonderen Vorrichtung eingespannt. Die
GasschmelzschweiBung wurde mit leichtem GastberschuB durch-
gefuhrt. Ueber die Art des Zusatzwerkstoffs, der zweifellos eine
entscheidende Rolle spielt, werden keme Angaben gemacht.
Das Richten erfolgte im kalten oder warmen Zustand. Nach-
glihen der Kurbelwellen war nach Mitteilung des Verfassers nicht
notwendig. Bei Wandstarken bis 30 mm empfiehlt Wuttke die
Linksschweiflung, bis 50 mm RechtsschweiBung und dariber
Zweiflammenschweifung. Die Ausbesserungskosten betragen
etwa ein Drittel des Neuwertes. Die geschweifiten Kurbelwellen
laufen bereits mehrere Jahre anstandslos.

6. Wirtschaftliche Eragen.

Die W irtschaftlichkeit von SchweiBverbindungen
ist bisher haufig untersucht worden, ohne eine gewisse Einheit-
lichkeit in der Beurteilung verschiedener Verfahren oder Draht-
arten zu erreichen. K. Meller3?2) stellte unter Ausschaltung von
Zufallsergebnissen den kurvenméRigen Verlauf der verschie-
denen EinfluBgréBen fest. Wichtig ist dabei VVorallen Dingen
die aus den Lohn- und Elektrodenkosten sich ergebende Wirt-
schaftlichkeitsberechnung. Die Elektrodenkosten umfassen neben
dem reinen Werkstoffaufwand auch die aus der Schweil3- und
Arbeitszeit entstehenden Kosten, die Von der Elektrode selbst,
daneben aber auch von der Spannung, Stromstarke und Polung
beeinfluBt werden. Meller stellte fest, daB die Abschmelzleistung
mit der Stromstdrke zunimmt, ferner daR die Steigerung des
Elektrodendurchmessers wenn auch eine hohere Abschmelz-
menge in der Zeiteinheit, so doch eine geringe Abschmelzleistung
je Amperestunde (Abschmelzzahl) ergibt. Bei Pluspolung der
Elektrode ist die Abschmelzmenge und -leistung eine allgemein
hohere als am Minuspol, doch ist sie daneben von der Elektrode
selbst abhéngig. Wichtig fir die Elektrodenbeurteilung sind
ferner die Abbrand- und Spritzverluste, die mit wachsender
Stromstérke stark zun'ehmen, und zwar anndhernd geradlinig
mit der Stromstdrke; in gleicher Richtung wirkt auch eine Er-
héhung der Lichtbogenspannung. Die Eisenverluste (Abbrand-
und Spritzverluste) sind bei den von Melleruntersuchtenumhillten
Elektroden um 50 bis 100 % hoher als bei blanken Elektroden.
Ob diese Angaben sich jedoch fur alle umhiliten Elektroden
verallgemeinern lassen, ist kaum anzunehmen. Die Lohnkosten
nehmen, auf die Schweilgutmenge bezogen, mit zunehmender
Stromstérke ab, was ohne weiteres einleuchtet, da die Leistung
ja mit der Stromstdarke zunimmt. Mit diesen Ergebnissen stellt
nun Meller eine Wirtschaftlichkeitsberechnung fiir blanke und
umhilite Elektroden an unter Beriicksichtigung der-beim Schwei-
Ben von blanken Elektroden konvexen und bei umhiliten Elek-
troden konkaven Eorm von Kehlndhten. Nach Meller erfordern
die umhullten Elektroden einen hoheren Einheitskostenpreis
als die blanken Elektroden, selbst wenn man mit blanken Elek-
troden mehrere Raupen fir den geforderten SchweifRnahtquer-
schnitt schweilt. Den Berechnungen von Meller ist unbedingt
zuzustimmen, wenn die Gite der Schweinaht dabei unbertick-
sichtigt bleibt. Die steigende Verwendung von umhillten Elek-
troden deutet jedoch darauf hin, daB man die verhéltnisméaRig
geringen Mehrkosten in Kauf nehmen wird, wenn dadurch eine
héhere Z&higkeit und ein besseres Aussehen der Schweinaht
erzielt werden kénnen. Wilhelm Lohmann.

Das deidgenidt anisden Kohlerstoff ud Sauerstoff

in gesdozernem SEHL.

Die Untersuchungen ber das Gleichgewicht zwischen
Kohlenstoff und Sauerstoff in flissigem Eisen haben bisher zu
keinem uUbereinstimmenden Ergebnis gefiihrt. A. B. Kinzel
und J. J. Eganl) fanden Sauerstoffwerte, die weniger als ein
Zehntel der friher von C. H. Herty2) gefundenen ausmachten,
waéhrend H. C. Vacher und E. H. Ham ilton3) in ihren Ergeb-
nissen denen von Herty sehr nahe kamen. Bei einer theoretischen
Untersuchung kam J. M. Gaines4) zu fast den gleichen Folge-
rungen wie Kinzel und Egan. Die Untersuchungen, die H.
Schenck6) im Betriebe anstellte, ndhern sich den Feststellungen
von Herty, stellen jedoch eine Abhéngigkeit von der Kohlenstoff-
konzentration fest.

Umschau.

54, Jahrg. Nr. 47.

Als Beitrag zur Kldarung der Widerspriche unternahm es
G. Phragmen®), die theoretischen Erdrterungen Von Gaines
nochmals auf ihre Richtigkeit hin zu untersuchen. Zum besseren
Verstandnis fihrt er bei seinen Ueberlegungen den Begriff der
LAKtivitat® des Kohlenstoffs ein und versteht dabei unter ,, Akti-
vitat“ den Teildruck eines Stoffes bei bestimmter Temperatur in
einer Gasphase, die mit der Phase im Gleichgewicht ist, fur die die
Aktivitdt berechnet werden soll, dividiert durch den Dampfdruck
des betreffenden Stoffes im ,,Normalzustand*“ und bei derselben
Temperatur. Die Aktivitat hat bei dieser Begriffsbestimmung
stets einen Wert zwischen 0 und 1 bei stabilen Zustanden, nur bei
instabilen Zustdnden kann sie groBer werden.

In verdinnten Loésungen ist die Aktivitat proportional der
Anzahl der in Lésung befindlichen Molekille. Hieraus ergibt sich,
dal bei der Einfihrung der ,Kohlenstoffaktivitat* Aussagen uber
den Molekularzustand des Kohlenstoffs im flissigen Eisen ge-
macht werden missen. Gaines hatte angenommen, daf sich
geschmolzene Eisen-Kohlenstoff-Legierungen wie verdinnte Lo&-
sungen Von Kohlenstoff in Eisen verhalten wirden, wéahrend
J. Chipman7) im Hinblick auf die Ergebnisse von Herty sowie
Vacher und Hamilton vorschlug, den Kohlenstoffgehalt als
tberwiegend in Form von Eisenkarbid vorliegend zu betrachten.
Bei dieser Annahme wird die Aktivitdt des Kohlenstoffs bei ge-
ringen Gehalten viel niedriger, als sie sich bei Annahme unmittel-
barer Abhéngigkeit vom Kohlenstoffgehalt darstellt.

So waére bei 1% C im ersten Fall die Aktivitat C = 0,2,
wéhrend sie im zweiten Fall nur etwa 0,01 betragen wirde.
Eine einwandfreie Feststellung der tatsdchlichen Verhéltnisse
ist zur Zeit noch nicht moglich, jedoch bietet eine Untersuchung
des Zustandsschaubildes Eisen-Kohlenstoff die Mdglichkeit, Aus-
sagen Uber die Aktivitdt des Kohlenstoffs zu machen, ohne daB
es notwendig ware, die molekulare Struktur des Kohlenstoffs
zu erortern.

Phragmen bedient sich zu diesem Zweck des Schaubildes
Eisen-Graphit. Zur Vereinfachung extrapoliert er die Solidus-
und Liquiduslinie bis
zum reinen Eisen un-
ter der Annahme, dal
die 8-Phase unter-
dricktwerden kénnte.

DadieGleichgewichts-

linie Austenit-Graphit

nicht mit genligender

Sicherheit  bekannt

ist, kann sie nur ange-

néhert wiedergegeben

werden. Die Kohlen-

stoffaktivitaten wer-

den dann senkrecht

zur Temperatur-Kon-

zentrations-Ebene des

Schaubildes aufgetra-

gen (Abb. 1). Dabei

muB in allen Punkten,

in denen freier Gra-

phit auftritt, die Akti-

vitat 1werden, beiAuf-

treten zweier Phasen

nebeneinander aber

die Aktivitat gleich-

bleiben, unabhéngig

vom mengenmaéRigen

Verhéltnis der Phasen zueinander. Die Krimmung der Kurven
ist nach den Untersuchungen von H. Dinwald und C. W agner8)
festgelegt, die zwischen 800 und 1100° arbeiteten. Ihre Ergebnisse
konnten zu hoheren Temperaturen extrapoliert werden, da die
Kurvenkrimmung sich innerhalb des untersuchten Bereiches
nicht &nderte.

Nach dem so festgestellten Schaubild geniligt bei niedrigen
Kohlenftoffgehalten die Aktivitdt des Kohlenstoffs der Glei-

chung VCj = 6 (C), wobei (C) den Kohlenstoffgehalt in Prozent

dividiert durch 100 bedeutet. Dieser Wert des Faktors liegt

) ElektroschweiRg. 5 (1934) S. 61/66, 91/95 u. 106/142Wischen den Werten, die sich bei Annahme vollstandiger Un-

*) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Div.,
1929, S. 304; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 84/85.

2) Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1785.

3) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Div.,
1931, S. 124/40; Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1033.

4) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Div.,
1929, S. 311.

5 Einfuhrung in die physikalische Chemie der Eisenhutten-
prozesse (Berlin: Julius Springer 1932) S. 151 u. 293.

gebundenheit des Graphits und chemischer Abgebundenheit des
Kohlenstoffs zu Eisenkarbid ergeben (22 und 0,5). Chipman
berechnete 3,6.

Zur Berechnung des eigentlichen Gleichgewichts zwischen
Sauerstoff und Kohlenstoff werden die bisherigen Untersuchun-

6) Jernkont. Ann. 117 (1933) S. 563/71.

7) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Div.,
1931, S. 135.

8) Z. anorg. Chem. 193 (1931) S. 321.
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gen Uber die Gleichgewichte ,,C (Graphit)+ CO ,~» 2 CO"“ und
,FeO + CO?iF e+ COt“ herangezogen. Das erste von ihnen
ist mit gentigender Sicherheit auch bei Temperaturen des flissigen
Stahles bekannt. Das zweite ist nur bis etwa 1400° bekannt,
ihm haften auch noch gewisse Ungenauigkeiten an, da bei der
Gleichgewichtsbestimmung dem wechselnden Sauerstoffgehalt
des W istits nicht Rechnung getragen worden ist. AuBerdem ist

70*

Temperaturm °C
Abbildung 2. Gleichgewicht iwiéchen Fe, FeO, CO und COt.
eine Extrapolation zu héheren Temperaturen nicht ohne weiteres
statthaft, da der Sauerstoffgehalt des flissigen Eisenoxyduls sich
&ndert und die Schmelzwarme der Oxyd- und Metallphase nicht
beriicksichtigt werden kann. Phragmen nimmt deshalb die durch

Dampfungsmessung

Am 30. Juli 1934 fand im Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisen-
forschung zu Dusseldorf eine Aussprache Uber die Verfahren zur
Bestimmung der Werkstoffdampfung und deren Bedeutung fir
die Werkstoffprifung statt. Zunéachst berichtete M. Hempel,
Diusseldorf, tber
Wearkstoffdanpfug ud anige earfahren zu ihrer Bestinmurg.

Von den dynamischen Eigenschaften der Werkstoffe, die
durch die verschiedensten Versuchsbedingungen, wie Beanspru-
chungsart, Priffrequenz, Kaltverformung, Kerbwirkung, Kor-
rosion, Temperatur u. &., beeinfluBt werden, sind besonders die
Schwingungsfestigkeit und die W erkstoffdampfung
Gegenstand zahlreicher Untersuchungen.

1. Bestimmung der Dd&mpfung aus der eingeleiteten
Energie.

Bei diesem Leistungsverfahrenl) wird die vom Prifstab
verbrauchte Leistung als Unterschied der von der Maschine
wéhrend des Schwingungsversuches verbrauchten Gesamtleistung
und der Leerlaufleistung ermittelt; die letztgenannte als Reibungs-
arbeit verbrauchte Energie wird durch einen besonderen Eich-
versuch in Abhédngigkeit von der Belastung bestimmt. Die
Hysteresisleistung steigt zundchst nur wenig und ann&hernd
verhéltnisgleich mit der Belastung an, biegt dann aber in eine
parabelformige Kurve ab. E. L ehr1)schlof aus seinen Versuchen,
daR ,jedes Material an der Dauerbruchgrenze nur eine bestimmte,
ihm eigentimliche Hysteresisarbeit je KreisprozeB und Raum-
einheit aufzunehmen vermag, ohne zu Bruch zu gehen*“. Ebenso
versuchte Lehr, die Dampfungseigenschaften eines Werkstoffes
durch eine einzige Malzahl darzustellen, unter Ausschaltung
der Prifstabform und Beanspruchungsart (Gutezahl der Hyste-
resisverluste H = Wattarbeit/wattlose Arbeit).

2. Bestimmung der Dampfung aus der Erwdrmung.

Der Grundgedanke dieses MeRverfahrens-) liegt darin, dafl
die Dampfungsarbeit hauptsédchlich in der MeRstrecke des Ver-

*|""ET~Lehr: Xt.-*ng.-Diss. Techn. Hochschule Stuttgart
(Darmstadt: L. Simon 1925); A.Busemann: Xt.»ytig.-Diss.Techn.
Hochschule Braunschweig 1925; Ber. Werkstoffaussch. \ .d. Eisenh.
Nr. 60 (1925); 0. Foppl, E. Becker und G. v. Heydekampf:
Die Dauerprifung der Merkstoffe hinsichtlich ihrer Schwingungs-
festigkeit und Dampfungsfahigkeit (Berlin: J. Springer 1929).

2) E. Becker: X)t»3ng.-Diss. Techn.
schweig 1927; O. Foppl und G. Schaaf: Forschg. Ing.-Wes.

Nr. 335 (1930).
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Extrapolation nach Abb. 2 erhaltenen Werte nur als obere Grenze
an und setzt fir 1550° fest:

0,62.
Bei der gleichen Temperatur ist nach der ersten Gleichung:
COJ*
log [co] = 420
{C}[CO0J

Danach wird unter Annahme, dalR der Teildruck des CO = 1 ist:
0,00025 < {C }< 0,0005
oder, wenn jC}= 6 (C), 0,00004 < (C) < 0,00008. Der Sauer-

stoffgehalt des Metalls ist gleichzeitig 0,25 % oder (O) = 0.0025,
so daB fir das Produkt gilt:
10'7< (C)+(0) < 2+10'7.

Demgegeniiber stehen die VersuchsmaRigen Feststellungen
von Hertv mit einem Wert von 3 «10-7 und von Kinzel und Egan
mit 0,1 «10“7 Vacher und Hamilton passen sich, wie erwéhnt,
den Werten von Herty etwa an. Zieht man noch die neueren
Ergebnisse von H. Schenck, die von Phragmen nicht berick-
sichtigt wurden, mit in den Kreis der Betrachtungen, so findet
man hier im Temperaturbereich 1500 bis 1650° Werte fur das
Produkt (C)-(O) von 2,38 «10“7 (bei C = 0) bis 3,61 m10”7
(bei C = 0,7 %).

Aus diesen Ergebnissen ist zu folgern, daf die Aktivitat des
Kohlenstoffs in geschmolzenen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen
niedriger ist als die, die sich bei vollstdndiger Freiheit des Kohlen-
stoffs ergeben mifte, und daB der Dissoziationsvorgang FesC =
3 Fe + C bei den Umsetzungen eine entscheidende Rolle spielt.
Dies bedeutet eine Bestatigung der Ergebnisse von H. Schenck,
nach denen eine Abhdngigkeit des Gleichgewichts vom Kohlen-
stoffgehalt besteht. Weiterhin sind die Untersuchungen Phrag-
mens eine Stitze fur Feststellungen von Herty, Vacher und Ha-
milton sowie Schenck gegeniiber denen von Kinzel und Egan.

Hanns Wentrup.

und Werkstoffprifung.

suchsstabes geleistet wird. Es handelte sich also darum, die
Temperatur an verschiedenen Stellen des Stabes gegeniiber der
Raumtemperatur zu messen und die Beziehung zwischen Tempe-
ratur und abflieBender Wéarme zu ermitteln. Hierbei kann man
nur die mittlere, auf den Querschnitt bezogene Warmemenge
bestimmen, die je Volumeneinheit und Schwingung erzeugt wird.
Die Temperaturmessung selbst wird im Anlaufversuch (gerad-
liniger Temperaturanstieg, keine Warmeabgabe an die Um-
gebung), im Beharrungszustand (Temperatur der MeRstrecke
gleichbleibend) und im Auslaufversuch (Temperaturabnahme
nach Stillsetzen der Maschine) gemessen. Die hieraus berech-
neten Dampfungswerte nehmen zunéchst einen geradlinigen Ver-
lauf und biegen bei héheren Beanspruchungen parabelférmig ab.
Ein Nachteil des TemperaturmeRverfahrens liegt darin, dal die
Metalle mit erhdhter Temperatur ihre Festigkeitseigenschaften
wesentlich &ndern und daB Aluminium und &hnliche Leichtmetalle
keinen Temperaturanstieg zeigen.

3. Bestimmung der Dampfung mit Hilfe der Hysteresis-
schleife.

Die Hysteresisleistung wurde von L. Bairstow 3) bestimmt,
indem er Prifstdbe dem Schwingungsversuch mit verschieden
hoher Belastung und Belastungsdauer unterwirft und anschliefend
durch Aufnahme der Kraft-Dehnungs-Kurve im statischen Ver-
such den Inhalt der Hysteresisschleife ermittelt. Bei den Ver-
suchen von W. E. Dalby4) wurde die Hysteresisschleife auf
optischem Wege aufgezeichnet. Mit der Prifanordnung der
Firma C. Schenck?5), die ebenfalls die Hysteresisschleife optisch
aufzeichnet, wurden von P. Lud wik und R. Scheu6) bemerkens-
werte Untersuchungen durchgefiihrt, die die Veranderungen der
Dampfung bei gleichbleibender Belastung in Abhédngigkeit der
Wechselzahlen des Dauerversuches und in Abhangigkeit verschie-
dener Belastungen und Wechselzahlen erkennen lassen. Auch
bei gleichbleibender Stabtemperatur und Belastung &ndert sich
die Dampfung der verschiedenen Werkstoffe noch mit der Last-
wechselzahl ganz verschiedenartig. Aus diesem Grunde lehnen
die Forscher auch die Bestimmung der Hysteresisleistung aus
Temperaturmessungen durch den Anlauf- und Auslaufversuch ab.
Die Ursachen der Dampfungsédnderungen werden von Ludwik

s) Bull. Soc. Encour. Ind. nat. 1 (1910) S. 108/15.
*) J. Inst. Met.,, London, 18 (1917) S. 6.

5 W. Saran: Werkzeugmasch. 35 (1931) Nr. 15/16
6) Z. VDI 76 (1932) S. 683/85.
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und Scheu auf die gegensétzlichen Einflisse von Entfestigung
und Verfestigung zurickgefihrt.

4. Bestimmung der Dd&mpfung aus der Resonanzkurve.

Die Aufnahme einer Resonanzkurve geschieht in der Weise,
dalR der Antrieb eines mechanischen Systems (Umdrehungszahl,
Schwingungszahl) in bestimmten Zeitrdumen verdndert wird
und die hierbei auftretenden Schwingungsausschlage am mechani-
schen System gemessen werden7). Bei der schaubildlichen Dar-
stellung werden die Schwingungszahlen als Waagerechte und die
Ausschldge bzw. Energien als Senkrechte aufgetragen, und die
Breite der Resonanzkurven wird als MaB fiir die Dampfung
angesehen. Die Berechnung des logarithmischen Dampfungs-
dekrementes erfolgt nach einer bekannten Beziehung; das Ver-
fahren versagt aber, sobald das mechanischeSystem nichtharmo-
nische Schwingungen8) ausfiihrt.

5. Bestimmung der Dampfung nach dem Ausschwing-
verfahren9).

Bei der schnellwechselnden Zug-Druck-Maschinel0) werden
die Schwingungsausschlage nach dem Abschalten des elektrischen
Stromes optisch aufgezeichnet. Aus den frei ausklingenden
Schwingungsausschldagen wird in bekannter Weise das logarith-
mische Dampfungsdekrement ermittelt und in Abhangigkeit
von der Dehnungsweite oder der berechneten Spannung auf-
getragen. Das Dekrement ist gleich dem Unterschied der Log-
arithmen zweier aufeinanderfolgender Schwingweitenscheitelwerte.
Die Umrechnung der Dekrementswerte in Dampfungsarbeit ist
lediglich eine MaRfrage. Die Messung des logarithmischen Ddmp-
fungsdekrementes nach dem Ausschwingverfahren geht folgender-
maRen vor sich; Nach der Bestimmung der Dampfung zu Ver-
suchsbeginn wird der Werkstoff mit gleichbleibender Sehwing-
weite belastet und die Aenderungen der Ddmpfung mit wach-
sender Lastwechselzahl durch h&ufige Messungen (Ausschwing-
versuche) verfolgt, bis keine Dampfungsadnderungen mehr auf-
treten. Die so erhaltene Dampfungskurve wird als ,,bestdndige*
bezeichnet; sie gilt als Zeichen dafiir, daB die eingestellte Bean-
spruchung unterhalb der Schwingungsfestigkeit hegt. Werden
die bestdndigen Dampfungskurven fiir verschieden groRe Schwin-
gungsweiten unterhalb der Schwingungsfestigkeit aufgenommen,
so erhalt man den ,Dampfungsbereich*; die GroRe der Dampfung,
die bei einer Belastung gleich der Schwingungsfestigkeit erhalten
wird, wird als ,,Grenzddmpfung“ bezeichnet. Bei der Auswertung
der Abklingkurven mufR noch beachtet werden, daB die so er-
mittelte D&mpfung nicht die reine Werkstoffddimpfung darstellt,
sondern durch die Zusatzddmpfung (Reibungsverluste oder ab-
wandernde Energie) beeinfluft wird; diese muB deshalb durch
Rechnung oder Sonderversuch bestimmt werden.

Auf den Unterschied in der Dampfungsbestimmung
aus den Hysteresisschleifen (unveranderliche Belastung) und
Ausschwingkurven (unveranderliche Verformung) wurde beson-
ders hingewiesen; bei dem Hysteresisversuch wird die Dampfung
nur fir einen Belastungswert erhalten; das Ausschwingverfahren
liefert durch eine einzige Filmaufnahme die Dampfungsande-
rungen von der héchsten eingestellten bis zur kleinsten auswert-
baren Schwingweite. Die Ergebnisse der Dampfungsbestimmung
nach diesen beiden Verfahren zeigen ferner, dal es nicht angangig
ist, die Werkstoffddmpfung durch eine einzige Giutezahl wieder-
zugeben.

In den SchluRbemerkungen wurde noch kurz auf die Be-
ziehung der Dampfung zu anderen Werkstoffeigen-
schaften (Elastizititsmodul, Kerbempfindlichkeit), ferner auf
die Frequenzabhangigkeit der Dampfung und die verschiedenen
Ursachen der Dampfungsanderungen eingegangen.

H. Kortum, Jena, berichtete Gber

Die Ursache der Dampfung ist im wesentlichen in der
Plastizitat zu suchen; diese bestimmt auch die Kerbempfindlich-
keit maBgebend. Ein anderer Einfluf auf die Kerbempfindlich-
keit ist die innere Kerbwirkung durch Einschlisse oder Hohl-

7) W. Spéth: Ing.-Arch. 2 (1932) S. 651/67; R. Hart-
mann-Kempf: Dissertation Wdirzburg 1902; D. Schenk:
Dissertation Frankfurt a. M. 1931.

8) H. Martin: Dissertation Jena 1925; G. Duffing: Er-
zwungene Schwingungen bei verdnderlicher Eigenfrequenz (Braun-
schweig: F. Vieweg & Sohn 1918).

s) E. Voigt: Z. techn. Physik 9 (1928) S.321/37; H.Kortum:
Dissertation Jena 1930; M. Hempel: Dissertation Jena 1930;
E. Pertz: Dissertation Braunschweig 1927.

10) E. Voigt und K. H. Christensen:
Inst. Eisenforschg., Dusseid., 14 (1932) S. 151/67; vgl. Stahl
u. Eisen 52 (1932) S. 1077/78.
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raume (GuReisen); dieser EinfluR ist in den Ausfihrungen von
0. Fopplll) uber das Verhdltnis zwischen Werkstoffddmpfung
und Kerbempfindlichkeit nicht beachtet worden. Es wird daher
bei den einzelnen Werkstoffen zwischen Kerbempfindlichkeit und
Werkstoffdampfung nur eine von Werkstoff zu Werkstoff ver-
schiedene Beziehung vorhanden sein. Da die Werkstoffdampfung
bei den meisten Werkstoffen groBe Abhangigkeit von den Prif-
bedingungen zeigt, ergibt sich die Notwendigkeit der eingehenden
Untersuchung der Werkstoffdimpfung, besonders ihre Abhangig-
keit von der Hohe und Dauer der Schwingungsbeanspruchung.

Die MeRBverfahren mit Hilfe der Temperatur des Prif-
stabes oder der Energie, die in den Prifstab hineingeschickt werden
muB, um die Schwingungsausschlage gleichzuhalten, ergeben
nur beigroBeren Dadmpfungswerten hinreichend genaue Ergebnisse.
Das TemperaturmeRverfahren versagt zu Versuchsbeginn, da
hier lediglich der Temperaturanstieg beobachtet werden kann.
Da aber gerade bei den ersten Schwingungen die auftretenden
Dampfungsanderungen erfahrungsgemal am grofRten sind, ist
es mit Hilfe der Temperaturmessung durch den Anlaufversuch
Gberhaupt nicht moglich, Dampfungswerte, die der tatsachlich
vorhandenen Dampfung entsprechen, zu messen. Das Ausschwing-
verfahren dagegen ergibt zu jeder Zeit die tatsachlich vorhandene
Werkstoffdampfung, und zwar die Dampfungswerte fir die
Héchstschwingweite bis zur Schwingweite Null, und es wird dabei
um so genauer und empfindlicher, je kleiner der Absolutwert der
Dampfung ist. Die Erfassung der kleinsten Dampfungen und
ihrer Veranderungen ist wichtig bei dem weiter unten beschrie-
benen Verfahren zur Bestimmung der Schwingungsfestigkeit.
Die Messung der Energie kann zur groben Ueberwachung der
Dampfungsanderungen wahrend des Versuches dienen, so daf}
Abklingschaubilder nur an den wichtigsten Stellen der Dampfungs-
&dnderungen aufgenommen werden mussen.

Zur Darstellung des kennzeichnenden Verhaltens der
W erkstoffdampfung fur die einzelnen Werkstoffe reichen
zwei Kurvenbilder12) aus, und zwar erstens die Darstellung der
bestandigen Dampfungskurven fir Laststufen bis zur Schwin-
gungsfestigkeit und zweitens die Aenderung der Grenzdampfung
in Abhéngigkeit von der Lastwechselzahl. Die Gestalt dieser
Kurven ist sehr mannigfaltig, und zwar sowohl der Dampfungs-
kurven an sich als auch der Aenderungen der Dampfung in Ab-
héngigkeit von der Lastwechselzahl. Die Dampfungskurven
kénnen im einzelnen geradlinig sein, einen Hochstwert oder einen
Wendepunkt haben oder parabelférmig verlaufen.

Die Aenderung der Grenzddmpfung mit der Last-
wechselzahl zeigt bei den verschiedenen Werkstoffen vier
verschiedene Arten, und zwar nimmt die Dampfung mit steigender
Lastwechselzahl entweder zu oder ab oder bleibt Uber einen
Hochst- oder Tiefstwert der Dampfung unverdnderlich. Wenn
man sich diese Verschiedenheit der Dampfung vorstellt und be-
denkt, da andere Werkstoffeigenschaften ahnlichen Aenderungen
unterworfen sind, dann erkennt man die Notwendigkeit der Unter-
suchung dieser Werkstoffeigenschaft. Es werden dann einige
Versuche tber den EinfluR von Ruhepausen auf die Werkstoff-
dampfung beschrieben. Diese haben gezeigt, daR, wenn die
Dampfung bereits unveranderlich geworden ist, eine Ruhepause
meistens ein geringes Absinken der D&mpfung zur Folge hat,
dal sie aber bei erneuter Belastung mit gleicher Schwingweite
wie vorher sehr schnell wieder den bestdndigen Wert annimmt,
ohne erneut die urspriingliche Kurve der Dd&mpfungsénderungen
mit der Lastwechselzahl zu durchlaufen.

Es hat sich als besondere Eigenschaft der Werkstoffdampfung
herausgestellt, daB sie bei der Dauerbelastung nur unveranderlich
wird, wenn die Schwingweite unterhalb der Schwingungsfestigkeit
bleibt. Diese Eigenschaft wird benutzt bei einem neuen Ver-
fahren zur Bestimmung der Schwingungsfestigkeitl2),
das gegeniiber den bisher gebrduchlichen Verfahren einige Vor-
teile aufweist. Das Verfahren geht von der Ueberlegung aus,
dal die festgestellten Dampfungsdnderungen durch Aenderungen
im Innern des Werkstoffes hervorgerufen werden. Solange diese
Veranderungen auftreten, besteht die Mdoglichkeit eines Schwin-
gungsbruches. Erst wenn die Dampfungsédnderungen zum Still-
stand gekommen sind, schreiten auch die Aenderungen im Werk-
stoff nicht weiter fort. Dann ist kein Schwingungsbruch mehr zu
erwarten, wenn nur die Schwingungsbeanspruchung allein auf
den Werkstoff ohne Oberflaoheneinfliisse anderer Natur (chemische
oder mechanische Abnutzung) einwirkt. Praktisch wird bei diesem
Verfahren so vorgegangen, daB ein Prifstab von kleinen Schwing-
weiten an belastet und bei jeder Laststufe das Unverénderlich-
werden der Dampfung beobachtet wird. Solange dies eintritt,

u) Mitt. Wohler-Inst., Braunschweig, Nr. 18 (1934).
12) A. Esau und H. Kortum: MefRtechn. 10 (1934) S. 21/23;
Z. VDI 77 (1933) S. 1133/35.
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ist dadurch fir die jeweilige Laststufe eindeutig bestatigt, daf
diese Laststufe kleiner als die Schwingungsfestigkeit ist. Wenn
der Schwingungsbruch einsetzt, wird dies dadurch sofort augen-
scheinlich, daR die Ddmpfungsédnderungen anstatt kleiner immer
groBer werden. Man kann also mit einem einzigen Prifstab
einen Wert fir die Schwingungsfestigkeit ermitteln. Der Vorteil
dieses Verfahrens liegt also in Stofferspamis, die meistens auch
von Ersparnis an Versuchszeit begleitet ist.

Der Einwand, daB durch dieses Verfahren die Schwingungs-
festigkeit im trainierten Zustand bestimmt wird, bedeutet keine
Herabsetzung des Verfahrens, sondern ist eher als ein Vorteil
zu werten, da es mit Hilfe von ein oder zwei weiteren Priifstaben,
deren Prifung in der Nahe der vorher bestimmten Schwingungs-
festigkeit begonnen wird, mdoglich ist, die Trainierfahigkeit des
betreffenden Werkstoffes gleich zahlenméaRig mit zu bestimmen.
Die tiefere Kenntnis des Werkstoffes und eingehendere Beur-
teilung, die mit Hilfe des angegebenen Verfahrens ermdglicht
werden, wurde durch Gegenuberstellung der Ergebnisse fur zwei
Werkstoffe (Nickel-Chrom- und Kohlenstoffstahl) in zwei Ver-
gltungsstufen veranschaulicht.

In einem Vortrag von 0. Holtschmidt, Nirnberg, wurde
DOie neLe MAN-Drehscrwingungsprufimeschine ud ihre Bedierug
eingehend behandelt. Nach einem kurzen Ruckblick tber die
Entwicklung der Dreh- und Biegeschwingungsma-
schine dlterer Bauart, wobei die schwingenden Systeme im Takte
ihrer Eigenschwingungszahl erregt und den Erregerstrom durch
einen aufgesetzten Unterbrecher selbst steuerten, wurde kurz
auf die Nachteile dieser Steuerungsart und die grundlegenden
Voraussetzungen fiir die Entwicklung einer verbesserten Dauer-
prifmaschine eingegangen.

Die Maschine (Abb. 1) selbst besteht im wesentlichen aus
einem geschweiBten Maschinenrahmen mit der aufgehangten
Priifanordnung, dem Kastenuntersatz mit der darin unter-
gebrachten elektrischen Ausristung und der Schreibfilmkammer,
die auf einem parallelogrammfdérmig ausgebildeten Hebelsystem
aufgesetzt ist. Die Maschine ist zur Durchfiihrung von Dreh- und
Biegeschwingungsversuchen eingerichtet, und zwar wird die
Prufanordnung fur Drehversuche in einer Kegelspitze und fir
Biegeversuche auf zwei Schneiden gelagert.

Die Prifanordnung besteht aus einer in der Hohenlage
verstellbaren Grundplatte mit dem Magnetsystem, dem Ein-
spannkopf und dem Prifstab mit Anker. Der Prifstab von
10 mm Dmr. und 32 mm Léange zwischen den Einspannenden
wird bei den Drehversuchen im oberen Einspannkopf in eine
geschlitzte kegelige Hulse eingezogen; der Anker wird mit dem
Prifstab auf die gleiche Weise verbunden. Das Magnetgehduse
wird mit einem zentrischen Ansatz in einer Spurrille der Grund-
platte gefuhrt; der StromanschluR des Magnetsystems erfolgt
durch Fedem und Stromschienen. Zur Vermeidung von zusétz-
lichen Biegeschwingungen ruht der untere Teil des Ankers in
einer Spitzenlagerung. Der Priifstab fiir Biegeversuche ist keil-
formig ausgebildet und wird ebenfalls mit einer besonderen
Spannvorrichtung im oberen Einspannkopf festgehalten; das freie
Ende des Priifstabes tragt den Anker. Die Magnete werden in
die in der Grundplatte befindlichen Magnethalterbohrungen ein-
geschraubt; die Stromzufiihrung erfolgt gleichfalls durch Fedem
und Schienen.

Die Erregung des mechanischen Systems in seiner
Eigenschwingungszahl (80 bis 120 Hz) erfolgt durch elektro-
magnetische StoRe, und zwar wird die Anordnung durch einen
am Schwinganker befindlichen Unterbrecher mittelbar unter
Zwischenschaltung eines Quecksilberstromrichters gesteuert. Aus
diesem Grunde trdgt der Drehschwingungsanker eine kleine
SchlieRfeder nebst zwei GegenschlieBem. Die SchlieRfeder liegt
an dem positiven Pol der Stromquelle mit einer Spannung von
rd. 60 V; im Ruhestand des Ankers, bei ged6ffnetem SchluB, liegt
an den beiden Gittern der Quecksilberréhre eine negative Span-
nung von rd. 30 V. Die Spulen der Arbeitsmagnete befinden
sich zwischen der Plusleitung des Gleichstromnetzes und den
beiden Anoden des Stromrichters; der Minuspol des Netzes ist
an die Kathode angeschlossen. Wird nun die Zindung der
Quecksilberréhre betatigt und der Anker angestofen (mittels
eines durch einen kleinen Motor angetriebenen Polwenders), so
kommt infolge der Massentrdgheit die SchlieRfeder an einen
GegenschlieBer zur Anlage, und das eine Gitter bekommt eine
positive Spannung von 30 V, wodurch der StromfluR zwischen
der einen Anode und der Kathode und somit die Magnetisierung
der einen Erregerspule erfolgt. In der Schwingungsendlage l8st
sich die Feder vom SchlieRer und legt sich beim  eiterschwingen
an den anderen an. Hierdurch ist der StromfluB von der ersten
Anode unterbrochen und der von der zweiten Anode geschaltet.
Durch Hje-ses Wechselspiel wird die Maschine in Resonanz mit
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Abbildung 1. Drehschwmgungsprifmaschine der Bauart Maschinenfabrik
Augsburg-Nurnberg.

dem mechanischen System erregt; eine Verédnderung der SchluB-
flachen kann infolge der geringen Stromstarke von 10 mA nicht
eintreten. Bei Bruchbeginn des Prifstabes sinkt die Schwin-
gungszahl des Stabes, und die Magnetstromstérke steigt an; ein
SchlieBstrommesser tritt dann in Tatigkeit und schaltet Uber
einen Ausléser die Priifmaschine ab. Die Bestimmung der im
Dauerversuch ertragenen Gesamtschwingungen erfolgt durch
Ablesung der Schwingungszahl an einem elektrisch betatigten
Schwingungsmesser und der Versuchszeit an einer in den Strom-
kreis eingeschalteten Uhr.

Die Messung der Prifstabausschlage geschieht auf
optischem Wege, und zwar wird bei den Dreh- und Biegeversuchen
am Schwinganker ein Metallspiegel befestigt, der das Licht eines
Spaltscheinwerfers auf einen Mafstab oder die Filmkammer
wirft. Bei den Biegeversuchen macht sich hierbei noch das Zwi-
schenschalten eines unter 45° zur Stabachse geneigten zweiten
Spiegels in den Strahlengang nétig. Werden die Schwingungen
nach Abschaltung der StromstoRe auf einen in der Kammer
abrollenden Filmstreifen aufgezeichnet, so 148t sich das logarith-
mische Dd&mpfungsdekrement in Abhéngigkeit von den Schwin-
gungsausschléagen in bekannter Weise ermitteln. Eine grotmaog-
liche Genauigkeit in der Dampfungsbestimmung wird dadurch
erreicht, dal es gelungen ist, die Zusatzddmpfung, wie Lager-
reibung und Energieableitung durch Mitschwingen von Maschinen-
teilen und Fundament, auf einen Kleinstwert herabzusetzen.

In der sich an die Vortrdge anschlieRenden Erérterung
wurden zunédchst noch zwei weitere Verfahren zur Dampfungs-
bestimmung besprochen: Messung des Phasenverschie-
bungswinkels und Messung der Abklingzeit oder Klang-
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dauer eines mechanischen Systems. Die Fehlergrenzen bei der
Dampfungs- und Schwingungsfestigkeitsbhestimmung, die Zeit-
ersparnis gegeniiber dem Wohler-Verfahren sowie die GroRe des
Anteiles der reinen Werkstoffdampfung gegeniiber den schwer
bestimmbaren zuséatzlichen Da&mpfungseinfluRgréBen bei prak-
tischen Schwingungsfragen wurden eingehend behandelt.

Eine lebhafte Aussprache entspann sich Gber die Ursachen
der Ddmpfungsédnderungen. So wurde z. B. das Auftreten
von Hochst- und Tiefstwerten in den Da&mpfungskurven auf die
gegeneinander wirkenden Einflisse von verschwindender plasti-
scher UngleichméRigkeit und zunehmendes Plastischwerden oder
gar auf noch mehr Einflisse, wie innere Spannungen, kristallines
Gleiten und Zerrittung der Kristallite, zuruckgefiihrt. In einer
schriftlich zugegangenen AeuBerung wurden die Déampfungs-
anderungen durch das Wechselspiel von Ent- und Verfestigung
in Verbindung mit einer Streckgrenzenerniedrigung und -erhéhung
erklart. Ferner wurde in dieser Mitteilung noch auf die Mdglich-
keit, die Verfestigung wéhrend der Dauerbeanspruchung in Zu-
sammenhang mit Ausscheidungsvorgdngen zu bringen, hinge-
wiesen und gleichzeitig angeregt, diese Vorgange durch elektrische,
magnetische und réntgenographische Messungen zu verfolgen.

Palenlbericht.
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In  Fortsetzung der Aussprache wurde die weitere Unter-
suchung der Zusammenhénge zwischen Kerbempfindlichkeit und
Dampfungsfahigkeit als notwendig erachtet. Besonders unter-
strichen wurde, dal mit der bestandigen Dampfung eine Werk-
stoffeigenschaft mit eindeutiger physikalischer Begriffsbestim-
mung gewonnen wird. Aus den bis jetzt vorliegenden D&mpfungs-
messungen an Leichtmetallen ist hervorzuheben, daR die Damp-
fungskurven im wesentlichen nur einen geradlinigen Verlauf
zeigen. Der EinfluR des Gefligezustandes auf die Schwingungs-
festigkeit und Déampfungsfahigkeit von Stdhlen und besonders
die an einem Kohlenstoff- und Nickel-Chrom-Stahl in zwei Ver-
gltungsstufen gewonnenen Ergebnisse wurden eingehend be-
sprochen.

In seinem SchluBwort betonte Professor Dr. F. Kdrber,
dal die Vortrage und anschlieRende Aussprache gezeigt haben,
daR die Dampfung als Werkstoffeigenschaft unbedingt der
weiteren Forschung unterzogen werden muf3; allerdings ist die
Entwicklung und die praktische Auswirkung hierbei heute noch
nicht abzusehen. Die fir den Betrieb durchgefiihrten Unter-
suchungen haben gezeigt, daB8 es schon jetzt mdéglich ist, wertvolle
Erkenntnisse aus den Ergebnissen zu ziehen. Max Hempel.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 46 vom 16. November 1934.)

KI. 10 a, Gr. 15, H 74.30 mit Zus.-Anm. H 91.30und H 122.30;

Zus. z. Pat. 587 035. Verfahren und Vorrichtung zum Verdichten
des Brennstoffbesatzes in diskontinuierlich betriebenen Koks-
fulléfen. T)r.*3ng. (S f). Gustav Hilger, Gleiwitz.
% KI. 18 a, Gr. 6/01, H 135 151. Verteiler fiir das Beschickungs-
gut von Schachtéfen, Generatoren, schachtartigen Apparaten
und Behéltern. Hoesch-KéInNeuessen A.-G. fiir Bergbau und
Hittenbetrieb, Dortmund.

KI. 18 a, Gr. 14, St 90.30. Gitterwerk fur Mehrzonenwind-
erhitzer, insbesondere fiir Hochdéfen. Stein- und Thon-Industrie-
gesellschaft ,,Brohlthal“, Burgbrohl (Bez. Koblenz), Frau Jenny
Pohl, geb. Hohl, Rhondorf a. Rh., und Jt.=Qng. Alfred Schack,
Dusseldorf-Oherkassel.

KI. 18 a, Gr. 18/05, K 118.30. Vorrichtung und Verfahren
zur Herstellung von Metallschwamm, inshesondere Eisenschwamm.
Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 18 ¢, Gr. 11/10, A 67 256. Verfahren und Vorrichtung
zur Uebertragung eines Teils der Warme des geglihten Gutes
auf das zu glihende Gut. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft,
Berlin.

KI. 18 d, Gr. 2/40, F 67 483. Stahllegierung zur Herstellung
von korrosionssicheren Gegenstanden durch Kaltverarbeitung.
Thos. Firth & Sons Limited, Sheffield, Yorkshire (England).

Kl. 18d, Gr. 2/40, G 87 273. Stahl fur Gegenstédnde, die
gegen geschmolzenes Zink widerstandsfédhig sein sollen. ®t.»Qng.
Heribert Grubitsch, Graz (Steiermark).

KI. 19 ¢, Gr. 6/20, Sch 95 725. StraRendecke aus Stahlrosten.
Studiengesellschaft fur den Bau von Stahlstralenxm. b. H.,
Dusseldorf.

KIl. 31¢c, Gr. 18/01, D 67 763. Verfahren zur Herstellung
von GuBstiicken in Schleuderkokillen.Deutsche Eisenwerke
A.-G., Miilheim a. d. Ruhr.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7a, Gr. 19, Nr. 551 019, vom 13. Oktober 1929; ausge-
geben am 11. September 1934. Heraeus-Vacuumschmelze
A.-G. und Dr. Wil-
heim Rohn in Hanau
a. M. Sechsrollenwalz-
werk.

Die Arbeitswalzen
bestehen aus zapfen-
losen hohlzylindnschen Rollen, deren Innenbohrung nicht genau
bearbeitet zu werden braucht, die vollstandig lose auf be-
sonderen Antriebsachsen sitzen und mit diesen durch eine be-
liebige Mitnehmereinrichtung verbunden werden.

KI. 12 e, Gr. 5, Nr. 562 891, vom 1. April 1930; ausgegeben
am 28. August 1934. Siemens-Schuckertwerke A.-G. in
Berlin-Siemensstadt (Erfinder: 3)ipt.=Qng. Richard Hein-
rich in Berlin-Stidende). Verfahren zur mehrstufigen elektrischen
Reinigung von trockenen Oasen.

Bei der Reinigung von trockenen Gasen mit schlechtleitenden
Schwebeteilchen, bei der die verschiedenen Stufen mit Strémen

fW/Z/m/m/m/A  H

M Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

verschiedener Frequenz gespeist werden, wird die erste Reini-
gungsstufe mit Gleichstrom von niedrigerer Pulsation (z. B.
25 bis 50 StéRen je Sekunde), als die nachfolgenden Stufen ge-
speist, die einen Strom von uber 50 StdéBen je Sekunde erhalten.
Die letzten Felder werden wieder mit pulsierendem Gleichstrom
niedrigerer StoRzahl gespeist.

KIl. 31c, Gr. 180 Nr. 599 323, vom 11. November 1932;
ausgegeben am 29. Juni 1934. 2)ipl.*Qng. Hermann Keller-
mann in Dusseldorf. Verfahren und Form zum Herstellen von
SchleuderguBkorpern.

Die die Form bildenden
Segmente a kdnnen wéhrend
des Erstarrens durch Druck-
kolben b radial verschoben
werden; die Verschiebung
setzt beim  Beginn des
SchrumpfVorganges odervor-
her ein und ist gleich oder
groBer als das SchrumpfmaRl
des GuBstiickes. Die Druck-
zylinder c sind auf der Innen-
seite von Rahmen d ange-
bracht, die zweckmaBig mit-
einander in starrer Verbin-
dung stehenund deren AuBBen-
flache als Lauf- oder An-
triebsflache der Form dienen  VMZZMWZZZWWrMZMZ/Z,
kann. Zwischen den Segmenten liegt ein nachgiebiger Dichtungs-
stoff et und e2 z. B. Ashestwolle, der eine Radialverschiebung
der Segmente nach der SchleuderguBachse hin auch wahrend
des Schleuderns zulaBt. Die Raume zwischen den Segmenten
werden durch Laschen f, f2 Uberbrickt, die die Radialver-
schiebung der Segmente zulassen.

KI. 40 b, Gr. 17, Nr. 599 489, vom 20. Januar 1931; ausge-
geben am 3. Juli 1934. Poldihiutte in Prag. (Erfinder: Adolf
Richter in Kladno, Tschechoslowakische Republik.) Hart-
legierung.

Die Legierung fiir Schneidwerkzeuge enthdlt: 22 bis 37 % Cr,
17 bis 27 % W, 1 bis 20 % V, 2,4 bis 7 % C, 0 bis 8 % Fe, Rest
Kobalt, wobei mit steigendem Vanadingehalt auch der Kohlen-
stoffgehalt ansteigt, wahrend der Kobaltgehalt fallen kann. Der
17 % Ubersteigende Wolframgehalt kann durch Molybdan bis
zu 10 % ersetzt werden.

KI. 80 b, Gr. 815 Nr. 599 679, vom 2. November 1933; aus-
gegeben am 7. Juli 1934. Zusatz zum Patent 589 959 [vgl. Stahl
und Eisen 54 (1934) S. 401]. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.,
in Bochum. Verfahren zur Herstellung hochfeuerfester Steine.

Hierzu wird eine pulverférmige Grundmasse verwendet, die
etwa 50 Gewichtsprozent des Steines ausmacht, deren Korngrofe
unter 0,1 mm liegt und die durch Mischung eines im wesentlichen
aus Tonerde bestehenden Stoffes, wie Korundstaub, mit im
wesentlichen aus Kieselsdure bestehenden Stoffen, wie Quarzit-
oder Silbersandstaub, gebildet wird, wobei die Kieselsdure 10 bis
30 Gewichtsprozent der pulverférmigen Grundmasse ausmacht.
Fur das ebenfalls etwa 50 % des Steines bildende Grobkorn
werden an Stelle von Korund als Rohstoff andere beim Herstellen
von Schamottesteinen und feuerfesten Sondersteinen ubliche
Magerungsmittel benutzt; als Bindemittel wird Kalk verwendet.
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Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Oktober 19341). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblécke StahlguR Insgesamt
Bezirke basische saure Tiegel-  SchweiB- i R
Thomas- Bmezs: Siemens-  Siemens- und stahl- : Tlegézl Oktober September
stahl- (BS) Martin- Martin-  Elektro- (Schweig- Pasischer saurer - und o Tig3 1934
Stahl- Stahl- stahl- eisen-)
Oktober 1934: 27 Arbeitstage, September 1934: 25 Arbeitstage
R_heinland-W estfglen R 392 829 461 475 *) 10 949 14 888 11 234 5624 1477 896 510 759 329
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.
Oberhessen.. 28 999 265 30 196 27 991
Schlesien... > 597
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- .. i 94023 - 1448 . i 3265 | 147 141 i 129 422
land 733 .
Land Sachsen.. 66 043 31816 1214 Jo1597 35008 34039
Studdeutschland u. Bayrische i 851
Rheinpfalz. 5 719 795 26 695 25077
Insgesamt: Ok!_ober 1934 458 871 622 033 10 943 16 336 ’ 16 773 7 805 3074 1135840
davon geschatzt B - 85 570 1110 570 2335
Insgesamt: September 1934 379 028 549 158 8 671 15 326 13 938 6 785 2 952 975 85S
dnvou geschatzt . . . .
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 42 0G8 39 034
Januar bis Oktober*) 1934: 255 Arbeitstage, 1933: 254 Arbeitstage Janl.é%kt. Janl'é%kt'
Rheinland-W estfalen . 3105 311 4232484 *) 94 518 126 449 97 069 50 907 10 783 7713 059 4 892 552
Sieg-, Lahn-, Diilgebiet u.
Oberhessen.. 264 760 2317 273 462 206 594
Schlesien... } 5574
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- i 835 500 * 12708 i 25566 11205081 i 670114
land “ 6820 .
Land Sachsen e ] 499 268 299 620 7 939 i 14876 324 635 209 323
Studdeutschland u. Bayrische i 8905
Rheinpfalz........ 51 424 7 449 244 016 151 254
Insgesamt: Jan./Okt. 1934 3604 579 5683 797 94 518 139 157 140 340 72 20G 25 5] 9 760 256
davon geschatzt . . . . 85 570 1110 570 2 335
Insgesamt: Jan./Okt. 1933 3 083 476 3747 138 49 032 97 044 95 049 43 413 14 685 6 129 837
davon geschatzt
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 38 276 24 133

J) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

September 1934 (einschlieRlich). — s) EinschlieRlich Nord-, Ost- und Mitteldeutschland und Sachsen.

GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Oktober 1934.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg

1934 ba
Héamatit- sisches GieRerei-
Januar 105,8 2344 91,1
Februar . 98,3 2204 90,1
M éarz. 129,1 257,4 107,3
April. 133,6 2471 99,8
M ai. 1354 268,6 106,4
Juni 137,7 249,7 1133
Juli.... 1353 263,2 115,1
August . . .. 136,1 2443 110,3
September . 1315 249,6 108,6
Oktober . . . . 133.8 2715 114,3

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und SchweiRstahl

Puddel-

8,7
5,6
71
9,9
9,1
10,1
8,8
10,0
10,8
7,4

in GroBbritannien im August 19341).

FluRstahl:
Schmiedestiicke

Kesselbleche

Gruhbleche, 3,2 mm und dariber.......

Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinnt

WeiB3-, Matt- und Schwarzbleche............

Verzinkte Bleche

Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dariiber

Schienen nnter 24,8 kg ie Lid. m .
Rillcuschiencn fir StraBenbahnen.
Schwellen und Laschen
Formeisen, Trager, Stabeisen usw..
W alzdraht

Bandeisen und Réhrenstreifen, warmgewalzt . .

Blankgewalzte Stahlstreifen.............
Federstahl

Schweillstahl:
Stabeisen, Formeisen usw
Bandeisen und Streifen fir Rohren usw.

Grob- und Feinbleche und sonstige Erzeugnis's“e

aus SchweiBstahl

i) Nach den Ermittlungen der British Iron and Steel Federation.

*) Teilweise berichtigte Zahlen.

zusammen

einschl.
sonstiges

448,4
421,0
511,7
504,2
536,3
523,1
536,7
511,4
508,3
535,5

Juli August
1934%*) 1934
zu 1000 kg
17.6 145
6.7 7.4
67.4 722
44.2 43.5
65.7 60,9
253 233
351 27,1
26 28
5.2 2.0
42 4.6
173.6 168.8
28.9 32.3
385 32.3
7.4 7.1
53 52
10.1 10.3
2.7 3,0

Am Ende Rohblocke und StahlguB 1000 t zu 1000 kg

ll)r;fiashrée}]l; Siemens-Martin son- 2u- darunter

Hochéfen sauer basisch stiges  sammen  StahlguR
85 138,1 5441 40,2 7224 133
90 146,7 535,8 36,3 718,8 13,8
95 165,0 643,S 39,0 8478 15,8
98 147,1 545,2 36,0 7283 14,3
101 156,8 595,9 39,8 7925 16,1
100 147,3 582,7 39,6 769,6 16,5
99 138,1 551,5 40,1 729,7 15,5
97 126.6 510.5 40,6 677.7 14.5
98 144,0 5719 30,6 748,5 155
97 825,0 1

Aus der schwedischen Eisenindustrie.

An Halb- und Fertigwaren wurden im Jahre 19331),
verglichen mit dem Vorjahre, hergestellt:

Stabeisen und StabstAhl
Stabeisenabfalle und Schrott
Vorgewalzte Blocke, Knuppel usw
Rohrluppen
Winkeleisen, Trager usw., Radreifen
Eisen!»ahnschienen , ,
Laschen und Unterlagsplatten
Achsen
Band- und anderes Feineisen
Walsdraht.
Rohren
Grob- und Mittelbleche. ..o
Feinbleche

1932

100 648
141 775
361 551
39 199
20 687
12 785
2813
784

54 446
S3617
48 S56
15 999
47 530

— *) Unter Bericksichtigung der Berichtigungen fir Januar bis

Hen=tel-
lung an

g
SchweifstaLl

1000 t

175
16,2
19,1
14,4
16,5
16,7
15,6
16,2

1933

122 46S
166 702
424 036
56 174
24 147
8 622
403
733

76 163
90 441
56 466
21 919
55 299

An Betriebsvorrichtungen waren vorhanden:

Lancashire-Frischfeuer
Wallonische Frischfeuer
Sonstige Frischfeue
Bessemer-B irnen
Thoraas-Birnen....
Siemens-Martin-Oefen, sauer

27

In der Eisenindustrie wurden

Arbeiter beschaftigt.

Siemens-Martin-Oefen, basisch
2 Tiegelofen
Elektrostahléfen
1. Lichtbogendéfen..
2. Induktionséfen..

31

31

insgesamt 25 426 (24 613)

') Sreriges Officiella Statistik, Bergshantering 1933. — Vgl. Stahl u. Eisen

34 (1934) S. 697/98.



1222 Stahl und Eisen.

Wirtschaftliche Rundschau.

54. Jahrg. Nr. 47.

Wirtschaftliche Rundschau.

Aus dem Siegerldnder Erzbergbau. — Im Siegerlander Berg-
bau stieg im Oktober die Forderung gegeniiber dem Vormonat um
81111 auf 1353511 und der Absatz um 5521 1 auf 129 160 t. Die
Belegschaft erreichte 5474 Mann.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Oktober 1934. —
Die seit einer Reibe von Monaten anhaltende rege Anfrage-
tatigkeit der Inlandskundschaft erfuhr im Oktober, u. a.
auch infolge des bevorstehenden Fristablaufs fiur den Einkauf
steuerbeginstigter Ersatzanlagen, eine weitere Steigerung. Er-
freulich war, dal in diesem Monat auch das Ausland in starkerem
Umfange als bisher mit Anfragen auftrat.

Der Auftragseingang aus dem Inland nahm weiter zu,
wahrend er im Auslandsgeschéft unverédndert war.

In den meisten Zweigen des Maschinenbaues konnten im
Oktober Neueinstellungen vorgenommen werden. Die durch-
schnittliche Wochenarbeitszeit nahm nicht mehr zu. Der Be-
schéaftigungsgrad der Maschinenindustrie stieg im Laufe des
Monats infolge der Vermehrung der Gefolgschaft auf etwas tUber
60 % der Normalbeschéaftigung.

Gutehoffnungshiitte Oberhausen, Aktiengesellschaft, zu Ober-
hausen. — Nachdem im ersten Halbjahr 1933 schon Anzeichen
einer Besserung der Wirtschaftslage festzustellen waren, fihrte
das Geschéftsjahr 1933/34 zu einer weiteren kraftigen Erholung
der Gesamtwirtschaft, die sich in einem starken Ansteigen der
Eisen- und Stahlerzeugung ausdriickte. Der erhdhte Beschafti-
gungsgrad gestattete der Gesellschaft gegeniiber dem Vorjahre
eine glnstigere Ausnutzung der Huttenwerksanlagen. Auch
konnte eine groRe Zahl von Gefolgschaftsmitgliedern wieder in
die Arbeit eingegliedert werden. In den Stahl- und Walzwerken
waren Betriebsstillstdinde von l&ngerer Dauer nicht mehr er-
forderlich. Feierschichten waren zwar nicht zu vermeiden, doch
konnten sie trotz starker Vermehrung der Arbeitskrafte an Zahl
weitgehend eingeschrankt werden. Infolge der erhéhten Nach-
frage nach Siemens-Martin-Stahl und Erzeugnissen daraus mufte
das Siemens-Martin-Werk I, das im Mérz 1931 wegen Mangels
an Auftragen stillgesetzt wurde, am 4. Mai 1934 mit zwei Oefen
wieder in Betrieb genommen werden. Im Laufe des Geschafts-
jahres wurden einige schon langer geplante Anlageerweiterungen
in den Huttenwerken endgiltig beschlossen und zum Teil schon
begonnen. Auf dem Walzwerk Neu-Oberhausen ist der Aushau
der GrubenschienenstraBe und Stabstrale im Gange und wird
im Laufe des Geschéftsjahres 1934/35 durchgefuhrt werden.
Das Blockwalzwerk wird mit einem Nachwarmofen ausgeristet,
der die Madglichkeit gibt, eine Reihe kleinerer Profile auf der
750er StralBe auszuwalzen. Im Walzwerk Oberhausen ist der
Umbau der Blechstralen und deren Ausstattung mit neuzeitlichen
Waérm- und Glihofen in Angriff genommen.

Die Forder- und Herstellungszahlen des Kohlenbergbaues
sind zwar noch weit entfernt von denen friherer Jahre, immerhin
brachten sie im Vergleich zum Vorjahre jedoch eine erheblich
bessere Auswertung der Zechenanlagen, so daB nicht nur die
alte Belegschaft besser beschéftigt, sondern auch Neueinstel-
lungen vorgenommen werden konnten. Der Bedarf der eigenen
Werke und der angeschlossenen Gesellschaften war im Vorjahre
so tief gesunken, daR die Ausnutzung der Verbrauchsbeteiligung
noch unter derjenigen der Verkaufsbeteiligung im Kohlensyndikat
lag. Im Berichtsjahre war das Verhéltnis dank der besseren Be-
schéftigung der Werke wieder umgekehrt. Die Beschéftigung im
Kohlensyndikat betrug in der Berichtszeit im Mittel 41,4 % der
Verkaufsbeteiligungen fiir Kohlen und war damit 10 % hdoher
als im Vorjahre. Der Koksahsatz lag mit 23,6 % der Koks-
verkaufsbeteiligung 12 % uber dem Vorjahrigen, wahrend die
Brikettverkaufsbeteiligungen mit 21,7 % etwa 8 % schlechter
als im Vorjahre ausgenutzt waren. Trotz dem gebesserten Ab-
satz hielt der scharfe Wettbewerb der Stein- und Braunkohlen-
bezirke im Inlande unvermindert an. Das Auslandsgeschéaft lag
und liegt im Kohlenbergbau schwieriger denn je. Trotzdem ist
es dem Kohlensyndikat, allerdings unter schweren Opfern, ge-
lungen, die Ausfuhr in unverminderter Hohe aufrechtzuerhalten.
Die Erlése erfuhren im Berichtsjahr einen weiteren empfindlichen
Riickgang. Das Bestreben, eine mdglichst groBe Zahl von Ar-
beitslosen wieder einzustellen, fuhrte im Einvernehmen mit dem
Treuhdnder der Arbeit dazu, trotz steigender Férderung wahrend
des grofRten Teils des Geschéftsjahres die Zahl der Fordertage
auf den Kohlenzechen zu beschrédnken. Sie betrug im Monats-
durchschnitt auf den Oberhausener Zechen 22,6 und auf Zeche
Ludwig 19,7.

Das Berichtsjahr war fur die in der Abteilung Sterkrade
zusammengefalten weiterverarbeitenden Betriebe durch eine
nennenswerte Aufwartsentwicklung gekennzeichnet, die ihren
Ausdruck in einer starken Vermehrung der Gefolgschaft und ge-

steigertem Umsatz fand. Die verrechneten Lieferungen haben sich
gegenuber dem Vorjahre verdoppelt. Einige namhafte Auftrage
aus dem Auslande konnten gebucht werden. Der Umsatz der
Abteilung Disseldorf stieg wertmédBig etwa um 16%, was
in der Hauptsache auf die mengenméRige Steigerung der gesamten
Erzeugung zurlickzufiihren ist. Die Preise der Erzeugnisse haben
sich im allgemeinen nicht gebessert. Bei der Abteilung Gelsen-
kirchen hat sich der Gesamtumsatz erhdéht. Im Inlande ist
gegeniiber dem Vorjahre eine wert- und mengenmaRige Steigerung
zu verzeichnen. Im Ausfuhrgeschaft waren die Preise verlust-
bringend, der Umsatz ist daher nur der Menge nach gestiegen,
wertmafRig aber in ungefahrer Hohe des Vorjahres geblieben. Die
Beschaftigung der Nietenfabrik in Schwerte hat sich seit
Anfang 1934 wesentlich gebessert. Neben einem verstarkten In-
landsabsatz wurde auch eine Erhéhung der Ausfuhr erzielt. Trotz
einer allgemeinen Aufbesserung der Inlandspreise lieRen die er-
zielbaren Durchschnittserlése zu wiinschen Ubrig.

Ueber die Forderung und Erzeugung sowie einige andere
bemerkenswerte Betriebsergebnisse entnehmen wir dem Bericht,
der wieder durch eine Reihe schaubildlicher Darstellungen
wirkungsvoll ergdnzt wird, die folgende Zusammenstellung:

1933/34 gegen

1932/33 1933/34 1032/33
+
t t t %

Kohlen... 2 157 287 2574783 + 417 496 19,35
Koks 420 174 583 580 + 163 406 38,89
Eisenerze 65 549 71677 + 6128 9,35
Roheisen 258 167 451 117 + 192 950 74,74
Rohstahl.... 338 538 570 117 + 231579 6841
Walzwerkserzeugnisse 247 330 421930 + 174 600 70,59
Maschinen, Dampfkessel,

Brucken, GuRwaren usw.

(Abt. Sterkrade) . . . 29 525 50 277 + 20 752 70,29
Maschinen, GuR-, StahlguR-

und Schmiedestiicke

(Abt. Dusseldorf) . 25 849 23822 — 2027 7,84
Draht und Drahtwaren

(Abt. Gelsenkirchen) . . 32 775 43849 + 11 074 33,79
Nieten (Abt. Schwerte) 2 296 4786 + 2490 108,45
Kalksteine 53 632 77 351+ 23719 4423
Dolomit 18 586 35062 + 16 476 88,65

Stiick Stick Stiick
Ziegelsteine....ovvevveinnens 7 173 440 6520600 __ 652 840 9,10
t t t
Thomasmehl......... 63 871 90 537 + 26 666 41,75
kWh kWh KW h

Elektrische Stromerzeugung 104 795 911 133 455 996 + 28 660 085 27,35
Zahl der am SchluB3 eines

jeden Geschaftsjahres be-

schéftigten Arbeiter und

Beamten ... 16 197 19671 T 3474 2145
Gezahlte Léhne und Ge- AL A sl

halter i 31139 795 37783986 + 6644191 21,34
Gezahlte Steuern R 4135 177 5102 686 + 967 509 23,40
Beitrage fir Wohlfahrts-

zwecke ... 4961 180 5854 167 + 892 987 18,00
Warenumschlag 74 604 644 105336 352 + 30731708 41,19
Gewinn 247 321 3251 914

Ueber die der

Gutehoffnungshitte, Aktienverein fir Bergbau und Hitten-
betrieb, zu Nirnberg

nahestehenden Unternehmungen ist folgendes zu berichten:

Die Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg A.-G. hat
im Geschaftsjahr 1933/34 an der eingetretenen Belebung des In-
landsmarktes teilgenommen. Im Auslandsgeschaft machten sich
Schwierigkeiten in verstdrktem Umfange geltend. Das Jahres-
ergebnis hat sich insgesamt gegeniiber dem Vorjahre zwar ge-
bessert, doch bleibt auch das Geschaftsjahr 1933/34 dividendenlos.
Die Schloemann A.-G. in Disseldorf hat auch in dem am
31. Dezember 1933 abgeschlossenen Geschaftsjahr mit gutem
Erfolg gearbeitet und 20 % Gewinn verteilt. Es ist der Gesell-
schaft gelungen, fiir den Ausfall Von RufBlandauftragen Bestel-
lungen aus westeuropdischen Léandern, besonders aus England,

.hereinzuholen und auch groBere Auftrdge aus den Vereinigten

Staaten nach Wiederbelebung der dortigen Bautétigkeit zu er-
halten. Es konnte somit ein ansehnlicher Auftragsbestand in das
Geschéftsjahr 1934 ibernommen werden, der sich durch weitere
Bestellungen im Laufe dieses Jahres erhoht hat; erfreulicherweise
konnte der Anteil der Auftrdge aus dem Ausland auf der friiheren
Hohe gehalten werden. Die Maschinenfabrik ERIlingen
A.-G. in ERlingen konnte ihren Umsatz gegeniber dem Vor-
jahre um etwa 50 % steigern; allerdings waren die Verkaufspreise
groBenteils nach wie vor stark gedriickt. Das am 31. Dezember
1933 abgelaufene Geschéftsjahr schlo®R mit einem Gewinn von
rd. 106 000J1Jt. Die Deutsche Werft A.-G. in Hamburg
konnte bei leichter Steigerung ihres Umsatzes im Geschéftsjahr
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1933 einen Gewinn erzielen, der nach Abzug des Verlustvortrages
aus dem Vorjahre mit rd. 216 000JU | auf neue Rechnung vor-
getragen worden ist. Das Reparaturgeschaft blieb trotz mengen-
maRiger Steigerung, insbesondere infolge des Auslandswett-
bewerbes, im Ergebnis unbefriedigend; der Umsatz an Sonder-
erzeugnissen hielt sich auf der Hohe des Vorjahres. Das Osna-
bricker Kupfer- und Drahtwerk A.-G. in Osnabrick
hat im abgelaufenen Geschéaftsjahre befriedigend gearbeitet.
Die insgesamt erzielten Uebereehiisse erméglichen die Deckung
des vorjahrigen Verlustvortrages, die Wiederauffullung der
gesetzlichen Ricklage und die Zahlung eines bescheidenen Ge-
winnausteils. DasEisenwerk Nirnberg A.-G.vorm. J. Tafel
&Co. in Nurnberg hat im abgelaufenen Geschéftsjahr weiterhin
befriedigend gearbeitet und wird einen Gewinn von 4 % ausschiit-
ten. Die unbefriedigende Beschéftigung der Zahnraderfabrik
Augsburg vorm. Joh. Renk (Akt.-Ges.) in Augsburg
setzte sich in der ersten Halfte des Geschaftsjahres fort. In der
zweiten Halfte trat eine Besserung ein. Der Auftragsbestand
war am Ende des Geschaftsjahres doppelt so hoch als im Vorjahre.
Bei der Firma Haniel & Lueg, G. m. b. H., in Dusseldorf-
Grafenberg haben sich die Hoffnungen auf weitere Besserung
im vergangenen Geschaftsjahre erfillt. Erstmalig nach dem
Kriege waren samtliche Abteilungen gut beschaftigt; es konnten
nennenswerte Neueinstellungen vorgenommen werden. Durch
umfangreiche Neubeschaffungen wurden die Betriebsverbesse-
rungen der Bohr- und Schachtbauabteilung fortgefiihrt. Er-
wahnenswert sind zahlreiche, trotz allen Schwierigkeiten auf dem
Auslandsmarkt erzielte Erfolge. Auch fur das kommende Ge-
schéftsjahr kann mit einer nicht unbefriedigenden Beschaftigung
gerechnet werden. Die Geschaftslage der Schwéabischen Ht-
tenwerke G. m. b. H. in W asseralfingen hat sich im letzten
Jahre im allgemeinen befriedigend entwickelt. Der Umsatz ist
um 46,5 % hoher als im Vorjahre. Das Geschaftsjahr hat ohne
Verlust abgeschlossen. Die Deggendorfer Werft und Eisen-
bau-Gesellschaft m. b. H. in Deggendorf an der Donau
war in dem am 31. Dezember endenden Geschéftsjahr durchweg
sehr gut, inshesondere mit Auslandsauftragen beschaftigt und hat
mit gutem Ergebnis abgeschlossen. Die Fritz Neumeyer A.-G.
in Nirnberg verteilte fir das Geschéaftsjahr 1933 einen Gewinn
von 8 %. Bei der Ferrostaal A.-G. in Essen ist im Rumpf-
geschaftsjahr vom 1. April 1933 bis 31. Dezember 1933 der Um-
satz erheblich besser geworden. Die Ergebnisse im Inlandsge-
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schéft sind zufriedenstellend, wéahrend das Auslandsgeschaft unter
den bekannten ungiinstigen Umstanden leidet. Das Ergebnis bei
der Frédnkischen Eisenhandelsgesellschaft m. b. H. in
Nirnberg wird wieder die Verteilung einer angemessenen Ge-
winnausschittung rechtfertigen. Die Franz Haniel k Cie.
G. m. b. H.in Duisburg-Ruhrort hat auch im Berichtsjahr
zufriedenstellend gearbeitet, trotz den groBen Schwierigkeiten,
die sich der Kohlenausfuhr entgegenstellten. Das Seeschiffahrts-
geschaft litt unter dem Wettbewerb der durch Herabwertung
ihrer Wahrung beginstigten Lander.

Ueber den AbschluB der Gutehoffnungshitte, Aktienvereinfir
Bergbau und Huttenbetrieb, Nirnberg, und der Gutehoffnungs-
hitte Oberhausen unterrichtet nachstehende Zusammenstellung.

Geschéftsjahr
1.7.31bis 1.7 32bis 1. 7.33 bis
30. 6. 32 30. 6. 33 30. 6. 34
Ju JuU JuU
Gutehofinnngshiitte Nirn-
berg: .
AKTIPTHCADITA] o 80000000 80000000 80 000 000
Vortrag aas dem Vorjahre . . NS02 667 — —
Betriebsgewinn einschL des
Gewinnes der G.-H.-H. Ober-
haasen .. “>2 410 325 d)e 307 572 6 426 472
Aafwendnngen fiur Gehalter, Ab-
schreibongen, Zinsen7Steuern
OSW ettt 5 607 658 6 307 572 3 806 884
UebersehuBl . *4.000 000 — 2 619 588
«Tewinnaosteil . — — 2400 000
Gewinnaastel......ccouennee % — — 3
Vortrag auf neue Bechnnng — — 219 588
Gatehoffnungshitte Ober-
haasen:
AvVripnkapital 60 000 000 60 000 000 60 000 000
Betriebsgewinn nach Abzug
der alldem. Unkosten 696656 58 779622 V6 556 847
Anfwendnngf-n, , 3131390 58532301 73304 932
UeberschnB ... *>5 25046 247 321 3251 914

D Sach des Verlasses der Gatehoifnnngsiiitte Oberhansen. —
*) Verlast. — *) Verlast: wird durch Aaflosaag der Riicklage gedeckt. — *) Ver-
last; hiervon werden 2228046 XX Ton der Gutehoffnnngshiitte Nirnberg
ibernommen und 3 600 U0OO JUI aas der Riicklage gedeckt. —  Einschl. 2 700 000
JUI Entnahme ans der gesetzlichen Riicklage. — fj Rohgew inn: 76 356 847 JUt.
Hiervon sind abzusetzen: 37 783 101 JUt Lohne und Gehélter, 5834 167 JUt
soziale Lasten, 7 238 434 JUI Ahschreibungen, 2 302 242 JUI Zinsen, 3 102 686 JUI
Steuern und 15023 417 JUI sonstige Aufwendungen, so daB ein Reingewinn
von 3 251 914 JU- verbleibt. Hiervon werden 170 000 Ak der gesetzlichen Rick-
lage zugewiesen und 3 081 914 JUI an die Gutehoffnnngshiitte Niirnberg abgefiihrt.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Von unseren Hochschulen.

Dr. phil. G. Masing, Berlin, Vorsitzender der Deutschen
Gesellschaft fur Metallkunde, ist zum nichtbeamteten aufer-
ordentlichen Professor in der Fakultat fur Bergbau und Hitten-
kunde der Technischen Hochschule Berlin ernannt worden.

Eisenhitte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.
Die Eisenhitte Oesterreich veranstaltet am 30. November
und 1. Dezember f934 gemeinsam mit der Gesellschaft von Freun-
den der Leobener Hochschule in der Leobener Hochschule eine
Vortragstagung.
Die Tagesordnung ist wie folgt festgesetzt worden:
I. Freitag, den 30. November 1934, 15.15 bis 18 Uhr:
1 Dr. mont. R. Pilz, Donawitz: Zur Unfallstatistik des Oster-
reichischen Eisenhiittenwesens.
2. Professor Dr. Seheuble, Leoben: Neuere magnetische MeR-
arten und -gerate.
3. Ingenieur O. Bdhm, Judenburg:
Schnittleistung neuerer Schnellstahle.
4. Professor Dr. mont. R. W alzel, Leoben: Einige Beobachtungen
zur Werkstoffbeanspruchung im Eisenbahnoberbau.
Il. Samstag, den 1. Dezember 1934, 9.15 bis 13 Uhr:

. Professor Dr. Petraschek, Leoben: Erddl in Oesterreich.

2. XipLJng. Seblatnigg, Wien: Anwendbarkeit von geo-
physikalischen Schurfmethoden zur Aufsuchung von Oel- und
Gasvorkommen in Oesterreich.

3. IngenieurJ. PaRBler,Wien: Ueberdie Erdélbohrung Gosting 11,

Zistersdorf.

Warmebehandlung und

[y

In Verbindung mit dieser Tagung findet Samstag, den
1. Dezember 1934, 15.30 Uhr, die Hauptversammlung der
Gesellschaft von Freunden der Leobener Hochschule statt, an die
sich um 20 Uhr ein Barbara-Abend im Saale des GroRgast-
hofes ,,Post“, Dr.-DollfuB-Platz 15, anschlieRt.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Berganshy, Ginther, Xipl.*ng.. Bad Lauterberg im Harz, Oder-
promenade 3.

Braumann, Hans Otto, Tipl.=3n9> August-Thyssen-Hiitte, A.-G.,
Werk August-Thyssen-Hiutte, Hamborn (Rhein), Kron-
prinz«nstr. 44.

von Doderer, Immo, Essen, Rolandstr. 30.

Grin, Paul, Xi>3ig-, Bochumer Verein fir GuRstahlfabrikation,
A.-G., Bochum, Freigrafendamm 21.

Legat, Alois, Dr. mont., Oesterreichisch-Alpine Montanges.,
Kindberg (Steiermark).
Mend, Fritz, XipL*3109-> Werksdirektor der Oesterreichisch-

Alpine Montanges., Kindberg (Steiermark).

Moll, Karl Hermann, XtpLJng-» berat. Ing.,
Segendorf (Kr. Neuwied).

Nagel, Albert, Xtpl.=3n9> Mannesmanuréhren Werke, Abt. Rem-
scheid, Remscheid, Falkenberger Str. 2.

Reifenrath, Erich, Ingenieur, Duisburg, Felsenstr. 141,

Reinhold, Otto, XI1.*3n9> Betriebsleiter der Eisenwerk-Ges.
Maximilianshiitte, Sulzbach-Bosenberg-Hitte (Oberpf.).

Rohrer, Hans, Oberingenieur, K6In-Braunsfeld, Voigtelstr. 23.

Ruttmann, Wilhelm, Xr.=3ng,, Fa. Fried. Krupp A.-G., Vers.-
Anstalt, Essen-Rttenscheid, Alfredstr. 108.

Schmidt, Gerhard, XT.*3n9> Techn. Hochschule Berlin u. Werk-
stoff-Pruffeld der D. L. G., Berlin N 65, Afrikanische Str. 144 B.

Niederbieber-
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Vereins-Nachrichten.

54. Jahrg. Nr. 47.

Desiderius Turk f.

Am 7. Juli 1934 hat der Verein deutscher Eisenhittenleute
ein Mitglied verloren, dessen Name insbesondere in der Zeit vor
dem Kriege Uber die Grenzen seiner engeren Osterreichischen
Heimat hinaus einen guten Klang hatte.

Auf altem Karntner Eisenhiittenboden, im Bannkreise des
Huttenberger Erzberges, wurde Desiderius Turk als Sohn
eines GieRmeisters im Jahre 1858 in St. Johann am Brickl ge-
boren. Den gréBten Teil seiner Jugend verlebte er in Donawitz,
wo sein Vater tatig war, und besuchte dann die Mittelschulen in
Klagenfurt, Leoben und Graz. Es stand in der Familie fest und
entsprach auch vollkommen der Neigung des Jinglings, daR er
ein Huttenmann werden misse. So bezog Turk im Jahre 1876
die k. k. Bergakademie in Leoben, und er nitzte alle Ferien
grundlich zur praktischen Arbeit in den verschiedenen Abtei-
lungen des Hittenwerkes Donawitz. Diese gewissenhafte Vor-
bereitung hat den jungen Studenten aber nicht gehindert, den
Zauber des Leobener Studententums mit offenem Herzen zu er-
leben; er war ein ebenso frohlicher wie pflichtbewuBter Bursch
des Korps Schacht, dem er bis zuletzt durch treueste Anhénglich-
keit gedankt hat.

Nach der Militérdienstzeit bei der stei-

rischen Feldartillerie trat Turk 1881 seine
erste Stelle als Walzwerksassistent in Zuck-
mantel bei Teplitz in Béhmen an und konnte
dank seiner Begabung schon nach einem Jahr
die Leitung des Walzwerkes tbernehmen.
Diese Tatigkeit bot ihm reiche Gelegen-
heit zur Erweiterung seiner Erfahrungen;
das Werk walzte als erstes in Oesterreich-
Ungarn Tréger aus vorgewdarmten Bldcken.
Es war eine gliickliche Fugung fur Turk,
unter einem ausgezeichneten Huttenmann,
dem Direktor Kurzwernhart, arbeiten
zu konnen, der nicht nur selbst ein ge-
dankenreicher, fortschrittlicher Geist war,
sondern auch die fédhigen Kopfe in seinem
Werk bestens forderte.

Anfang 1886 wurde Turk nach Dide-
lingen (Luxemburg) berufen, um eine Walz-
werksanlage fertigzustellen und in Betrieb
zu setzen. Nach knapp einem Jahr kehrte
er nach Béhmen zuriick mit der Aufgabe,
bei der Prager Eisenindustrie-Gesellschaft
in Kladno den Bau und die Betriebsleitung
einer Mittel-, Fein- und DrahtstraBe zu
tUbernehmen. Auch hier hatte er das Glick,
unter Mannern mit besten hiittenmannischen
Namen arbeiten zu dirfen, wie dem groBen Organisator des
Osterreichischen Eisenhittenwesens W ittgenstein, dann von
Hell und Bertrand; er hat dieser Manner stets in grofRer Ver-
ehrung und Dankbarkeit gedacht.

Das Jahr 1891 brachte Turk eine neue Aufgabe durch das
Angebot, die Stelle eines Verwalters des Eisen- und Stahlwerkes

F. B. Andrieu’s S6hne in Diemlach (Steiermark) zu tibernehmen.

Er folgte dieser Berufung um so lieber, als sie ihn in die engste
Heimat zurickfiihrte. Die Frucht seiner vierjdhrigen Werks-
leitung waren vor allem die vollige Umgestaltung und Erweiterung
des Siemens-Martin-Stahlwerks und der Bau eines neuen Walz-
werkes.

Dem von den o&sterreichischen Fachgenossen bereits sehr
geschatzten erfahrenen Erbauer von Hittenwerksanlagen wurde
nun im Jahre 1895 die Stelle eines Werksdirektors der Eisen- und
Stahlwerksgesellschaft Zenica in Bosnien angeboten. Durch den
Bau eines Stahlwerkes und die Ausgestaltung der kaufméannischen
Organisation des Werkes hat Turk zu seinem Teil an der Pionier-
arbeit teilggnommen, die die Deutschen des alten Oesterreichs in
diesem sudlichsten und jlingsten Glied der Monarchie geleistet
haben. Im Jahre 1897 er6ffnete sich fir Turk die lockende Ge-
legenheit, unter groBeren Verhéltnissen im Werk Riesa der A.-G.
Lauchhammer eine neue Walzwerksanlage zu bauen. Nach ein-
jahriger Tétigkeit wurde ihm die Betriebsleitung des ganzen
Werkes Ubertragen, das bereits damals einen vielseitigen Arbeits-
plan hatte, aus dem die Erzeugung und Verarbeitung von Rohren
hervorragte. Aus seinem dortigen Wirken verdienen besonders
die Verbesserungen auf dem Gebiete der Warmewirtschaft Er-
wahnung, wobei das Bestreben, den Bezug bdhmischer Braun-
kohle zu verniindern, Pate gestanden hatte; es entstanden damals
ein neuer Gaserzeuger mit wassergekiihltem Unterbau, eine drei-

Schnura, Georg, Betriebsleiter a. D., Beuthen (O.-S.), Dyngostr. 10.

Schulte-Bockholt, Hans H., ®ipl.="ng,, Forschungs-Inst. der
Mannesmannréhren-Werke, Hickingen; Disseldorf 10, Nord-
str. 96—98.

Schuschnig, Martin, Ing.,
Kindberg (Steiermark).

Oesterreichisch-Alpine Montanges.,

teilige Glocke zur verlustlosen Gasumschaltung und andere Neu-
anlagen.

Seine von sichtbaren Erfolgen begleitete Tatigkeit in Riesa
hatte Turks Ruf auch im Deutschen Reich immer mehr gefestigt.
Als die Witkowitzer Bergbau- und Eisenhiuttengewerkschaft ihn
im Jahre 1903 gewinnen wollte, bat ihn gleichzeitig die Firma
Gebr. Stumm, die Betriebsleitung ihres Eisenwerkes in Neun-
kirchen a. d. Saar zu bernehmen. Er entschloB sich fur letzteres
und ubernahm die technische Leitung der gesamten Stummachen
Werke, zu denen aufer Neunkirchen noch das Hochofenwerk
Ueckingen sowie Minettegruben in Lothringen und spater auch
das Eisenwerk Homburg und andere Betriebe gehdrten; auRerdem
wurde er Vorstandsmitglied der zu dem gleichen Konzern ge-
horigen westfalischen Kohlenzeche Minister Achenbach.

Turk nahm seine neue Téatigkeit mit einem vollkommenen
Umbau des Werkes auf, um die Erzeugung und die Wirtschaftlich-
keit zu steigern. Dem groRzigigen Umbau stellten nicht zuletzt
die Geldndeverhdltnisse bedeutende Schwierigkeiten entgegen.
Die Koksofenanlage wurde auf Regenerativfeuerung umgebaut,
die Nebenerzeugnissegewinnung verbessert und das Ueberschufgas,

das bisher unter Kesseln verheizt wurde, in

Gasmaschinen verwertet. Die kleinen Hoch-

6fen von 80 bis 100 t Tagesleistung wurden

durch groRere von 160 bis 180 t ersetzt, wo-

bei die Schwierigkeiten, die damals noch der

Saarkoks bot, zu meistern waren. Durch

eine Begichtungsanlage mit Elektrohénge-

bahn konnte die schwierige Platzfrage geldst

werden. Ein neues Thomasstahlwerk schlof

sich an, in dem besonders fir die Stoffbewe-

gung neue Wege begangen wurden. SchlieR-

lich gab der notwendige Umbau samtlicher

Walzwerke Gelegenheit, wichtige Neuerun-

gen einzufihren, wie die Neuaufstellung von

Kerpely-Drehrostgaserzeugern mit einer fir

die Saarkohle geeigneten Aenderung sowie

die Verwendung von Schopf-Mosaner-Umfih-

rungen in den Vorgeristen der Drahtstrale.

In zehnjéhriger Arbeit hat Turk seine

Aufgabe an der Saar geldst. Sein Tempe-

rament lieR ihn oftmals voraneilen, aber sein

Uberlegenes Kénnen und z&hes Wollen befé-

higten ihn, die vielen Widerstdnde zu tber-

winden. Es war begreiflich, dal jetzt der

Wunsch nach einer ruhigeren Lebensfiihrung

in ihm wach geworden war, als er die

Aufgabe, die er als die Krdnung seines

huttenmannischen Lebenswerkes betrachten durfte, geleistet

hatte. Trotz allen Bemiihungen, ihn zu halten, fiihrte er im Jahre
1913 seinen EntschluB durch, in den Ruhestand zu treten.

Turks langes Schaffen als Eisenhiittenmann in fiihrenden
Stellungen fiel in die Zeit des stirmischen Aufstieges der deut-
schen Eisenindustrie. Tief verwachsen mit seinem Beruf, hat er
mit warmem Herzen und klarem Sinn an dieser erfolgreichen
Entwicklung mitgewirkt. Der Gedanke des Zusammenwirkens
der Werke und der Gemeinschaftsarbeit der Fachgenossen zwecks
gegenseitiger Forderung und Weiterbildung hat bei dem weit-
blickenden Mann stets lebhaften Widerhall gefunden. Er war
daher auch seit den ersten Jahren seiner Tatigkeit ein eifriges
Mitglied des Vereins deutscher Eisenhiittenleute und hat dessen
Bestrebungen mit allen Kraften gefordert. Gleichzeitig stand er
mit den fihrenden Kopfen der meisten mitteleuropdischen Eisen-
hiittenwerke in lebendigem Gedankenaustausch, wobei mehrfache
Studienreisen nach England, RuBland und den Vereinigten
Staaten seinen Blick weiteten.

Die ersten Jahre seines Ruhestandes verbrachte Turk auf
seinem Besitz im Hochwald bei Hermeskeil als Weidmann; dann
zog es ihn in seine geliebten steirischen Berge, nach GoOR bei
Leoben, zuriick. Eng verbunden mit dem 0sterreichischen Eisen-
huttenwesen durch Familientberlieferung und eigenes Miterleben
und Mitschaffen, nahm er bis zu seiner letzten Erkrankung
warmen Anteil an den Bestrebungen der ,Eisenhiitte Oesterreich®.
Mit ihr trauert heute auch die Leobener Hochschule um einen
treuen Freund, der allzeit seine Dankbarkeit fir die hier genossene
Ausbildung bekannt hat. Die deutschen Eisenhiittenleute werden
dem Eisenhuttenmann Turk, der an den Kraften der Heimat ge-
wachsen ist und seinem Berufe mit groBter Hingabe gedient hat,
allzeit ein ehrendes Gedenken bewahren. R. Walzel.

Schwarz, Carl, '3)r.=Qng., Techn. Hochschule, Aachen, Pontwall 6.
Stahlschmidt, Walter, Betriebsleiter der Fa. Rudolf Sack, Kom.-
Ges., Landwirtsch. Maschinen, Leipzig S 3, Ecksteinstr. 52.
Stoecker, Julius, $t>Qng. (E i)., 'Eij>t.=3ng., Betriebsdirektor,
Bochumer Verein fir GuBstahlfabrikation, A.-G., Bochum,

Allee8tr. 63 »,



