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58. JAHRGANG

Die Schnittleistung von Schnellarbeitsstahlen verschiedener

Zusammensetzung und von Hartmetall.
Von Franz Rapatz, Hans Pollack und Julius Holzberger in Dusseldorf-Oberkassel.

[Bericht Nr. 402 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Die Bewertung der Schnellarbeitsstéhle nach der Schnittgeschwindigkeit ré0 und nach der Standzeit.

von TT. F. Brandsma.

Bewertung und Eigenschaften der verschiedenen
Schnellarbeitsstahle.

| n den nachstehenden Ausfiihrungen soll eine Uebersicht

Uber das Gebiet der Schnellarbeitsstdhle namentlich in

Hinblick auf die neueren, niedriglegierten Stahlsorten, ihre

Bewertung, Eigenschaften und Behandlung gegeben werden.

Die Bewertung der Schnellarbeitsstahle.

Fur die Werkstatten ist die Angabe einiger Standzeiten
gewdhnlich kein hinreichender WertmaRstab zur Beurteilung
von Schneidwerkzeugen. Man bedient sich deshalb sowohl
bei Schnellarbeitsstahl als auch bei Hartmetall der Schnitt-
geschwindigkeiten ve0, v1D oder v210; darunter sind die
Geschwindigkeiten zu verstehen, bei denen eine Standzeit
von 60,120 oder 240 min gerade erreicht wird. Zahlentafel 1
gibt die Verhéltniszahlen der vB-Werte einiger der bisher
Zahlentafel i. v60-W erte und Standzeit verschiedener

Schnellarbeitsstahle bei der Bearbeitung von un-
legiertem Stahl mit 95 kg/mm2Zugfestigkeitl).

Verhéltniszahl fir
die Leistung auf
Grund der =

Zusammensetzung in %

S}\?hl
r. Schnitt- g hy.
C Or w vV | Mo Co [gj:e;lfgl\;v:/r&] zeit?)
1 0,70 4,0 155 0,60 — — 0,75 0,10
2 0,75 4,0 185 0,60 — — 0,80 0,17
3 0,75 4,0 18,5 1,10 — — 0,85 0,27
4 080 450 13,0 250 — — 0,90 0,45
5 130 550 150 4,00 080 — 0,90 0,45
6 090 450 145 2,00 125 — 0,95 0,67
7 0,70 45 185 160 — 2,5 1 1
8 0,85 4,0 185 2,0 1090 5,0 1,10 2,00
9 0,80 45 180 160 1,80 9,0 1,20 4,00
10 0,75 45 17,5 1,60 0,80 185 1,30 75
X) Vorschub = 1,12 mm/U, Spantiefe = 2 mm, Einsteil-
winkel = 45°.

2) Fur die im Betriebe uUblichen Schnittgeschwindigkeiten.

Ublichen Schnellarbeitsstahle mit hohem Wolframgehalt
wieder. Als Vergleichsstahl ist hierbei der Stahl Hr. 7 ge-
wahlt worden. Die angeflihrten Zahlen gelten fur die Be-
arbeitung von unlegiertem Stahl mit 95 kg/mm2 Zugfestig-

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fir Be-
arbeitbarkeitsfragen am 7. Januar 1938 in Dusseldorf. — Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf.
PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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Eigenschaften und Behandlung der neuen, niedriglegierten Schnellarbeitsstahle.
einzelnen Legierungsbestandteile in den Schnellarbeitsstéhlen.

Der Plandrehversuch
Die Wirkung der
Eigenschaften und Anwendungsbereich der Hartmetalle.)

keit bei einem Vorschub von 1,12 mm/U und 2mm Spantiefe.
Wie ersichtlich, verhalten sich die vgdWerte des niedrigst-
legierten Stahles zu denen des, hdchstlegierten etwa wie
1:1,75, ein Unterschied, der zunéchst als unerwartet klein
erscheint. Fur den Betrieb gewinnen diese Zahlen an Wert,
wenn man nicht nur die Verhéltniszahlcn kennt, sondern
auch die wirklichen Werte fiir die verschiedenen Spanab-
messungen und Festigkeiten. Diese sind durch die Arbeiten
von A. Wallichs und H. Dabringhausl) fur den Stahl
Hr. 7in den Abh. 1 und 2 in Ubersichtlicher Weise zusammen-
gefat worden. Abb. 1 und 2 geben an, welche Schnitt-
geschwindigkeiten beim Drehen von Stali und Grauguf
anwendbar sind, wenn man eine Standzeit des Werkzeuges
von 1 h voraussetzt und annimmt, dal} die Bearbeitung
beider Werkstoffe nur von der Harte abhangt. Diese An-
nahme trifft fir nicht zu hoch legierte Stéhle und bei
AuRerachtlassung des Sehlichtvorgangs ohne grof3e Fehler zu.
Je nach den Arbeitsverhéltnissen kann man an Stelle der fir
eine Standzeit von 1 h zuldssigen Geschwindigkeit v auch
die Geschwindigkeit bei einer Standzeit von 2 h, v120, oder
4 h, v240, usw. zugrunde legen. Hierbei gilt als ungeféhre
Regel, dalR bei jedesmaliger Verdoppelung der Standzeit
die Schnittgeschwindigkeit etwa um 7 bis 10 % abnimmt.
Kennt man die mit den einzelnen Schnellarbeitsstédhlen er-
zielbare Schnittgeschwindigkeit bei verschiedenen Schnitt-
bedingungen, so ist durch Rechnung zu ermitteln, welcher
Stahl bei den jeweiligen Verhéltnissen (Drehbank, Werk-
stlick, Schnittbedingungen) am wirtschaftlichsten ist.
Zahlentafel 1 gibt aulRerdem auch die Bewertung der
Schnellarbeitsstahle nach der Standzeit bei gleich-
bleibender Schnittgeschwindigkeit an. Auf dieser
Grundlage sind die Unterschiede in den Leistungen der ein-
zelnen Stahle viel groRer als bei der Bewertung auf Grund
der v@Zahlen. Wahrend das Verhdltnis der v@)Zahlen
vom niedrigstlegierten zum hdéchstlegierten Stahl 1:1,75 be-
tragt. ist das Verhaltnis auf Grund der Standzeiten 1: 75. Bei
Werkzeugen, bei denen die Schnittbedingungen infolge der
Eigenart der Maschine gleichbleiben — dies wird im wesent-
lichen oft fir Fraser und Bohrer gelten —, wird ein hoch-
legierter Schnellarbeitsstahl dem niedriglegierten weit mehr

i) GieR. 17 (1930) S. 1169/77 u. 1197/1201; vgl. Stahl u. Eisen

51 (1931) S. 1375. .
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Uberlegen erscheinen. Der groBe Unterschied zwischen
der Bewertung nach der v8>-Zahl und der Standzeit geht
deutlich aus dem Verlauf der Standzeit-Schnittgeschwindig-
keits-Linie der Stahle hervor (Alb. 3). Der Abstand der
einzelnen Linien auf einer Geraden gleicher Standzeit ist
gering, wahrend der Abstand auf einer Geraden gleicher
Schnittgeschwindigkeit infolge der starken Neigung der
Linien sehr grof3 ist.

Die Deutung dieses unterschiedlichen Ergebnisses ist
nicht sehr schwer, wenn man sich vergegenwartigt, dafl
die Temperatur an der MeiRelschneide mit zunehmender
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vermindern. LaRt man einen 18prozentigen Kobaltstahl etwa
3 h bei 620° an, so wird schon ein Abfall der Hérte einsetzen.
Eine Erh6hung der AnlalRtemperatur um nur 30° verringert
die AnlaBbestandigkeit also schon von 150 auf 3 h. Ander-
seits bedarf es keiner grofien Steigerung der Schnittge-
schwindigkeit, um die Schneidentemperatur bereits um SO*
zu erhohen. Bleibt die Schneidentemperatur gleich, was
bei gleichbleibender Schnittgeschwindigkeit der Fall ist,
so wird der hochlegierte Stahl gegentber dem niedrig-
legierten eine starke Ueberlegenheit zeigen. Wird aber fir
den hochlegierten Stahl die Schnittgeschwindigkeit und da-

Schnittgeschwindigkeit stark ansteigt. In der AnlaB- mit die Schneidentemperatur erhoht, so verringern sich
) diese Unterschiede sehr schnell.
Siah/und Siab/ouR. GuBeisen. Haufig tritt die Frage auf,
Abb. 7 RrineSharfe Sn- gjg Abb.5 ffoc/nveOhar/e/fR 775-/700bg ob die Wertungsreihe der
700 70 500 550000 85 90 95 700
— b = r~
Vorschubinmm/AJ
;g_n’?tlefenn%
/nolof/uz/nbo/
VO SO SO 70 8090700 700 750, . 750 780 500 55050050
ZugfeshgSeSinUg/rnms BnmSt‘aﬁé)Sﬁ 70/3000/00 : .
. ] - ; R Spariftiefe-zmm, Forschub=7,75mmUJ;
Einsiehvinhe/ 00° V5 50° 90° EinsfeStvinbe/ 00° V& 60° 90 EinsieSwiriSei= VS°
I_— 75 70 080 055 Omrechnungsiibforfur V0 7.5 70 089 07 Abbildung 3. Standzeit-Sehnitt-
Abb. 1. Abb. 2. geschwindigkeits-Schaubild beim

Abbildung 1 und 2. v60>-Tafeln fur das Drehen im Trockensehnitt von Stahl, StahlguR und
GuReisen mit MeiReln aus Stahl mit 0,7 % C, 4,5 % Cr, 185 % W, 1,6 % V und 2,5 % Co.

(Nach A. Wallichs und H. Dabringhaus.)

bestandigkeit der verschiedenen Schnellarbeitsstahle be-
stehen innerhalb gewisser Temperaturbereiche sehr groRRe
Unterschiede, die mit zunehmender Temperatur rasch
kleiner werden. L&Rt man einen niedriglegierten Schnell-
arbeitsstahl mit 15 % W und 0,5 % V und einen hochle-
gierten Kobaltschnellarbeitsstahl mit 18 % Co etwa bei
590° an, so wird der niedriglegierte Stahl schon nach einer
AnlaRdauer von ungefahr 2 h einen Abfall der Harte zeigen,
wahrend der hochlegierte Stahl

. Zahlentafel Werte b
erst nach etwa 150 h in der erte d
Harte nachlassen wird. Ware Kenn-
; ; Bearbeitet, ich
also die “Schnlttempe_ratur vt g
590°, so wirde man bei Ver- leistung
ngchlasygung aller anderen, Unlegierter Stahl ),«0_
die Le_bensda_uer derWerkzeug- mit 75 kg/mmz ~mM/min
schneide beeinflussenden Gro- Zugfestigkeit ~ Verhalt-
Ren etwa ein Standzeitverhalt- niszahl
nis von 1 :75 bei gleichblei- Chrom-Nickel-
bender Schnittgeschwindigkeit Molybdan-Stahl  m/min
erhalten. Erhéht man aber fir mZItuligslt(ig{(rgiTz
den .hochlegie.rter.l St.ahl die undgso kgg/mmz V_erhé;llt—
Schnittgeschwindigkeit,  so Streckgrenze ~ "'SZ@
ir ie Temperatur an r
wird _dle e pe atur an de Grauguf mit V6o
Schneide an_stelgen, und es bg- einer Harte von m/min
darf nurweniger Grade, um die 180 Brinell- Verhalt-
AnlaRbestandigkeit stark zu einheiten niszahl

Drehen von unlegiertem Siemens-
Martin-Stahl mit 95 kg/mm2Zug-
festigkeit.

verschiedenen Schnellarbeitsstahle die gleiche bleibt,
wenn sich das Werkstlick andert. Zahlentafel 2 zeigt,
daB tatsachlich Unterschiede vorliegen. Die v@)Zahlen der
verschiedenen Schnellarbeitsstahle riicken um so weiter aus-
einander, je harter das zu bearbeitende Werkstuck ist. Bei
der Bearbeitung harter Stiicke ist also die Verwendung
eines hoherlegierten Schnellarbeitsstahles verhéaltnisméfig
wirtschaftlicher. Die Unterschiede in der Wertung gewinnen

licher Schnellarbeitsstdhle beim Drehen verschie-
dener Werkstoffe.
DrehmeiBel aus Schnellarbeitsstahl nach Zahlentafel 1
3 4 5 6 7 8 9 10
120 12,8 135 139 142 150 155 16,7 172 191
0,77 083 0,87 090 092 0,97 1 1,08 111 123
60 58 70 88 76 90 91 — 97 113
0,66 064 0,77 097 0,84 0,99 1 — 1,07 124
122 131 150 145 153 155 16,8 18,1 188 196
0,73 0,78 089 0,8 091 092 1 1,08 1,12 117
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aber wieder ein ganz anderes Bild, wenn nicht die vé)-Zahlen,
sondern die Standzeiten zum Vergleich lierangezogen werden.
Ob die Wertungsreihe der Schnellarbeitsstéahle beim Schlich-
ten dieselbe ist wie bei starken Spanen, konnte noch nicht
entschieden werden. Bisher durchgefihrte umfangreiche
Schlichtversuche zeigten keine brauchbaren Ergebnisse und
wurden vorlaufig als aussichtslos abgebrochen.

Da die Erprobung der Schnellarbeitsstahle durch den
Standzeitversuch sehr viel Zeit, Arbeit und Geld kostet, hat
es nicht an Versuchen gefehlt, den Standzeitversuch
durch einen Kurzzeitversuch zu ersetzen. Hier sei
der Plandrehversuch von W. F. Brandsma2) erwéhnt.
Das Verfahren besteht darin, da man auf einer mit einer
Bohrung versehenen Versuchsscheibe von der Bohrung aus
bei gleichbleibender Umdrehungszahl von innen nach auflen
bis zum Blankbremsen plandreht. Aus dem Durchmesser,
bei dem Blankbremsung eintritt, und aus der Umdrehungs-
zahl kann die Geschwindigkeit vmim Augenblick der Blank-
bremsung berechnet werden. W. F. Brandsma wendete das
Verfahren zur Bestimmung der giinstigsten Warmebehand-
lung von Schnellarbeitsstahlen an. J. R. J. van Dongen
und J. G. C. Stegwee3) ermittelten mit Hilfe dieses Ver-
suches die gunstigste Schneidenform und benutzten ihn
auch zur Beurteilung der Zerspanbarkeit. Sie stellten ferner
fest, da man den Versuch auch zur Bestimmung der v3,
v/ usw. Werte verwenden kann, und fihren als Vorteile
gegeniiber dem Standzeitversuch die kiirzere Versuchsdauer,
den geringeren Werkstoffverbrauch und den Fortfall der
Zeitmessungen an.

Aach F. W. Tavlor4) gilt
fur den Standzeitversuch die
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Zahlentafel 3. Vergleich der aus dem Standzeit-
Sehnittgeschwindigkeits-Versuch ermittelten v60-
Werte mit den aus dem Plandrehversuch nach

J.R.J.vanDongea und J. G.C. Stegwee errechneten.

Plandrehversuch

Um- Durch- Schn»ittg_e-
drehhlungs- messer b.i Scﬁe"z’tm&'?' nach ';?S\l/ye{-tawm E\;jrg-cvr\‘lre]?ttl%r
zahl mr Blank-
Planscheibe  bremsung bl?_»lank-
rimsung
U/min mm m/min O m/min
6,3
20 302 19,0 aus Standzeit- 9,8
versuch
6,3
100 87 27,3 aus Standzeit- 9,0
versuch
20 302 19,0 9,0 11,5
angenommen
100 87 27,3 9,0 12,1
angenommen

1) ve0 aus Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-Versuch zu
10,0 m/min ermittelt.

Werte fir zwei Umdrehungszahlen der Planscheibe an,
wobei einmal der Festwert n nach Taylor aus dem Stand-
zeitversuch errechnet, das andere Mal als Mittelwert mit 9
nach Stegwee angenommen wurde. Aus dem Standzeit-
versuch ergab sich eine v6,-Zahl von 10 m/min. Legt man
der Berechnung der v8)-Zahl den aus dem Standzeitversuch
ermittelten Festwert n = 6,3 zugrunde, so ist die Abwei-

neuen Schnellarbeitsstahle.

Beziehung: X
. st Molybdan-
Leistangs- Bisher W olfram-Schnellarbeitsstahle Sehnel?aybeiisnslahle
gruppe

Hierin ist T die Standzeit bei % w VW s v Bemerkungen How Yol oV
der Geschwindigkeit v, wéh- A etwabis  bis 10 10 1,0 Ealls der Molybdangehalt — —  _—
rend Cund n Festwerte sind, 18 08 \%3rllr;ger lSht, Itkag‘n derf 20 80

. . . olframgehalt, bis au , , 1,2
die von d.em verwendeten B etwabis bis 11 10 15 12 % steigen. oder
Sehneilarbeitsstahl und dem 18 12 40 35
zu zerspanenden Werkstoff ) .

abhangen. Van Dongen und c etwlaéb's E'; 12 10 20 Falls der Molybdéngehalt L
Stegwee kommen zu der Fest- ' \?Ve(;'l?rgaer;g;itén kabr};‘ izrf

stellung, daB beim Plandreh- eth%b's Wer 12 10 27 13% steigen. 60 45 27
versueh zwischen der Schnitt-
geschwindigkeit vT und dem E 13 % W, 1,7 bis 5% V, bis 5% Co, bis 2 % Mo.

Durchmesser Dm bzw. der
Schnittgeschwindigkeit vm die bei der Blankbremsung
erreicht wurden, die Beziehung besteht:

D.,
2Te(n+ 1) Aea
In dieser Gleichung ist n der Festwert der Taylorschen
Gleichung, A die Zahl der Umdrehungen je min beim Plan-
drehversuch und a der Vorschub beim Plandrehversuch.
Auf Grund dieser Beziehung kdnnte man also aus den bei
einem Plandrehversuch ermittelten Werten die
Schnittgeschwindigkeit v@Oberechnen, wenn man den
Festwert n kennt. Dieser Wert, der bei den meisten Stahl-
sorten zwischen 6 und 12 liegt, ist nach van Dongen und
Stegwee ohne grof3en Fehler etwa mit 9 anzunehmen. Zah-
lentafel 3 gibt die aus dem Plandrehversuch errechneten ve>

Vt

2 Metaalbewerking 2 (1935/36) S. 541; vgl. Stahl u. Eisen
56 (1936) S. 1185/87.
3) Metaalbewerking 3 (1936) S. 1/6 u. 49/56; vgl. Stahl
Eisen 56 (1936) S. 1185/87.
4 Ueber Dreharbeit und Werkzeugstdhle. Deutsche Aus-
gabe von A. Wallichs (Berlin: Julius Springer 1908).

u.

ehung gegentiber der Schnittgeschwindigkeit v aus dem
Standzeitversuch 10 %, was als zuléssig zu bezeichnen ist.
Weit groRere Unterschiede findet man aber, wenn man fur n
den Mittelwert 9 einsetzt. Der Plandrehversuch nach
Brandsma erscheint daher nur zur Ermittlung von Ver-
héltniswerten geeignet.

Eigenschaften und Behandlung der neuen Schnellarbeitsstahle.

In der letzten Zeit sind zur Wolframeinsparung neue

Schnellarbeitsstahle entwickelt worden, die sich in die
Gruppen nach Zahlentafel 4 einordnen lassen. Die Ver-
braucher werden sich nun mit Recht fragen, ob die

neuen, wolframarmen Stéhle den alten an Leistung gleich-
kommen. Der Beweis, dal die wolframarmen Stéhle
nicht nachstehen, ist schon von anderer Seite erbracht
wordenb6). Aus Zahlentafel 5 ist zu ersehen, dal die neuen
Stéhle den Stahlen alter Zusammensetzung in der Schnitt-

5 Vgl. E. Houdremont und H. Schrdder: Stahl u. Eisen
57 (1937) S. 1317/22; Techn. Mitt. Krupp 5 (1937) S. 227/39.
6) R. Scherer: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1355/59.
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Zahlentafel 5. Vergleich derve0-Werte von Stidhlen verschiedener Leistungs-  beim Abkihlen aus der Warm-
gruppen (s. Zahlentafel 4). verformungstemperatur  als

Leistungs- Zusammensetzung in % eo Nach auch beim Harten zur RiR-

gruppe 0 o w V. | Mo Co  m/min bildung neigen. Es ist zu-
alt 0,70 19 0,50 89 \ E. Houdremont und nachst  Gberraschend,  daf
neu 0,81 10 1,00 11,0 f H. Schraderl). niedrigerlegierte Stéhle riR-

A alt 0,75 4.0 18.5 0,6 58 \ F. Rapatz, H. Pollack und empfindlicher sind als hoher-
neu 080 5.0 105 1,0 0,80 8,2 | J. Holzberger. legierte. Als Erklarung kon-
alt 0,77 4,04 1897 0,76 17,8 . .

' , ' R. Scherer2).
neu 072 422 1168 074 1756 J Scherer2) nen folgende Mogllchkeltgn
herangezogen werden: Es ist
alt 0,75 18 1,0 110\ E Houdremont und bekannt, daR niedrigerlegierte
neu gvgg 2 ;g g Eg j H. Schraderl). Stahle, also solche mit weni-
alt 075 40 185 110 7.9 ger Karbiden, ein stéirkeres
neu 0,80 45 20 1,10 7,0 7,5 1F. Rapatz, H. Pollack und Kornwachstum  zeigen als

B alt 075 40 185 1,10 13.5 ] J. Holzberger. hoherlegierte. Die Ursache,
neu 1,35 43 4,0 3,5 15,0 . .
alt 073 429 1817 103 0,49 16,2 daB das Gefligekorn bei hohem
neu 152  4.04 433 3,29 153 | R. Scherer). Karbidgehalt Kleiner ist, liegt
alt 0,74 4,44 1884 1.05 043 21.6 darin, daR die vielen Karbide
neu 073 435 212 117 784 22,9 das Kornwachstum  durch
alt 0,80 140 25 11,5 \ E. Houdremont und Keimwirkung verhindern. Ein
neu 0,80 6 2,5 4.0 12,5 | H. Schraderl). grobkérniger Stahl ist beim
alt 8,23 j,g; ﬂig %28 8% igg Vorhandensein von Spannun-
neu y y , , f , A - . :

D alt 131 437 14,08 418 054 16,4 gen immer riempfindlicher
neu 1,04 4,46 1250 2,46 16,0  R. Scherer2). als ein feinkorniger, weil die
alt 0,74 4,15 1922 162 044 15,0 Oberflache des Kornes Kkleiner
neu 0,83 439 1245 260 0,78 15,5 ist und dem Angriff der
neu 0,79 4,43 571 2,15 4,06 15,8 Spannungen nicht so wider-
alt 0,70 45 18,5 1,60 2,50 98 1 steht wie ein feinkdrniges

E neu 075 41 12,2 1,80 1,70 2,90 10,0 1F. Rapatz, H. Pollack und Kristallhaufwerk. Abb. 5 bis S
alt 085 40 18,5 200 090 500 105 1 J. Holzberger. : : :
neu 085 36 125 24 180 420 104 J zeigen, wie mit wachsender
) Val. Stahl Ei 57 (1937) S, 1317/22 Hértetemperatur die Korn-
1) Vgl. Stahl u. Eisen . . i .

2) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1355/59. groBe zunimmt und  das
Bruchgeflige gréber wird.

geschtvindigkeit v@ gleichwertig sind. Man kann also die
Bestimmungstafel von A. Wallichs und H. Dabringhaus und
die in der Zahlentafel 1 angegebenen Vergleichswerte auch
fir die neuen Stdhle anwenden. Auch die Verhaltniswerte
der Standzeiten durften sich kaum von den in der Zahlen-
tafel 1 enthaltenen Zahlen unterscheiden. Von den in dieser
Zahlentafel genannten Stadhlen fallen in Zukunft fiir den
deutschen Verbrauch nur die Stahle mit 10 bis 20% Co fort.

Das Ergebnis des Vergleichs der Leistungen der alten
und neuen Stahle ist Uberraschend und zwingt dazu, die
bisher Ubliche Begriffsbestimmung des Schnellarbeits-
stahles auf Grund der geforderten Zusammensetzung zu
Uberprifen. Sodann drangt sich die Frage auf, warum
nicht schon viel friher St&hle mit niedrigen Wolfram-
gehalten erzeugt wurden, wenn die Leistungen bei niedrigen
Wolframgehalten ebensogut sind wie bei hohen. Die bisher
Ubliche Forderung, dal? ein Schnellarbeitsstahl mindestens
12 % W enthalten muB, ist nach den heutigen Erkennt-
nissen nicht mehr haltbar, denn man hat in letzter Zeit
Stéhle entwickelt, welche die Leistung von Schnellarbeits-
stahlen aufweisen und trotzdem nicht viel héher legiert sind
als die bekannten Warmarbeitsstéhle. Man wird daher den
Begriff des Schnellarbeitsstahles in Zukunft nicht
mehr an die Zusammensetzung binden durfen,
sondern an die Leistung. Die Alb. 4 zeigt, dal3 unter
den angefuhrten Schnittbedingungen der Schnellarbeits-
stahl 5 den unlegierten Stahl 1 um das Sechsfache tbertrifft.
Der niedriglegierte Stahl 6 verhalt sich sogar noch giinstiger
als der Stahl 5 und muf3 nach dieser Bewertung zweifellos
als Schnellarbeitsstahl bezeichnet werden.

Die niedriglegierten Schnellarbeitsstahle haben
jedoch den Nachteil, den bisher zu einem gewissen Grad auch
die niedriglegierten Wolframstahle aufweisen, daR sie sowohl

Auffallend ist im Kleingefuge der hochgehérteten Stéhle
mit 10 % W, 1 % Mo, 1 % V (Abh. 5) und 6 % W, 4,5 % Mo,

SchniffyeschH rintiig/reifv in m/min

Spanfiefe=83mm, Vorschub=772mm/U, Einsfeih
Ninhe.7=¥5°,  S-MrS/ahim i/ 75hfimm2

Stab/ ¢ Cr Mo \% m\//r%%
7 10 — — @ — - 7
2 3.0 730 — — — 72
3 73 700 — — 20 277
¥ 73 700 — 2% — 22
3 073 ¥0 785 — 0.3 58
e 073 35 35 35 08 78
7 080 5,0 705 080 70 8,2
a 080 30 28 ¥7 08 38

Abbildung 4. Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-
Schaubild verschiedener Drehstéhle.
2,7 % V (Abb. 7) die fast vollige Freiheit von Karbiden.
Eine weitere Erklarung fir die gréfere RiBempfindlichkeit
kénnte darin liegen, dal3 die niedriglegierten Stahle nach
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dem Abléschen infolge des geringeren Anteils an Rest-
austenit eine groRere Harte besitzen als die hoherlegierten
Stahle. Zahlentafel 6 zeigt die Roc-kwellhdrten und die
Zahlentafel 6. Rockwellhdrte und magnetische Satti-

gung verschiedener Schnellarbeitsstahle im ge-
héarteten und im angelassenen Zustand.

Bockwell-C-Harte ! Magnetische

Zusammensetzung in %
| Sattigung (GauB)

C | Cr w Mo V  gehartet angelassen gehédrtet angelassen

fio 1210 1210
0,75 3,5 2,5 35 08 65—66
R 63-64 1230 1250 |
0,75 40 185 — 12 63—64 oo—BB 819 1135
1 850 1145

SchneHarbeitsstahl mit 10 % W. 1% Mo und 1% V.

1300°
36 min

Haéartetemperatur: 1250°
Standzeit: 12 min
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arbeitsstahl eine sorgféltige Wéarmebehandlung besonders
wichtig ist, brach sich erst allmahlich Bahn. Ohne diese
Erkenntnis und die zu ihrer Durchfihrung notwendigen
Einrichtungen wére es jedoch nicht moglich gewesen,
Stahle zu verarbeiten, die eine sorgsame und sachgemalie
Behandlung erfordern. Hier sei nochmals betont, daf die
neuen Stahle ohne Schwierigkeit die Leistungen der alten
ergeben, jedoch nur unter der Voraussetzung, dal sie sorg-
faltig behandelt werden. Andernfalls sind MiBerfolge
unausbleiblich.

Die Leistung eines Werkzeuges aus Schnellarbeitsstahl,
das in erster Linie auf AnlalRbestandigkeit beansprucht wird,
héangt von der Hartetemperatur ab. Je hdher diese

SchneHarbeitsstahl mit 13 % W, 2% Mo, 2% V und 25 % Co.

1300°
57 min

1250°
40 min

(Spantiefe 2 mm, Vorschub 1,12 mm/U, Schnittgeschwindigkeit 10 m/min; bearbeitet: Chrom-Nickel-Stahl mit 110 kg/mm2 Zugfestigkeit.)
Abbildung 5 und 6. Kleingefiige und Bruchaussehen neuer Schnellarbeitsstéahle nach dem Harten von verschiedenen Temperaturen.

magnetischen Sattigungen eines niedriglegierten Schnell-
arbeitsstahles und eines Schnellarbeitsstahles Ublicher Zu-
sammensetzung. Im geharteten Zustand ist sowohl die
Harte als auch die magnetische Sattigung des niedrig-
legierten Stahles hoch. Beim Anlassen fallt die Harte ab.
Der Ublich legierte Schnellarbeitsstahl zeigt dagegen nach
dem Anlassen eine grofRere magnetische Sattigung und
Harte als nach dem Abschrecken.

Zu der Frage, warum man die in der Leistung so
gunstigen niedriglegierten Stéhle, besonders die
niedriglegierten Wolframstahle, nicht schon friher an
Stelle der hochwolframhaltigen Stdhle herstellte, ist zu
bemerken, dalR der hochwolframhaltige Stahl den Vorteil
hat, gegen Ueberhitzung sehr unempfindlich zu sein. Im
Gegensatz zu allen anderen Werkzeugstahlen erfordert der
SchneHarbeitsstahl eine sehr hohe Hértetemperatur. Zum
Anwérmen stand jedoch lange Zeit nach der.Einfihrung
des Schnellarbeitsstahles nur das Schmiedefeuer zur Ver-
flgung. Wenn man aber mit einer derart einfachen Ein-
richtung gute Ergebnisse erzielen wollte, so durfte der
SchneHarbeitsstahl gegen eine Ueberhitzung oder ein zu
langes Verweilen auf Hartetemperatur nicht allzu empfind-
lich sein. Die Erkenntnis, daf flir Werkzeuge aus SchneU-

liegt, um so besser wird die Standzeit eines solchen Werk-
zeuges sein. Hierbei muB natilrlich darauf geachtet werden,
dal? die Erwarmung nicht bis zur Neubildung von Lede-
burit getrieben wird, da sonst die Leistung wieder abfaUt.
DrehmeiRel und &hnliche Werkzeuge, die nach dem Harten
noch aUseits griindHch Uberschliffen werden kénnen, hartet
man darum bei kobaltfreien Stahlen gewdhnlich von 1300°,
bei kobalthaltigen von etwa 1320°. Bei den wolframarmen
Stahlen wird man die Temperatur zur Vermeidung der
Ueberhitzung zweckmaBig etwa 20° niedriger wahlen, also
zu hochstens 1280 bzw. 1300°. Die Abhéangigkeit der Stand-
zeit von der Hartetemperatur geben die Abh. 5 bis 7 wieder.
Abb. 9 stellt die Abhangigkeit des Bruchgefliges von der
Hartetemperatur bei verschiedenen Wolfram-SchneUarbeits-
stéahlen dar. Der Stahl mit 18,5 % W und 2,5 % Co hat bei
1300° noch einen feinen Hartebruch, wéhrend ein Stahl mit
13 % W und 2,5 % Co bei 1300° bereits einen groben Bruch
zeigt. Der Stahl mit 2 % W, 8 % Mo und 1,2 % V hat den
schonsten Hartebruch bei 1200°. Bei 1250° ist der Bruch
dagegen schon deutlich grob.

Bei einer Reihe von Werkzeugen aus Sc-hneUarbeits-
stahl, z. B. Fraser, Gewindeschneidwerkzeuge, Fonnstédhle
usw., ist die Anwendung héchster Hartetemperaturen unzu-
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lassig. Der Grund liegt darin, dal3 bei den héchsten Tem-
peraturen die Schneide durch Entkohlung, durch Anfres-
sungen oder durch Aufkohlung leidet. Dies ist besonders

Hartetemperatur: 1200° 1250° 1280°
Standzeit: 27 min 26 min 16 min

(Spantiefe 2 mm, Vorschub 1,12 mm/U, Schnittgeschwindigkeit 10 m/min; bearbeitet: Chrom-Nickel-Stahl
mit 110 kg/mm2 Zugfestigkeit.)

Abbildung 7. Kleingeflige und Bruchaussehen neuen Schnellarbeitsstahles mit 6 % W, 4,5 % Mo
und 2,7 % V nach dem Harten von verschiedenen Temperaturen.

zu beachten, wenn die Werk-
zeuge nach dem Harten nicht
melir geschliffen werden. Man
hértet solche Werkzeuge da-
her je nach dem Verwen-
dungszweck, der Zusammen-
setzung und den vorhandenen
Harteeinrichtungen aus Tem-
peraturen von 1200 bis 1280°.
Diese Temperaturen kann
man auch bei Werkzeugen
aus den neuen Stdhlen an-
wenden, ohne eine Schadi-
gung beflirchten zu mdissen.
Zur Entkohlung der Ober-
flache neigt besonders stark
der Stahl mit 2% W, 8% Mo
und 1,2 % V. Es ist daher
wichtig, diesen Stahl beim
Schmieden, Aufléten und An-
warmen auf Hartetemperatur
vor Entkohlung zu schiitzen.

WKm m

Man erreicht dies dadurch, £y -4 v
daf’ man den auf 100° vorge-
warmten Stahl mit einer ge- Hiirtetemperatur: 1200° 1250°

sattigten Borax- oder Was-
serglaslosung bestreicht oder
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Stuckes gehen. Die Bildung der Hautrisse rihrt vermut-,
lieh von einer Aufsprengung der entkohlten Haut durch die
Raumzunahme des Kernes bei der Hartung her (Abb. 10).

Die Wirkung der einzelnen
Legierungsbestandteile in den
Schnellarbeitsstéhlen.

Ueber die Wirkung
der einzelnen Legie-
rungsbestandteile las-
sen sich nur einige Regeln
angeben, ohne natirlich die
Schnittleistungen irgend-
wie durch die Zusammen-
setzung formelmaRig er-
fassen zu konnen. Hin-
sichtlich des Wolframs
stellten R. Hohage und
A. Gritzner? fest, dal
die Leistung von Wolfram-
stdhlen mit dem Wolfram-
gehalt bis zu 23 % ansteigt.
Mit steigendem Vanadin-
gehalt kann der Wolfram-
gehalt ohne Schéadigung
des Stahles gesenktwerden.
Nach den neuesten Er-
kenntnissen hat ein Wolf-
ramgehalt von mehr als
10 % bei Anwesenheit von
Vanadin keinen sehrgrof3en
EinfluR auf die Schneidlei-
stung. Durch eine verhalt-
nismaBig kleine Erhéhung

1300°

Abbildung 8. Kleingefiige und Bruchaussehen eines Stahles mit 4 °0 Mo und 3,£ °n V nach dem
Hérten von verschiedenen Temperaturen.

in eine solche L&sung taucht. Der bei weiterer Erhitzung sich
bildende Ueberzug schiitzt den Stahl vor der Einwirkung
der Feuergase. In vielen Fallen wird man allerdings
beim Héarten dieses Stahles das Salzbad nicht entbehren
kénnen. Die Entkohlung begiinstigt die Bildung von Haut-
rissen, die wieder durch Kerbwirkung in das Innere des

des Vanadingehaltes kann man grofe Wolframgehalte er-
setzen. Nachteilig ist bei den Stdhlen mit niedrigen Wolfram-
gehalten die groRere Ueberhitzungsempfindlichkeit und da-
mit verbundene Sprodigkeit.

Kruppsche Mh. 6 (1925) Juni, S. 105/12; vgl. Stahl wu.

Eisen 45 (1925) S. 1126/30.
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Molybdan ergibt
bei Gegenwart von
Wolfram und Vanadin
oder Vanadin allein
gute  Schnellarbeits-
stahle. Es mag aber
dahingestellt bleiben,
ob die Molybdan-
stéhle neben den Wolf-
ramstahlen in groRe-
rem Umfang Verwen-
dung finden werden.
Ein schwerwiegender
Nachteil der Molyb-
dan-Schnellarbeits-
stéhle ist ihre starke
Neigung zur Entkoh-
lung und die damit
verbundene  Ril3ge-
fahr. Die Hartetempe-
ratur der Molybdéan-
stahle liegt etwa bei
1220 bis 1250°. Beim
Harten im Gasofen
zeigen die molybdan-
legierten Stahle nicht
das vom Harter als
sicheres Kennzeichen
fir die Erreichung der
Hartetemperatur an-
gesehene Blasenwer-
fen. Esbesteht darum
leicht die Gefahr, dal
der Stahl zu hoch er-
hitzt und dadurch ge-
schadigt wird. Trotz-
dem durfen die Molyb-
dén-Schnellarbeits-
stahle aus volkswirt-
schaftlichen Grinden nicht vernachlassigt werden, sondern
man mufll sich mit ihrer Verarbeitung vertraut machen.
Es ware vielleicht richtig, wenn in den groBen Werk-
zeugfabriken zwangsweise stets eine gewisse Menge Molybdan-
Schnellarbeitsstahl verarbeitet wurde.

Ein unentbehrlicher Legierungsbestandteil der Schnell-
arbeitsstahle ist das Vanadin. Der Hohe des Vanadin-
zusatzes sind jedoch Grenzen gesetzt, deren Ueberschrei-
tung keine weitere Verbesserung der Schnittleistung ergibt
und mitunter sogar zu einer Verschlechterung fuhrt. Aus
den jlingsten Veroéffentlichungen56) geht hervor, dal3 die
besten Schneidleistungen bei Wolframstahlen und auch bei
wolframfreien Stéhlen bei etwa 2,5 % V erreicht werden.
Diese Erkenntnis wird auch durch die Erfahrungen an
Stéhlen mit 15 % W bestatigt. Der Grund mag darin liegen,
daB eine Erhéhung des Vanadingehaltes eine Erhéhung des
Kohlenstoffgehaltes bedingt. Diese Erh6hung erfordert
wieder eine Verringerung der Héartetemperatur, wodurch
die AnlaRbestandigkeit des Stahles leidet. Es soll nicht
in Abrede gestellt werden, daB sich Stahle mit Vanadin-
gehalten von 4 % infolge ihrer hohen VerschleilRfestigkeit
besonders gut fur feinste Bearbeitungen oder Schlicht-
arbeiten eignen. Fur Schruppstahle aber, die eine hohe
AnlaRbestandigkeit erfordern, erscheint eine Uebersteigerung
des Vanadingehaltes tber 3 % ubertrieben. Als besonderer
Nachteil der hochgekohlten Vanadinstdhle ist die er-
schwerte Warmverformung zu erwahnen.

Abschrecktemperatur: 1250°

Abschrecktemperatur: 1200°

Abschrecktemperatur: 1200°
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Stahl mit 1S,5% W, 1,5 % Y und 25 % Co.

1280° 1300°
Stahl mit 13 % W, 2% Mo, 2% V und 25 % Co.
1250° 1300°
Stahl mit 2% W, 8% Mo und 1,2 % Y.
1250° 1300°

Abbildung 9. Die Ueberhitzbarkeit eines wolframreichen und eines wolframarmen Schnellarbeitsstahles.

Der gunstige EinfluR des Kobaltgehaltes auf die Lei-
stung der Wolfram-Schnellarbeitsstahle ist heute wohl
allgemein bekannt und geht aus Zahlentafel 1 deutlich hervor.
Dagegen sind die heutigen Kenntnisse Uber den Einflul3
des Kobaltgehaltes in Molybdéanstédhlen noch mangelhaft.
W. Oertel und F. Pdlzguter8) fanden bei der Prufung

Abbildung 10. RiBbildung bei einem Stahl
mit 2 % W, 8 % Mo und 1,2 % V infolge
Entkohlung der Oberflache.

gegossener MeiRel als Molybdén-Kobalt-Stahl eine geringe
Leistungssteigerung durch den Kobaltzusatz. R. Scherer6)
stellte dagegen fest, daB ein Kobaltzusatz von 5 % zu Stahl
mit 2 % W, 8 % Mo und 1,2 % V keine Leistungssteigerung

] Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 1165/69 (Ber. Werkstoff-
aussch. Ver. Dtsch. Eisenhitten!. Nr. 47).
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ergibt. Ebenso zeigten amerikanische Molybdan-Wolfram-
Vanadin-Stéhle, die 5 und 8 % Co enthielten, gegeniiber
den kobaltfreien Stéhlen keine oder nur eine ganz unwesent-
liche Verbesserung. Im Gegensatz zu diesen Feststellungen
erzielten die Verfasser durch Kobaltzusdtze eine nennens-
werte Steigerung der Schnittleistung von Molybdén-Wol-
fram-Vanadin-Stahlen (vgl. Zahlentafel 7).

Zahlentafel 7. Vergleich der v60-Zahlen von Molybdén-

W olfram-Schnellarbeitsstahl mit und ohne Kobalt-
zusatz.

(Zerspant: unlegierter Stahl mit 75 kg/mm2 Zugfestigkeit,
Vorschub 1,12 nm/U, Spantiefe 2 mm.)
Zusammensetzung in % VD
0 Cr Mo w \Y% | Co m/min
1,14 6,82 8,39 2,62 1,84 6,50 17,0
0,83 4,20 6,95 2,15 114 1 15,0

Eigenschaften und Anwendungsbereich
der Hartmetallegierungen.

Den Hauptanteil an den Hartmetallen bilden heute die
gesinterten Karbidhartmetalle, wahrend die gegossenen
stellitdhnlichen Legierungen mit etwa 50 % Co sehr in den
Hintergrund getreten sind. Gegossene Karbidlegierungen
werden neben den gesinterten zum Zerspanen nicht ver-
wendet. Man bezeichnete fruher als ,,Schneidmetall“ alle
gegossenen und gesinterten Legierungen fiir Zerspanungs-
werkzeuge, die nicht Schnellarbeitsstahle waren. In der
letzten Zeit hat sich nun der Ausdruck ,,Hartmetall* anstatt
»Schneidmetall* mehr eingeblirgert, wohl deshalb, weil
diese Metalle nicht allein zum Schneiden, sondern auch fur
Teile gebraucht werden, die der gewdhnlichen Abnitzung
ausgesetzt sind, z. B. zum Ziehen und Pressen, ferner fur
Tastflachen von MeRgeraten, Gleitflachen usw. Es ist daher
angebracht, sowohl die gesinterten Karbidlegierungen als
auch die gegossenen stellitdhnlichen allgemein mit ,,Hart-
metall-Legierungen* zu bezeichnen.

Die héhere Schneidleistung besonders der Karbidhart-
metalle ist auf ihre groRe Harte in der Warme und Kalte
zuriickzufiihren. Dabei gibt es aber einige Erscheinungen,
die nicht allein mit der Warm- und Kalthéarte
sowie der Abnutzungswiderstandsfahigkeit zu er-
klaren sind, und auf die einzugehen der Rede wert ist.
Zahlentafel 8 zeigt Beispiele fir die Zusammensetzung der
in Deutschland Ublichen Karbidhartmetalle, die zum Zer-
spanen verwendet werden. Die Legierung 1 wird vor-

Zahlentafel 8. Zusammensetzung deutscher Hart-

metalle.
Le-
rnglneg; Kennzeichnung Anndhernde Zusammensetzung
Nr.
Karbidhartmetall ~ 95 % 0
1 fur GrauguR- Wolfram- |205b§)|t
bearbeitung karbid
Karbidhartmetall ~ 80 % ~ ol
2 flr Wolfram- Titan- I{ b |’{
Stahlbearbeitung karbid karbig | ~OP@
stellitahnliches 25% C, 32 % Cr, 45 % Co,
3 Hartmetall 18% W

zugsweise zur Bearbeitung von GrauguBB, Leichtmetall-
legierungen und Kunststoffen benutzt, d. h. zu solchen
Zerspanungsvorgangen, bei denen ein zerbrdckelnder Span
oder gar ein Pulver abgehoben wird. Die Legierung 2 ge-
braucht man ausschlieBlich zur Verarbeitung von Stahl
aller Festigkeitsabstufungen. Es ist eigentimlich, dal das
Metall 1 fir GrauguBRbearbeitung dem Metall 2 weitaus
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Gberlegen ist, wahrend bei Stahlbearbeitung das Umgekehrte
zutrifft. Zahlentafel9 zeigt, wie grof3 in einem bestimmten Fall
der Unterschied in der Schnittgeschwindigkeit der beiden
Karbidhartmetalle bei Grauguf und Stahl ist. Bei Stahl
erhebt sich das Wolframkarbid-Hartmetall nur wenig tber

Zahlentafel 9. EinfluB des Gehaltes an Titankarbid

auf die Schnittleistung von Hartmetallen beim
Drehen von Stahl und GrauguRBl).
. Erreicht_e ) .
Hartmetall Bearbeiteter Werkstoff Schnittgeschwind igkeit
nach Zahlentafel 8 Vel 120
m/min m/min
Legierung 1 Stahl mit 31 22
. 90 kg/mm2
Legierung 2 Zugfestigkeit 140 100
Legierung 1 GrauguR mit einer 50 35
i Hé&rte von 230 Bri-
Legierung 2 nelleinheiten 30 20

B Spantiefe 2 mm, Vorschub 0,73 mm/U.

die Schnittleistungen eines hochlegierten Schnellarbeits-
stahles, wahrend das titankarbidhaltige Hartmetall eine
5- bis I0fache Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit gegen-
Uber Stahl zulaBt. Bei GrauguR3 hingegen fallt wieder die
Schnittleistung des titanhaltigen Hartmetalles gegentiber
dem titanfreien stark ab.

Die Erklarung hierfir kann nicht in der verschiedenen
Warmbhérte liegen. Zahlentafel 10 weist nach, daB in dieser
Hinsicht zwischen dem titanhaltigen und titanfreien Metall
kaum ein Unterschied besteht. Auch in der durch das

Zahlentafel 10. Rockwellhdrte von Wolframkarbid-

und Titankarbid-Hartmetall bei verschiedenen
Temperaturen.
1 Rockwell-C-Hartel) bei
Hartmetall Priftemperaturen von
nach Zahleutafel 8
20° 600° |  1000°
Legierung 1 85 79 78
Legierung 2 85 79 75

B Gemessen mit 100 kg Belastung.

Rockwellgerdt gemessenen Harte und in der Hohe des
Karbidanteils ist eine Erklarung nicht zu finden. Zur
Deutung muf® auf die Art des Abniltzungsvorganges ein-
gegangen werden. Wie Abh. 11 zeigt, wird die Schneide

Brust Ricken

Bearbeiteter Werkstoff: GrauguB.

Bearbeiteter Werkstoff: Stahl.
fE? Abbildung 11. Vergleich des SchneidenVerschleiRes der
Legierung 1 beim Drehen von Stahl und GrauguR.
auf zweierlei Weise abgenitzt, einerseits durch die Aus-
kolkung an der Messerbrust und anderseits durch den
Abrieb an der Schneide selbst und am Messerriicken. Bei
der Bearbeitung von Stahl, wo ein zusammenh&ngender
Span Uber die Brust reibt, ist die Abnltzung vor allem eine



10. Marz 1938.

auskolkende. Die Schneide selbst steht gewissermaRen frei
unter dem Spalt und wird wenig abgerieben. Anders ist
es bei GrauguB3. Der zerbrockelnde Span kommt nicht viel
Uber die Schneide hinaus auf die Messerbrust, sondern
malgebend ist der Abrieb der Schneide und des Messer-
rickens. Im letzten Fall erstreckt sich daher die Abnutzung
auf einen engeren Bereich, in welchem der gréfite Teil der
Reibungswarme angeh&auft wird. Dabei spielt nun die
W armeleitfahigkeit eine ausschlaggebende Rolle. Das
Titankarbidmetall, das die Warme viel schlechter leitet,
erhitzt sich ortlich sehr stark und verschlei8t darum schneller.
Um wieviel rascher sich das titanfreie Hartmetall an Stahl
und das titanhaltige an GrauguB abnutzt, zeigen Abb. 12
und 13. Bei der Stahlzerspanung, bei der die Schneide,

Brust Kicken

Legierung 2; Schnittgeschwindigkeit 160 m/min, Standzeit 30 min.

Legierung 1; Schnittgeschwindigkeit 80 m/min, Standzeit 3 min.

Legierung 2; Schnittgeschwindigkeit 80 m/min, Standzeit 3 min.
Abbildung 12. Schneidenverschlei von Wolframkarbid- und
Titankarbid-Hartmetall beim Drehen von Stahl.
(Spantiefe 2 mm, Vorschub 0,73 mm/U, bearbeitet: unlegierter Stahl

mit 90 kg/mm2 Zugfestigkeit.)

vornehmlich durch Auskolkung, verschleiBt und die Be-
ruhrungsflache wesentlich groRer ist, spielt die Wéarmeleit-
fahigkeit keine so grof3e Rolle. Hier kommt dann die Harte
des Titankarbides zur Geltung, die bedeutend hoher sein
muB als die des Wolframkarbides. Dies ist aus dem hohen
Schmelzpunkt des Titankarbides und der Verwandtschaft
des Titans zum Kohlenstoff auch begreiflich.

Ueber die Schnittleistung der Hartmetalle im
Vergleich zu Schnellarbeitsstéhlen ist in groflen Ziigen das
Notige wohl aus den Werbeschriften der Hartmetall erzeu-
genden Werke zu ersehen; so genaue Angaben nach Vor-
schub und Spantiefe, wie sie etwa fur Stahle in der Be-
stimmungstafel von A. Wallichsund H. Dabringhaus enthal-
ten sind, gibt es hier jedoch noch nicht. Der AusschuB fur
wirtschaftliche Fertigung befaBt sich damit in einem grof3-
zligigen Versuchsplan, an dem mehrere Hochschulen be-
teiligt sind. Die Versuche sind noch nicht beendet. Einige
Werte hiervon sind in der Zahlentafel 11 wiedergegeben.
Diese Angaben bilden nur einen kleinen Ausschnitt des
Wissenswerten, geben aber schon die allgemeine Richtung
an. Vor allem ist aufféllig, dal die Ueberlegenheit des Hart-
metalls gegeniiber Schnellarbeitsstahl von der Spanstarke
abhéngt. Sie ist bei stérkeren Spéanen etwa finfmal und bei
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Zahlentafel 11. Schnittgeschwindigkeit vZ0beim Drehen
von St70.11 mit Hartmetall und Schnellarbeitsstahl.
[Mehrleistung von

Vor- Schnittgeschwindigkeit v240 in m/min [ Hartmetall
schub fur eine Schnittiefe von gegeniber
- Schnellarbeits-
mm/U 05mm | Xmm | 2mm stahl
310 300 285
0,10 325 31 295 etwa 9,5fach
275 250 240
0,16 315 30 285 etwa 8,5fach
260 225 200 185
0,25 305 29 275 25 etwa 7,5fach
160 143 133 128
0,50 27 25 23 20 etwa 6fach
110 101 98
1,0 205 18 16 etwa 5,5fach
B H = Hartmetall, S= Schnellarbeitsstahl.
Brust Kicken

Legierung 1; Schnittgeschwindigkeit 50 m/min, Standzeit 45 min.

Legierung 2; Schnittgeschwindigkeit 50 m/min, Standzeit 20 min.

Legierung 1; Schnittgeschwindigkeit 50 m/min, Standzeit 20 min.

Abbildung 13. Schneidenverschlei von Wolframkarbid- und
Titankarbid-Hartmetall beim Drehen von GrauguR.

(Spantiefe 3 mm, Vorschub 0,73 mm/U, bearbeitet: Graugu3 mit 230 BE.)

schwéacheren etwa zehnmal so grof}. Zum Unterschied von
Stahl sind in Zahlentafel 11 nicht die v6)-, sondern die v210-
Werte angegeben, da man bei Hartmetallen nicht gut mit
einer so hohen Geschwindigkeit arbeiten kann, dal sich
das Werkzeug schon in 1 h abnitzt. Die in Zahlentafel 11
fir Stahl zusammengezogenen Werte sind der Arbeit von
A. Wallichs und H. Dabringhaus entnommen und von v@auf
v20 umgerechnet. Fir die Bearbeitung von GrauguB ist
eine &hnliche Untersuchung wie die des Ausschusses flr
wirtschaftliche Fertigung noch nicht in Angriff genommen
worden, so daB hier keine anderen Angaben als die der
Werbeschriften vorliegen. Voraussichtlich wird aber auch
bei der Grauguf3bearbeitung die Ueberlegenheit gegeniiber
Schnellarbeitsstahl bei kleinen Spanen gréfer sein als bei
groflen. Dies wird sich um so starker ausprégen, je héarter
der Grauguf} ist, ebenso wie die Ueberlegenheit bei der
Stahlbearbeitung mit der Harte des Stahles ansteigt.

Es wird manchmal die Frage gestellt, ob man durch
eine Erhdhung des Titankarbidgehaltes die Zer-
spanungsleistung des Hartmetalles nicht noch mehr steigern
kann. Nach Abb. 14 trifft dies tatsachlich zu. Gleichzeitig
wird aber die Sprédigkeit und Schwierigkeit des Schleifens
so erhdht, dall man bisher bei dem in der Abbildung ange-
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gebenen hdchsten Titangehalt geblieben ist. Gleichzeitig
sind in Abb. 14 fir die vorliegenden Zerspanungsverhalt-
nisse Standzeitlinien des reinen Wolframkarbides und des
Schnellarbeitsstahles eingezeichnet. Man sieht wieder, dal
das reine Wolframkarbid bei der Bearbeitung von Stahl
gegenuber dem Schnellarbeitsstahl keine groBen Vorteile
bietet. Erst durch den Zusatz von Titankarbid war fir die
Stahlbearbeitung das gegebene Hartmetall gefunden worden.

Wolframkarbid- 'Voffram-Titan/(arbid-/artmeta/mit:
llarfmeta/t 8%7iC  7S°07iC ZSXTIiC

20 30 00SO80 80 700 70200 300 QO 70
Schnittgeschwindigkeit v in m/min
Spantiefe=2mms Vorschub=0,73mm/ 1/

Abbildung 14. EinfluB steigender Titankarbid-

gehalte auf die Zerspanungsleistung von Hart-

metallen beim Drehen von unlegiertem Stahl
mit 90 kg/mm2 Zugfestigkeit.

Man wird fragen, ob es nicht mdglich ist, durch eine
Erhohung des Kobaltgehaltes die recht geringe
Zahigkeit zu erhéhen. Mit der Erhéhung des Kobaltgehaltes
tritt jedoch nicht ein steter Abfall der Harte und Sprdodig-
keit und eine stetige Zunahme der Zahigkeit ein, sondern
von einem gewissen Kobaltgehalt ab hort die Uberlegene
Schneidfahigkeit plétzlich auf. Schon bei 8 % Co ist ein
sehr wesentlicher Abfall der Schneidhaltigkeit zu bemerken
(Abb. 15). Eine Legierung mit 8 % Co ist aber unter Um-
standen doch noch sehr gut brauchbar. Dies tritt dann ein,
wenn man mit niedriger Geschwindigkeit arbeiten muB
oder wenn die Bénke nicht ruhig genug laufen. Als Aus-
gleich flr die niedrige Geschwindigkeit kann man bei dieser
Legierung mit groBem Vorschub arbeiten, der sich bei den
Legierungen mit 5 % Co verbietet.

Obwohl die stellitdhnlichen Schneidlegierungen
in Deutschland fir spanabhebende Werkzeuge fast ver-
schwunden sind, so mdge doch die Zahlentafel 12 einige An-
haltswerte tber die Schnittleistung von Celsit im Vergleich
zu Schnellarbeitsstahl geben. Merkwirdigerweise wird in
Amerika noch verhéltnismé&Rig viel Stellit verwendet. Die
Erklarung hierfir wird von den Amerikanern in der Tat-
sache gesehen, daR die Stellite zaher als die Karbidhart-
metalle sind und daR man sich bei den in Amerika Ublichen
Vielstahlbearbeitungsmaschinen nicht der,Gefahr aussetzen
will, durch den Bruch eines Werkzeuges die ganze Maschine
zum Stillstand zu bringen. Ein Grund ist vielleicht auch
darin zu suchen, dal man dort mit mehr ungelernten Ar-
beitern rechnen muf3, welche die empfindlichen Maschinen
leicht durch Unachtsamkeit zum Ausfall bringen kénnen. Auch
das Schleifen der Karbidhartmetalle erfordert Vorsicht, die
von ungelernten Negerarbeitern nicht immer angewandt wird.

F. Rapatz, H. Pollock und J. Holzberger: Schnittleistung von Schnellarbeitsstahlen.

Wolfram-7itan/<arbid-ftartmeta//m it:
8°0Co 8°0Co

20 30 00SO80 80 700 7SO200 300
Schnittgeschwindigkeitv in m/min

Spanquerschnitt a,xs= 3 x7

Abbildung 15. EinfluR steigender Kobalt-
gehalte auf die Zerspanungsleistung von
Karbidhartmetallen beim Drehen von unle-
giertem Stahl mit 90 kg/mm2 Zugfestigkeit.
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Es erhebt sich die Frage, wie die Verwendungsgebiete
von Schnellstahl und Hartmetall gegeneinander ab-
zugrenzen sind. Man kann etwa annehmen, daf3 sich mit
1 kg Hartmetall ungeféahr die gleiche Zerspanungsleistung
erzielen 1aRt wie mit 40 kg Schnellarbeitsstahl. Zu 1 kg
Hartmetall benétigt man jedoch nur etwa den achten Teil
an devisenverbrauchenden Legierungsmetallen wie zu
40 kg Schnellarbeitsstahl. Betrachtet man bei dem Lei-
stungsverhéltnis von 1 :40 den
Wolframverbrauch fir beide
Schneidlegierungen, so ergibt
sich bei 20prozentigemSchnell-
arbeitsstahl ein achtfacher
Mehrverbrauch an Wolfram.
Von diesem Standpunkt aus
miBte man also die Verwen-
dung des Hartmetalls zuun-
gunsten des Schnellstahles for-
dern. Es zeigt sieh aber, dal
dieser Entwicklung Grenzen
gesetzt sind. Man kann nam-
lich wohl beim Drehen, soweit
entsprechende Werkzeug-
maschinen zur Verflgung ste-
hen, in den meisten Féllen auf
Hartmetall Gbergehen. Beim
Bohren aber ist dies schon
nicht mehr in diesem Mal3e der
Fall. Dies beruht darauf, dal
beim Bohren nicht allein die
Spanabtrennung, sondern
auch die Herausbeférderung
des Spanes aus dem Bohrloch
fur die Haltbarkeit des Werk-
zeuges wichtig ist. Durch zdhe Spéne werden sprode Werk-
zeuge leicht verletzt, so dal Hartmetalle zum Bohren von

S°Uo

” a,xs=3x2

vl beim
Hartmetall

Zahlentafel 12. Schnittgeschwindigkeit
Drehen von Stahl und Graugufl mit
und Schnellarbeitsstahl.

Bearbeitetes Werkstiick:

Stahl mit 47 kg/mm2

A GuReisen mit 200 Brinellharte
Zugfestigkeit

Schnitt- Schnitt-
D Vr?rb ges&h\{\{ingoig- geskch_vtvins%ig-
schu eitv i eit v .
_in m/min Meh:/lglnstung in m/min Mehr\lletz)lnstung
fr Schgr:ttlefe Schneidmetall fUr SC\%‘[:‘“E'(* Schneidmetall
mm/U 2mm 4 mm 2mm | 4 mm
H 1 85 55 etwa 52 47
S 46 34 I,15fach 21 19
H 2 53 41 40 32
S 34 26 16 13 etwa
H o, 4 & etwa 32 122 2,5fach
S 29 22 I,5fach 12 j 9
H 4 35 31 25 18
S 25 20 0 j 7
X) H = stellitdhnliche Schneidlegierung ,,Celsit*,

S = Schnellarbeitsstahl.

Stahl nicht gut zu verwenden sind. Vor allem ist der Vor-
schub klein zu wahlen, wahrend die Geschwindigkeit recht
hoch liegen kann. Noch weniger als zum Bohren ist das
Hartmetall bisher zum Hobeln, Gewindeschneiden und
R&aumen benutzt worden. In absehbarer Zeit ist hier auch
keine Aenderung zu erwarten. Fur Fraskopfe zur Bearbei-
tung von GrauguBR und auch von Leichtmetallen hat sich
das Hartmetall infolge des zerbréckelnden Zerspanens schon
einen erheblichen Anteil gesichert. In Zahlentafel 13 ist
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angegeben, in welchem MafRe Schnellarbeitsstahl und Hart-
metall fir die einzelnen Bearbeitungsarten schatzungsweise
verwendet werden.

Sehneilarbeitssta hl
Arten der

Zahlentafel 13. Verteilung von
und Hartmetall auf die verschiedenen
spanabhebenden Bearbeitung.

Verteilung von Schnellarbeitsstah] Verteilung von Hartmetall

Bearbeitungeart % Bearbeitungsart %
Drehen 20—30 Drehen 80—90
Bohren 30—50 Bohrenund Frasen i0—20

Frésen, Séagen, Sagen, Ré&umen, Aunsunrar:nme-

Raumen und Rest Gewindeschneiden £l

Gewindeschneiden usw. allen
verwendet

In Abb. 16 sei noch ein Ueberblick tber den Fort-
schritt in der Zerspanungstechnik seit dem
Jahre 1900 gegeben. Man erkennt einmal den Sprung von
dem unlegierten Stahl auf Schnellarbeitsstahl und ander-
seits den vom Schnellarbeitsstahl auf das Hartmetall. In

V*250-300m.

0O Fohlenstoffstahl

£2 Schnellstahl

8§ = Farbid-Hartmetall V=150m

1927 Wolframkarbid-H.
I 193! Ti-W-Farbid-H"rtiedrigleg.
1933 TT-W-Karhid-H, hherleg.

1900 frz eugungsjahr 1927 1931 seit1933

Welle: V?kg/m m*festigtet, Forschub=1mm/U Spantiefe’ nm

Abbildung 16. Die Steigerung der Schnittleistung
beim Drehen von Stahl seit dem Jahre 1900.

wenigen Jahrzehnten ist dadurch eine Bearbeitungsge-
schwindigkeit und damit verbunden eine Verbilligung in
der Fertigung eingetreten, die man im Jahre 1900 noch
fur unmdglich gehalten hatte. Diese Fortschritte sind allein
Erfindungen metallkundlicher Art zu verdanken, und was
die Hartmetalle betrifft, ausschlieBlich ein Verdienst deut-
scher Technik.

In der Erdrterung, die sich an den von F. Rapatz vor-
getragenen Bericht anschloB, bestdtigte R. Scherer, Krefeld,
die Angabe, daR die neuen Schnellarbeitsstdahle mit niedri-
gerem Wolframgehalt eine groéBere Ueberhitzungsempfind-
lichkeit aufweisen als der Stahl mit 18 % W, 4 °0 Crund 1°0V,
und dal man mit ihnen die besten Ergebnisse in der Schnitt-
leistung erhalt, wenn das Bruchgefiige bereits Ueberhitzungs-
erscheinungen zeigt. Bei groBen Werkzeugen hat die durch das
grobere Korn bewirkte geringere Zahigkeit keinen wesentlichen
EinfluB. Auch bei feinen Werkzeugen spielt die Ueberhitzungs-
empfmdlichkeit keine Rolle, da diese Werkzeuge nicht von so
hoher Temperatur abgeschreckt werden. Die Erscheinung, daf
bei doppeltem Hérten ohne Zwischenglihung ein schuppiger
Bruch auftritt. ist dagegen auch bei dem Stahl mit 18 °0 W zu
beobachten.

Eine besondere X eigung zur Entkohlung zeigen die neuen
Molframstéhle nicht, und auch bei den Molybdan-Schnellarbeits-
stahlen 148t sich die Entkohlung, wie die Erfahrung gezeigt hat,
bei besonderen MaBnahmen leicht vermeiden.

Der Stahl mit 8% Mo hat im ubrigen nach R. Scherer
manche Vorteile. So ist er, was auch H. Schrader, Essen, be-
statigte, bei wesentlich niedrigeren Temperaturen als die Wolfram-
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Zusammenfassung.

Ein Vergleich der Schnittleistung der tGblichen Schnell-
arbeitsstahle 1. auf Grund der fur eine Standzeit von 60 min
zulassigen Schnittgeschwindigkeit und 2. auf Grund der
Standzeit, wie sie sich unter den im Betriebe gebrauch-
lichen Bedingungen ergibt, zeigt, das sich die vér Werte der
am hochsten und am niedrigsten legierten Schnellarbeits-
stahle etwa wie 1 zu 1,75 verhalten, wéahrend die Unter-
schiede in den Standzeiten um ein Vielfaches groRer sind.
Dies gilt sowohl fiir die Stédhle mit hohem als auch fir die
mit niedrigem Wolframgehalt.

Der Kurzversuch von W. F. Brandsma ist zur Durch-
fihrung von Vergleichsversuchen zu empfehlen. Zur Er-
mittlung genauer Werte ist er dagegen nicht geeignet.

Bei Gegenwart von genigend Vanadin tritt die Be-
deutung hoher Wolframzusatze fiur die Sc-hnittleistung
vollig zurtick. Stahle mit 10 bis 13 % W und etwas er-
héhtem Vanadin- und Molybdangehalt kommen den Stahlen
mit 18 % W in der Schnittleistung vollkommen gleich.
Die Hartetemperatur der niedrigerlegierten Stahle liegt
jedoch etwas tiefer. Auferdem sind sie Uberhitzungs-
empfindlicher. Zusatze von mehr als 3 % V ergeben keine
weitere Leistungssteigerung.

Die Molybdanstéhle sind trotz ihrer etwas schwierigeren
Behandlung zu empfehlen. Es betrifft dies sowohl die
Stahle mit hohem Molybdan- und niedrigem Vanadin-
gehalt als auch die mit niedrigem Molybdé&n- und hohem
Vanadingehalt.

Die groRere RiBempfindlichkeit der niedrigerlegierten
Stahle 1aRt sich erklaren durch ihr stdrkeres Komwaehs-
tumsbestreben infolge des geringeren Karbidgehaltes sowie
durch ihre hohere Hérte nach dem Abschrecken infolge
des geringeren Anteils an Restaustenit.

Die Drehleistung der Sinterhartmetalle liegt je nach
Werkstick und Spanstarke um das Drei- bis Zehnfache
hoher als die der Schnellarbeitsstahle, und die der stellit-
ahnlichen Hartmetalle um das 1,5- bis 3fac-he.

Der grofRe Unterschied im Verhalten des titanfreien
Sinterhartmetalls und des titanhaltigen beim Schneiden
von GrauguB und Stahl ist auf die verschiedene Span-
bildung und auf die verschiedene Leitfahigkeit der beiden
Hartmetalle zuruckzufihren.

Fur das Drehen hat sich in Deutschland das Hart-
metall schon die meisten Gebiete erobert. Fir die Gbrigen
Bearbeitungsvorgénge scheint es, als ob dem Eindringen
des Hartmetalles bald eine Grenze gesetzt ware.

stahle bereitsvollausgehartet. AuBerdem nimmt die Schnittleistung
mit sinkender Abschrecktemperatur weniger schnell ab, und seine
AnlaBbestandigkeit ist sehr gut. Die Beflirchtung, dal bei den
neuen wolframarmen Stahlen infolge des Héartens bei niedrigen
Temperaturen ein stdrkerer Leistungsabfall eintritt, ist nach
F. Rapatz unbegriindet. Die Standzeit ist im Gegenteil sogar
hoher als die der gleichgehérteten hochlegierten Stéhle.

Die Schnellarbeitsstahle mit 3°0 Mo und 4% V erge-
ben nach R. Scherer beim Schruppen von Stahl dieselbe Leistung
wie Stdhle mit 5 °0 Co, wahrend ihre Schlichtleistung sogar noch
besser ist; beim Schruppen von GuReisen fallen sie dagegen in
der Leistung ab. Fur das Schlichten fand F. Rapatz die Ergeb-
nisse von R. Scherer an dem Stahl mit 3 °0 Mo und 4 % V be-
statigt. Beim Schruppen dagegen wurden sowohl bei der Bear-
beitung von GrauguR als auch von Stahl widersprechende Er-
gebnisse gefunden. Sehr gut ist nach F. Rapatz auch der Schnell-
arbeitsstahl mit 3 °0 Mo und 3 % V.

Sodann wurde die Frage des Chromgehaltes der Schnell-
arbeitsstdhle beruhrt. Xach R. Scherer und H. Schréder
ergibt sich bei 4 °0 Cr ein Hoéchstwert der Schnittleistung. Eine
weitere Steigerung fuhrt infolge UbermdaRiger Karbidbildung zu
Schwierigkeiten in der Hartbarkeit und damit zu einem Leistungs-
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abfall. Ebenso ergibt sieh auch bei niedrigerem Chromgehalt
eine Verminderung der Leistung.

Allgemein ist festzustellen, daB in der Beurteilung der
sparstoffarmen Stdhle, und zwar des IOprozentigen Wolfram-
stahls, des 8prozentigen Molybdéanstahls sowie des Wolfram-
Molybdén-Stahls mit 6% W und 4% Mo, bei den Arbeiten von
E. Houdremont und H. Schréder5, R. Scherer6) sowie
F. Rapatz, H. Pollack und J. Holzberger eine gute Ueber-
einstimmung besteht. Die Abweichung von R. Scherer in der
Bewertung der Molybdéan-Vanadin-Stéhle ist nach Ansicht von
H. Schréder auf eine zu niedrige Abschrecktemperatur zuriick-
zufiihren, da der Molybdan-Vanadin-Stahl mit abnehmender
Hartetemperatur in der Schnittleistung starker abfallt als z. B.
der 8prozentige Molybdanstahl, und man daher ndher an die
Temperatur der Ueberhitzung herangehen muB (vgl. Abb. 17).

Sfafr/m0O0.7SM,V%Cr1Z%W7%V: 8%/Ho
7 - T00%0: VNG —  2J%K33%Mo

AM 7000 7000 7700 7700 7000 7000 7300
Ab/ésclifernperafurfn °C

Abbildung 17. EinfluB der Abléschtemperatur auf die Schnitt-
leistung von Molybdan- und Molybdéan-Vanadin-Schnellstahl.
(Vorschub 1,4 mm/U, Spantiefe 5mm, bearbeitet: Chrom-Nickel-
Stahl mit 100 kg/mm2 Zugfestigkeit.)

DaR man bisher Schnellarbeitsstahle mit mindestens 14 bzw.
18 % W durchweg bevorzugt hat, ist nach H. Schrader in beson-
derer Unempfindlichkeit dieser Stahle gegen Warmebehandlungs-
fehler begriindet. Zu einer Zeit, in der die vorhandenen Hérte-
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einrichtungen sowie die Sorgfalt in der Hartungsbehandlung noch
nicht so weit fortgeschritten waren, wie dies heute der Fall ist,
waren diese Stéhle fir den Verbraucher am besten. Wenn man
heute glaubt, auf Stahl mit 18 % W verzichten zu kénnen, so
liegt dies in der Richtung der allgemeinen Entwicklung auf dem
Gebiet der Legierungstechnik, die nicht nur fur Deutschland
auf Grund der MaRnahmen zur Deviseneinsparung, sondern ganz
allgemein z. B. auch fir Amerika Giltigkeit hat. Diese riick-
laufige Entwicklung geht von dem in den vergangenen Jahren
Gblichen Streben nach hdéchsten Giteeigensehaften ab und stellt
die Wirtschaftlichkeit und Billigkeit bei Eigenschaften, die noch
als ausreichend anzusehen sind, in den Vordergrund. Man kann
also nicht sagen, dal mit dem 18prozentigen Wolframstahl in
fruheren Jahren eine groRe Menge des Legierungselementes
Wolfram verschwendet wurde, sondern nur, daB der 18prozentige
Wolframstahl friher vielleicht am Platze war, daR aber bei dem
heutigen Stand der Einrichtungen und Verfahren zur Durch-
fihrung der Warmebehandlung von Schnellarbeitsstdéhlen aus
wirtschaftlichen Griinden unbedenklich auf den 10- bis 12pro-
zentigen Wolframstahl zuriickgegangen werden kann.

Was den Vergleich der Leistung verschiedener
Schnellarbeitsstdhle nach Kennzahlen betrifft, so erhalt
man bei der Angabe der Standzeit fir eine bestimmte Schnitt-
geschwindigkeit infolge des steilen Verlaufes der Standzeit-
Schnittgeschwindigkeits-Kurve sehr groRe Unterschiede zwischen
den einzelnen Stdhlen, wéahrend die Unterschiede auf Grund der
Schnittgeschwindigkeit v@ nur gering sind. Es ist darum am
zweckmaéRigsten, bei der Angabe von Kennzahlen beide Werte
gleichzeitig zu nennen. Beschrankt man sich aber auf die Kenn-
zeichnung der v60-Zahl, so ist der Neigungswert der Standzeit-
Schnittgeschwindigkeits-Kurve mit aufzufiihren.

M. Korners, Dusseldorf, schnitt die Frage der Verwendung
von Hartmetallwerkzeugen in Automaten an. Da bei
diesen Bearbeitungsmaschinen die meist kleinen Messer oft schlag-
artig in Schnitt kommen, wurden bisher Schnellarbeitsstéhle
verwendet, da Hartmetallwerkzeuge nicht die ndtige Zahigkeit
aufweisen. Anderseits wird durch das Versagen eines einzigen
Werkzeuges jedesmal die ganze Maschine stillgesetzt. Die von
F. Rapatz erwéhnte Steigerung der Zahigkeit der Hartmetalle
durch hohere Kobaltzusatze drdngt den Gedanken auf, solche
Schneidmetalle auch in Automaten zu verwenden. In der Tat
hat sich eine Hartmetallegierung mit 8 % Co fir derartige An-
wendungszwecke bereits gut bewahrt.

Verwertung des Gichtstaubes im Hochofenbetrieb.
Von Dipl.-Ing. Engelbert Kayenburg in Duisburg.

(Erhohter Anfall eisenreichen Gichtstaubes. Bisherige Verfahren zur Staubverhittung. Einblaseverfahren nach P. Heskamp.
Beschreibung einer Einblaseanlage mit Staubwagen.)

D ie Versorgung der deutschen Hochofenwerke mit Erz

ist eine der wichtigsten Aufgaben des zweiten Vier-
jahresplanes; nicht nur der Ausnutzung in Deutschland vor-
handener Erzvorkommen, sondern auch der Verwertung der
im Hochofenbetrieb anfallenden Staubmengen kommt des-
halb erhdhte Bedeutung zu. Die deutschen Erze sind grof-
tenteils Feinerze mit verhéltnismaRig geringem Ausbringen,
die aber so wirtschaftlich als irgend mdglich verhittet
werden muissen, wobei man einen erhdhten Staubgehalt in
Kauf nimmt.

Bei den ersten, schon lange zurtickliegenden Versuchen,
Staub oder Feinerze zu verhutten, gichtete man den
Staub wie einen tblichen Méller, nachdem man ihn gehorig
durchfeuchtet hatte. Dabei wurde jedoch der groRte Teil
durch (Jen aufsteigenden Gasstrom ausgesiebt und mit-
gerissen, also der Reduktion entzogen. Der Staub gelangte
durch die Abzugsrohre in die Gasleitungen. Infolge des tber-
grofRen Staubgehaltes wurden die Gase nur unvollkommen
gereinigt, da die vorhandenen Gasreinigungsanlagen die
grofRen Staubmengen nicht bewaltigen konnten. Von diesem
Verfahren ging man daher sehr schnell wieder ab.

Heute wird ein groRer Teil solcher Erze und Staube in
Drehrohrofen oder Dwight-Lloyd-Anlagen gesintert oder
auch brikettiert und dann im Hochofen aufgegeben. Aber

den hohen Staubanfall vermdgen auch diese Verfahren nicht
ganz zu verhindern. Durch das Stirzen und oOftere Auf-
schlagen der Gichten auf die Schachtringe und -wéande und
schon durch das 6ftere Umladen vor dem Einbringen in die
Gicht wird der Sinter zum Teil zerschlagen und vom Gas-
strom ausgesiebt. Denn gewodhnlich wird der Sinter aus dem
Bunker unter den Sinteranlagen zunachst in den Wagen
abgezogen, dann zur Erzbunkeranlage gefahren, dort aus
dem Bunker in die Begichtungskubel abgezogen und erst
dann in die Gicht gesturzt. Gichtstaubbriketts leiden durch
das mehrmalige Umschlagen von der Presse bis in den Ofen
noch viel starker. Die Folgen sind dieselben wie beim
Gichten des feuchten Staubes.

Wenn auch der Staub anfall auBer von der Beschaffen-
heit der Erze noch von manchen anderen Umstéanden ab-
héangt — wie Hohe und GroRe der Gasabzugsrohre, Aus-
bildung des Gasfanges usw. —, so wird er sich selbst beim
Verhutten sehr harter Erze, Sinter und harten Kokses nie
soweit vermeiden lassen, daf} es sich nicht lohnte, den Staub
in irgendeiner Form dem Ofen wieder zuzufiihren. Der
Staubanfall schwankt bei den einzelnen Werken ganz er-
heblich. Die Werte liegen zwischen 4 und 8, auch bis zu 10 %
des gesetzten Modllers, wobei der Metallgehalt des Staubes
zwischen 30 und 40 % schwankt. Lange Jahre hat man diese



10. Marz 1938.

Mengen wirtschaftlich gar nicht ausgenutzt, sondern sie
als lastigen Abfall unter oft erheblichen Kosten auf Halden
gefahren. Wie wertvoll dieser eisenhaltige Staub ist. er-
hellt aber daraus, daB manche Werke jetzt dazu (ber-
gehen. den auf Halden gefahrenen Staub zu sintern und
Hann wieder zu verhitten. Die
damit verknipften Unkosten
erhdhen den Gestehungspreis
des Roheisens erheblich. Man
wird deshalb einsehen, daR das
Gichtstaub-Einblasever-
fahren nach P. Heskamp ')
nicht nur die eben genannten
Mangel vermeidet, sondern
fir die meisten Werke das
billigste und beste Mittel ist.
den Staub erneut der Verhit-
tung zuzufuhren. Zuné&chst
fallen dabei fast alle Verlade-
kosten fort. Verladen und mit
dem Modller gesturzt wird mi-
der ganz grobe abgesiebte
Staub Gber 5 mm KorngroRe,
der Stérungen in den Ein-
blaseleitungen  verursachen
wirde, selbst wenn sein An-
teil am Gesamtstaub nur
sehr gering ist. Alles andere
wird in den Ofen eingeblasen.
Um die Vorteile dieser Art
der Staubverwertung kennt-
lich zu machen, sei an Hand
einer ausgefihrten Anlage
der ganze Vorgang beschrie-

ben. Abbildung i. Hochofen mit Staubsack und Wirblem.

E. Kayenburg: Verwertung des Gichtslaubes im Hochofenbetrieb.
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gehalt von -10g Am3. Am Gasabzugsrohr wurden im Mittel

12,55 g Staub je Am3 festgestellt, so daB im Staubsack

10— 12,55= 27,45 g Staub je Am3 ausgeschieden wurden.

Das entspricht 68 °0 des Gesamtstaubes. Hinter dem Wirbler

ergaben die Messungen nur noch 4,3 g/Am3, wobei als
hochster Wert 4,77 g/Am3
und als kleinster 3,26 g/Am3
gemessen wurde. Der Wirbler
hat also 12,55 —4,3= 8,25
g/Am* ausgeschieden und so-
mit eine Leistung von 65,7 %
gezeigt. Der Gesamtwirkungs-
grad der Gasvorreinigung
ist bei dieser Messung also
40—4 3-100 = gg% Der0fen

40

gingbei dieser Messungauf Gie-
Rereiroheisen ni. Die Gicht-
temperaturen lagen bei 250
bis 300°. die Temperatur im
Wirbler zwischen 250 und
260°.

Bei einem zweiten Versuch
ging der Ofen auf sehr hoch-
siliziertes GieRereiroheisen |.
Absichtlich war ein besonders
staubhaltiger Moller gesetzt
worden. Die Temperaturen
lagen sehr hoch, im Wirbler bei
etwa 280 bis 290°. Bekanntlich
ist die Leistung eines Wirblers
von der Temperatur abhéngig.
Deshalb zeigten die Messun-

gen ein etwas ungunstigeres
Bild als bei dem ersten

Abbildung 2. Anlage zum Sammeln und Einblasen des Gichtstaubes.

a = Hochofen d = Rittelsieb g = Staobtopfe
b = Gasabzugsrohr e = Staubtopf f a ]
¢ = Staubsammler f = Wirbler i = Zickzaddeitung

Ein westfalisches Hochofenwerk (Abb. 1) verwendet
das Gichtstaub-Einblaseverfahren fiir vier in Feuer stehende
Oefen, die GieRereieisen. Stahleisen und Sonderroheisen
erblasen. Abb. 2 zeigt den Weg des Gases und des Staubes.
Das staubhaltige Gichtgas gelangt durch einen Staub-
sammler, dann durch einen Wirbler und schlief3lich durch die
Zickzackleitung zur Feinreinigung, nach der das Gas seinen
verschiedenen Aufgaben zugefihrt wird.

Bei einem Versuch fand man als Mittelwert aus zehn
Messungen zwischen Ofen und Staubsammler einen Staub-

*) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1133 35; Demag-Xaehr. 5
(1931) S. C 9/11; Stahl u. Eisen .54 (1934) S. 1253 56.

= n
h = Staubabzugsleitung 1 = Druckausgleichkessel o]

k = Staubw3gen Gasreinignng
Reingasleitang

Einblasediise.

m = Verdichteranlage p

Versuch. Es wurden hinter dem Wirbler 6,3 g Staub
je Am3 gemessen. Wenn man bedenkt, da bei gewdhn-
lichem Moéller schon 50 % und noch mehr aller im Wirbler
ausgeschiedenen KorngréRen unter 60 u. lagen, so ist
auch dieser Wert als gut.anzusprechen. Ein dritter Ver-
such bei Ublichem Ofengang, unter &hnlichen Bedingungen
wie beim ersten Versuch, ergab als Mittelwert aus sechs
Messungen 4.3 g/Am3, wobei die Ergebnisse zwischen 4,00
und 4.50 g/Am3 schwanken. Bei Thomasroheisen mit fur
diese Roheisensorte Ublichem Méller und gewéhnlicher
Temperatur sind Werte um 3 g/Am3 hinter dem Wirbler
zZu erwarten.
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Da vorlaufig erst zwei Oefen mit Wirblern ausgerustet
sind, fallt in der Zickzackleitung, von den Ubrigen Oefen
stammend, noch Staub an.

Bisher hatte man nur Staub aus dem Staubsammler ein-
geblasen, d.h. nur 68% abzuglich des Grobstaubes. Bei der
beschriebenen neuen Anlage wird jedoch auch der Feinstaub
aus den Wirblern und sogar aus der Rohgasleitung einge-
blasen.

Abbildung 3. Staub-Einblasediise am Hochofen.

Der Staub aus dem Staubsammler wird Uber ein Sieb
geleitet, wobei die Korngréf3en unter 5 mm in den Staub-
topf durchfallen, wéhrend die gréberen Staube, von 5 mm
aufwarts, abgesiebt und abgezogen und dann den Erz-
gichten zugesetzt werden. Der im Staubtopf, Abb. 2, an-
gesammelte Staub, etwa 32 bis 40 % der Gesamtmenge,
wird eingeblasen. Der Druckgasstrom geht durch die
Einblaseleitung zum Hochofen. Durch eine Umfuhrungs-
leitung wird der Topf unter Druck gesetzt und das Glocken-
ventil gegen den Sitz geprelt. Der Staub gelangt in die
Leitung, wird am Einblasestutzen vom Gas mitgerissen und
in den Hochofen eingeblasen.

Die Einblaseleitung zum Hochofen besteht aus zwei
Zoll starken Stahlrohren. An den Krimmungen sind die
Rohre mit Eisen umgossen, um dem hohen Verschlei® durch
den Gichtstaub vorzubeugen. Beim Verlegen der Leitung
werden Krimmungen soweit wie irgend mdoglich vermieden.
Die Einblasedise ist ebenfalls mit Eisen umgossen (Abb. 3).
AuBerdem tragt sie einen zweiten Stutzen, durch den man
Verstopfungen mit einer Stange beseitigen kann. Seine
Oeffnung ist durch eine Ueberwurfmuffe verschlossen. Im
allgemeinen kann man bei einer Dusenweite von 25 bis
30 mm in 24 h je Dise 90 t Staub einblasen, wobei fir jede
Tonne Staub durchschnittlich 100 Nm3 Gas verbraucht
werden. Auf dem betreffenden Hochofenwerk blést man so,
dall jede DiUse mindestens ebensolange Ruhe hat, wie sie
im Betrieb ist. Durch diese Art des Blasens vermeidet man
jede Stérung des Ofenganges, so daR Ansdtze infolge des
Einblasens unbekannt sind. Diese Arbeitsweise richtet sich
jedoch ganz nach den &rtlichen Verhaltnissen, also nach der
L&nge der Leitungen, den Krimmungen, der Feinheit des
Staubes usw. Der Staub muf vollkommen trocken sein,
da er sonst backt. Die Ausbildung der Disen sowie ihre
Lage am Ofen ist aus Abb. 3 zu ersehen.

Ueber die gunstigste Stelle fur das Einblasen am Hoch-
ofen gehen die Meinungen auseinander. Es ist wohl so, daf
es keine allgemeingiltige Norm gibt, sondern dal} man je
nach den ortlichen Verhaltnissen den giinstigsten Ort durch
Versuche ermitteln muf3. Ein gentigend groRer Abstand von
der Gicht muR gewahrt werden. Der aufsteigende Gasstrom
nimmt sonst, wie schon erwahnt, den grof3ten Teil des

E. Kayenburg: Verwertung des Gichtstaubes im Hochofenbetrieb.
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Staubes mit in die Leitungen und erhéht den Staubgehalt
des Gases.

GroRe Schwierigkeiten verursachte das Suchen nach
einem geeigneten Trager fir den Staubstrom. P. Hes-
kamp war der erste, der das nichtoxydierende Gichtgas
verwendete. Gichtgas hat den Vorteil, dal es in einem
steten Kreislauf fast ohne Verluste verwendet werden kann,
wobei nur geringe Kosten entstehen durch das Reinigen
und Verdichten, jedoch nicht fir das Bereitstellen des
Gases. Das Rohgas wird Uber Vorkdliler und Kondensat-
sammler durch einen Ofen geleitet, so daB es trocken in die
Filterzellen der Vor- und Nachreinigung gelangt. Dann
wird es der Verdichteranlage zugefuhrt, der noch ein Kon-
densatsammler vorgeschaltet ist. Der Verdichter drickt
es in eine Sammelleitung, aus der das Druckgas schlief3lich
zu den Einblasestellen gelangt.

Auf dem hier besprochenen Hochofenwerk hat man so
gute Erfahrungen mit dieser Anordnung des Einblasens
gemacht, dal vier Oefen mit ihr versehen wurden. An
jedem Ofen sind drei oder vier Disen Uberkreuz angeordnet.
Je nach Bedarf und ZweckmaRigkeit wird mit einer bis
vier Dusen geblasen.

In &hnlicher Weise wird auch der Staub aus den Wirb
lern wieder verhuttet, nur muf? man hier zum Ausscheiden

Abbildung 4. Fillen des Staubwagens.

der groberen Stiicke ein Ruttelsieb verwenden, da der
Staub so fein ist, dall er auf einem ruhenden Sieb liegen
bleiben wirde.

Um auch den Staub aus weiter vom Ofen entfernt liegen-
den Staubabzugsstellen der Rohgasleitung, in diesem Fall
der Zickzackleitung, auf die gleiche Art verwenden zu kén-
nen, ist ein Wagen eingesetzt worden, der einen Staubtopf
tragt (Abb. 4 bis 6). Dieser Wagen fahrt unter den Lei-
tungen her, nimmt den Staub auf (Abb. 4) und fahrt dann
zur Einblasestelle. Auf die Durchbildung und Arbeits-
weise dieses Wagens (Abb. 5) sei wegen der bemerkens-
werten Losung der Aufgabe néher eingegangen.
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Zum Fillen wird der Wagen durch eine Lokomotive

unter eine Staubsammelstelle der Zickzackleitung gefahren
(AU. 4). Ein Arbeiter drickt mit einem Hebel ‘den Full-

Abbildung 5. Aufbau des Staubwagens.

a = Flltrichter e= Grobstaubbunker
b = Ventile undEjektordiisen f = Staubtopf

¢ = Entluftungsventil g— Walzenspeiser

d = Riittelsieb h— Motor

trichter des Wagens gegen den Abzugsstutzen

der Gasleitung und legt ein Tuch um Stutzen

und Trichter. Hierdurch wird der Austritt des

Staubes ins Freie verhindert. Die Absperr-
einrichtungen des Wagens sind geschlossen

und das Ventil gedffnet, damit die Luft

aus dem Staubtopf entweichen kann. Dann

wird das durch einen Motor angetriebene

Ruttelsieb eingeschaltet. In der Zickzack-

leitung backen Staubteilchen zusammen, weil

durch die Abkihlung in der langen Lei-

tung Wasser kondensiert. Diese Teilchen

fallen bei Erschiitterungen von der Wand

in Blattchenform ab. Sie wirden in den

Leitungen Stdrungen verursachen und wer-

den deshalb in den etwa 05 m3 groRen,

seitlich auf dem Wagen stehenden Bunker

geleitet. Der feine Staub fallt in den 9 m3

grofRen Staubtopf, der bei geniigendem Staub-

vorrat in etwa einer halben Stunde gefillt

wird. Das Sieb vermag stindlich bis zu

20 m3 Staub zu verarbeiten, wobei ein Walzenspeiser die
Verteilung des Staubes Uber das Sieb regelt. Der Motor
treibt das Ruttelsieb durch einen Riemen an. Der
Walzenspeiser wird durch eine Zahnradibersetzung vom
Sieb aus bewegt. Ist der Staubtopf geflllt, so wird das
Kugelventil geschlossen und der Einlaufstutzen eingefahren
oder bei Profilverengung umgelegt.

Der Wagen wird nun zur Einblasestelle (Abb. 6)
gefahren, die sich mdéglichst nahe am Ofen befinden soll, um
kurze und gerade Leitungen zu erhalten. Der Einblase-
stutzen wird an die Leitung angeschlossen und die Druck-
gasleitung an das Gasventil. Dann wird das Entluftungs-
ventil des Wagens geschlossen, und die Ventile fir Druck-
gaszufuhr und zur Einblaseleitung werden gedffnet. Das
Leeren des Wagens dauert etwa 45 min.

E. Kayenburg: Verwertung des Gichtstaubes im Hochofenbetrieb.

i = Kugelventil
k — AnschluBstutzen an
die Druckgasleitung.
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Das regelspurige Fahrgestell ist aus Formstahl mit zwei
Ublichen Radsatzen, Tragfedern, Achsbichsen usw. zu-
sammengebaut. Ein Radsatz tragt eine Vier-Klotz-Bremse.
Die Bihnen des Wagens sind mit einem
Schutzgitter umgeben, um den Wagen ge-
fahrfrei bedienen zu kénnen. Auf dem Fahr-
gestell ist der Staubtopf mit vier Konsolen
gelagert. Bei einem Durchmesser von 2900 mm
und 9 m3 Inhalt faBt er ungefdhr 12 bis
13 t Staub. Vor der Inbetriecbnahme wird
er auf 9 atl abgepret. Der Wagen wiegt
etwa 10 000 kg.

Die Kosten fur das Einblasen sind sehr
gering, sie betragen nach R. Milden?2 fir
1t Staub durchschnittlich 0,80 MJt. Ver-
gleicht man damit nur die Verlade- und Be-
forderungskosten, die die anderen Aufberei-
tungsverfahren erfordern und die fast immer
mehr als 0,80 X/i/t betragen, so tritt der
grofRe wirtschaftliche Vorteil des Einblase-
verfahrens erst recht hervor.

Ebenso, wie man Staub in den Hochofen
einblast, kann man auch Feinerze verwenden.
nachdem sie durch Mahlen und Sieben fiir das
Einblaseverfahren vorbereitet worden sind.

Abbildung 6. Staubwagen beim Einblasen.

Zusammenfassung.

Mit der Verhittung von Feinerzen ist ein erhohter
Anfall von eisenhaltigem Gichtstaub verbunden. Dieser
Gichtstaub kann technisch und wirtschaftlich nicht be-
friedigend an der Hochofengicht wieder aufgegeben werden.
Das Staubeinblaseverfahren nach P. Heskamp bietet
dagegen die Maoglichkeit, Gichtstaub und Feinerze in den
unteren Teil des Hochofens einzufiihren. Es wird eine aus
Staubsack, Wirblern und Zickzackleitung bestehende Staub-
abscheideanlage beschrieben, bei der ein Staubwagen die
Verlegung langer Staubleitungen vermeidet, die Arbeits-
weise vereinfacht und die Staubentnahme an jeder Stelle
der Rohgasleitung ermdglicht.

2) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1133/35.
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Beispiele fur die Zusammenhéange zwischen

betrieblicher und kaufméannischer Planung.

Aus der Verbindung von Auftragstatigkeit, Lagerfiihrungl)
und Erzeugungsvorgéngen entstehen je nach dem Gesamtumfange
der Auftrage, der Zahl der Einzelauftrdge ‘(AuftragslosgréRen),
der Wiederkehr der einzelnen Sorten (Gangigkeit) im Zusammen-
hang mit der Gesamtfertigungsmenge (Betriebsbesetzung) und der
Zahl der fertigungsgerechten Einzelmengen (Fertigungslosgréfien)
sowie der Fertigungsart (Einzel-, Reihen- und Massenfertigung)
mannigfache Stufen der Auftragsabwicklung?).

Um die Verknipfung der betrieblichen und kaufméannischen
Zusammenhange in ihrem Gesamtumfange zu kennzeichnen, ist
in Abb. 1 die ,zeitliche Abhangigkeit zwischen Auftragstatigkeit
und Erzeugung®“ dargestellt, wobei unter ,Auftragstatigkeit”
zusammenfassend der von der Marktseite her eingehende Auf-
tragszugang und der von der betrieblichen Erledigung abhé&ngige

laufendfT

Auftrag
bestand

reichen die Bestande wieder die Anfangshohe. In diesem Beispiel
mufB also bereits eine Absatzschdatzung und Erzeugungsplanung
fir den wirtschaftlichen Ausgleich dieser Schwankungen einsetzen.
Dies ist im besonderen bei Massen- und Sortenerzeugnissen
gegeben.

Wieder anders liegen die Verhéltnisse bei c). Zunéchst
kommen Erzeugung (oder Versand) dem Zugang nach. Ab Novem-
ber wachst der Zugang starker an. Dadurch wird der unerledigte
Auftragsbestand immer grofer. Erst im Februar tragt man dieser
Erkenntnis Rechnung und entschlielt sich, den Versand durch
hohere Erzeugung zu vergréRern. Bedauerlicherweise fallt aber
in diesem Monat der Zugang wieder ab, weil die Kunden infolge
der notwendig gewordenen langen Lieferfristen abgewandert sind.
Der Versand arbeitet mit erhdhter Leistung auf, so daR bereits nach
kurzer Zeit der Auftragsbestand verzehrt ist, was zur Folge hat,
daB an Stelle erhéhter Erzeugung Kurzarbeit treten mug.

laufender

Auftrag!

Auftrags
bestand

bestand
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Abbildung 1. Zeitliche Abhéngigkeit zwischen Auttragstatigkeit und Erzeugung.

Auftragsbestand verstanden wird. Der Auftragszugang ist
gestrichelt, der Abgang — hier gleich Versand — ist schwarz. Die
Darstellung ist so zu verstehen, daR der Versand und der Auftrags-
zugang von Monat zu Monat aneinandergereiht sind. Der Unter-
schied zwischen Zugang und Abgang bildet den Auftragsbestand,
der durch einen Doppelpfeil gekennzeichnet ist. In den Senk-
rechten sind links Zu- und Abgang, rechts der Bestand in Tonnen
abzulesen.

Bild a) zeigt groBe Auftragsbestdnde bei stetigem Verlauf
der Zu- und Abgange. Projiziert man an irgendeiner Stelle den
Auftragsbestand nach rechts, so reicht bei gleichbleibendem
monatlichen Abgang der Auftragsbestand fir rd. 6 Monate aus.

Anders liegt es bei b); hier sind die Auftragsbestédnde geringer
und die Zugange unregelméRiger. In der Mitte gehen sogar die
beiden S&ulen ineinander Uber. In ein und demselben Monat sind
also die zugegangenen Auftrdge durch Versand teilweise erfullt
worden. Da die Erzeugung diese Schwankungen allein nicht auf-
nehmen kann, ist aus den Fertiglagern versandt worden. Man
sieht, wie die darliber gezeichnete Lagerbestandskurve in diesen
Monaten stdrkeren Versandes abfallt und die Erzeugungskurve
etwas spater diese Spitzenbelastung aufnimmt. SchlieBlich er-

2) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 249/50.
-) Vgl. Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38) Heft 9 (Betriebsw.-
Aussch. 132).

Wer tragt die Schuld ? Der Betrieb, der zu spat die Erzeugung
gesteigert hat, oder der Verkauf, der nicht rechtzeitig den Markt
Gbersehen und die Absatzsteigerung geschatzt hat2 Wahrschein-
lich keiner von diesen beiden, weil versaumt wurde, eine Planung
anzusetzen, um derartige Dinge nach Mdglichkeit vorherzusehen
und rechtzeitig abzustellen.

AuBer dieser zeitlichen Abhéngigkeit zwischen Auftrags-
tatigkeit und Erzeugung in ihrem Gesamtumfange soll in
einem Zahlenbeispiel die fertigungsgerechte LosgrofRe in Beziehung
zu der auftragsgemaBen LosgroBe und der Lagerhaltung gesetzt
werden.

Beispiel: Es sei angenommen, daR in einem Betriebe
(z. B. Walzwerk) die fertigungsgerechte LosgroRe, d. h. der einzel-
nen zusammenzufassenden Walzauftrage mindestens 1001betragen
muB. In einem Monat laufen nun aber so viele Einzelauftrage ein,
daB die durchschnittliche LosgréRe nur 50 t je Monat betrage.
Um nun fertigungsgerecht zu arbeiten, werden 100 t von jeder
Sorte erzeugt und davon 50 t versandt und 50 t auf Lager gelegt.

Monat Erzeugung Lagerzunahme Versand
t t t
1 100 50 50
! 2 — - 50

Hierbei muB also jede Sorte alle zwei Monate wiederholt
werden, wobei im ersten Monat 50 t aus der Erzeugung, im
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zweiten Monat 50 t aus dem Lager versandt werden. Nimmt man
nun an, daB die obige LosgréRe zur Héalfte aus ungéngigen
Sorten besteht, von denen monatlich nur 25 t einlaufen, und zur
anderen Halfte aus gangigen Sorten, von denen monatlich 75 t
eingehen, besteht, so ist bei den ungéngigen Sorten nach vier
Monaten und bei den géngigen Sorten nach eineinhalb Monaten
rd. 100 t fertigungsgerechte Erzeugung aufzulegen. Nach vier
Monaten bzw. eineinhalb Monaten tritt Gleichstand ein:

Erzeu- Lager-

Versand
Sorte Monat gung Zunahme bestand

t t 1 t t

angéngige 1 100 75 75 25
2 — — 50 25

3 — — 25 25

4 — 1 — — 25

géangige 100 25 25 75
i(VZ) 50 50 75 io

Bei dieser Betrachtungsweise ist vernachl&ssigt worden, daR
auch in einem Monat 1001und gegebenenfalls mehr auftragsgeman
einlaufen kénnen. In diesem Falle belastet die fertigungsgerechte
Erzeugung das Lager Uberhaupt nicht, dafiir werden auch nicht
ungéngige Sorten, die theoretisch in der Erzeugung bis auf 0 fallen,
aus dem Lager herausgehen, sondern bis ,unendlich“ liegen
bleiben.

Dieses Beispiel zeigt, daR bei gleichbleibender Erzeugung,
gleichbleibendem Versande und gleichbleibenden Lieferbedin-
gungen fur gangige und ungéngige Sorten nur die ungédngigen
Sorten das Lager belasten.

Somit gehort zu jeder fertigungsgerechten Losgrofe in Ver-
bindung mit der in der Zeiteinheit einlaufenden durchschnitt-
lichen Auftragslosgrofe ein Mindestlager, das dem Verhaltnis
.fertigungsgerechte LosgroRe zu auftragsgemaler LosgroBe* ent-
spricht.

Welche Ausgleichsméglichkeiten sind fir Auftragstatig-
keit, Erzeugung und Lagerwirtschaft gegeben?

1. Von der Seite der Erzeugung.

a) Die fertigungsgerechte LosgréfRe wird nicht ausgenutzt, sondern
auf die auftragsgemédBe LosgroBe abgestimmt. Diese Form
wird dann gegeben sein, wenn die Kostenprogression es erlaubt
und ungédngige Sorten das Lager zu stark belasten wirden
(Edelstahl).

Es wird durch Verfahrensanderung die fertigungsgerechte Los-
groBRe verkleinert. Z. B. wird in einem Walzwerk der fir einen
Walzensatz mdégliche Sortenbereich verbreitert, indem anstatt
zwei Abmessungen vierfach eingeschnitten nun vier Sorten
zweifach eingeschnitten werden. Ferner kann durch Ver-
teilung der Auftrage auf zwei Einheiten: groBe Auftrags-
losgréRen auf schnellaufenden Stralen, kleine Auftragslos-
groBen auf langsamlaufenden Stralen, eine wirtschaftliche
Gesamtverbesserung eintreten.

Die Auftrdge werden bis zur fertigungsgerechten LosgroRe
angesammelt und die Lieferfristen darauf abgestimmt.

2. Von der Seite des Verkaufs.

Die AuftragslosgroBe wird erhoht:

Durch Verkleinerung der Sortenzahl und VergréRerung der
Auftragsmenge (Kundenwerbung, Gestaltung des Angebots-
preises mit Mindermengenaufpreis oder MehrmengennachlaR).
b) Durch Verénderung des Absatzmarktes, Spezialisierung, Ver-
zicht auf dis Herstellung ungiinstiger Erzeugnisse, Zusammen-
fassung von Erzeugnisgruppen, voribergehende Abgabe des
Anspruches oder fortlaufenden Quotenaustausch.

Durch Verlangerung der Lieferfristen oder Erhéhung der Lager-
besténde.

Diese Zusammenh&nge der Absatz- und Erzeugungsbedin-
gungen lassen bei der stdndigen Veranderlichkeit der wirtschaft-
lichen GroBen von Fall zu Fall praktische Aufgaben entstehen, die
um so schwieriger sind, je mehr sich die &uReren Bedingungen des
Marktes im Standort, Aufkommen, Absatzfeme u. a. m. geltend
machen.

Auch fir eine bis zum Einzelerzeugnis geregelte Wirtschaft
sind diese sachlichen Abh&ngigkeiten maRgebend, wobei in den
Ausgleichsmoglichkeiten sogar noch (bergeordnete Zusammen-
hédnge im Sinne wirtschaftlichster Gesamtfiihrung zur Geltung
kommen koénnen. Hubert Miller, Gleiwitz.

b
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=

a

=

o

Ueber eine Ursache von Lochfral? auf der Innenseite
stahlerner Schiffsboéden.

In den letzten Jahren wurde wiederholt, oft schon nach
verhéltnismaRig kurzer Zeit, starker LochfraR auf der Innenseite
der Stahlbdéden von Lastkdhnen beobachtet. Wie leider haufig,
versuchte man auch hier zunéchst, den Werkstoff verantwortlich
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zu machen. K. Daeves und A. Ristow 1) untersuchten nun
Rheinlastkadhne, die von der Erscheinung befallen waren, néher.

Dabei zeigte sich, daR die Korrosionsstellen vielfach
mit Kupferabscheidungen in einer GroéRe bis zu 10 cm Dmr.
in Zusammenhang standen. Es war also anscheinend aus einer
kupferhaltigen Ldsung durch das Eisen des Bodens Kupfer
ausgefédllt worden. Die in Frage stehenden Kéhne hatten abwech-
selnd Koks, Kohle und Kiesabbrande befordert. Die Ladung
kommt im allgemeinen nicht unmittelbar mit dem Schiffsboden
in Beruhrung, sondern ruht auf einem darlber verlegten Bretter-
belag. Da aber die Dielen selten vollkommen dicht schlieRen und
sich besonders dann, wenn die Kiesabbbrdande noch warm ver-
laden werden, verziehen, kénnen groBere Mengen von Abrieb
des Ladegutes durch die Ritzen zum Boden oder in die auf dem
Schiffsboden befindliche dinne Wasserschicht gelangen. Es
zeigte sich nun, daB der waRrige Auszug der befdrderten kupfer-
haltigen Kiesabbrdnde auf einen darin eingetauchten Eisenstab
in der Weise einwirkt, daf sich schon nach kurzer Zeit eine
erhebliche Menge schwammférmiges Kupfer abscheidet, wobei
gleichzeitig der Eisenstab angegriffen wird.

Weitere Versuche ergaben, daB die Kupferabscheidung und
der Angriff stark verlangsamt werden, wenn der Ldsung geringe
Mengen von Stoffen mit Sparbeizwirkung wie z. B. Sparbeizen,
bestimmte Oele oder sulfuriertes Anthrazen6l beigegeben werden.
Vollig verhindert wurde der Angriff des Eisens, wenn zur Lésung
ein geringer Kalkzusatz gegeben wurde.

Damit war die Erklarung und eine wirksame Abhilfe der
Schaden gegeben. Bei einer Anzahl von Schiffen, die bisher
von der Erscheinung befallen waren, wurden auf dem Schiffs-
boden alkalische Stoffe wie z. B. Kalk oder Kalkstaub oder
organische Stoffe mit Sparbeizwirkung verteilt. Ein weiterer
Angriff trat danach auch nach langerer Zeit nicht mehr ein. Das
Verfahren2) ist fur die Befdrderung aller Massengiter geeignet,
die wasserlosliche Verbindungen eines Metalls enthalten, das in
der Spannungsreihe edler als Eisen ist, und deren Ldsung bei der
Beférderung mit Stahlteilen in Berithrung kommen kann.

Es sei noch darauf eingegangen, warum die Erscheinung
nicht auf allen Schiffen in gleich starker Form und nach gleichen
Zeiten beobachtet wurde. Abgesehen von der je nach Wasser-
und Abriebmenge verschiedenen Konzentration der tUber dem
Schiffsboden sich bildenden L&dsungen ist dies vor allem darauf
zuruckzufiihren, daB die Innenseite der Schiffsbéden friher viel-
fach mit einem d&lhaltigen Anstrich versehen wurde, dessen Teile
sparbeizédhnliche Wirkung auszuiben vermdgen. Es hat sich aber
gezeigt, dal dann, wenn mit stdrker konzentrierten Ld&sungen
der Kiesabbrande im Bodenwasser zu rechnen ist, die Ublicher-
weise aufgebrachten Schutzanstriche und selbst Vaselineschichten
als Schutz nicht ausreichen. Einfacher und wirtschaftlicher ist
es, auf solche Mittel zu verzichten und den Boden in regelméRigen
Abstanden mit Kalkstaub zu bestreuen.

Karl Daeves und Arno Ristow.

Untersuchung eines hitzebestédndigen Eisen-
Aluminium-Stahles.

Entsprechend den Angaben vonE. Scheilund E. H. Schulz 3)
wurde von A. S. Saimowski, N. F. Drosdow und K. W.
N aschtschekin4) ein Stahl mit 12 % Al und 2 % Cr hergestellt
und auf Verarbeitbarkeit und Eigenschaften gepruft.

Die beiden untersuchten Schmelzen wurden aus Armco-Eisen
und Reinchrom im 50-kg-Hoehfrequenzofen erschmolzen. Ge-
arbeitet wurde mit einer kalkigen Schlacke unter FluRspat-
zusatz. Zur Desoxydation dienten Mangan, Ferrotitan und Alu-
minium. Entsprechend den Angaben von C. Sykes und J. W.
Bampfylde 5 winde die erste Schmelze in eine Kokille vergossen,
die mit Kohlenstofftetrachloriddampfen angefullt war. Zum Ver-
gieBen der zweiten Schmelze wurde eine mit chloriertem Stein-
kohlenteer ausgeschmierte Kokille verwendet. Die 40 kg wiegen-
den Blécke wurden bei 1100 bis 1000° aus den Kokillen heraus-
genommen und von dieser Temperatur ab in Sand abgekinhlt.
Die Gusse hatten folgende Zusammensetzung: 0,05 % C, 0,26 % Si,
0,22 % Mn, 2,13 % Cr, 12,48 % Al und 0,04 % C, 0,31 % Si,
0,05 % Mn, 1,81 % Cr, 12,70 % Al. Das Gefligekorn war sehr
grob (bis zu 100 mm2) und die einzelnen Kdrner waren schlecht
miteinander verschweiflt, so daB man den Werkstoff im GuR-
zustand als sprode bezeichnen miRte.

* Z. Binnenschiff. 1938, Heft 1.

2) DRP. Nr. 643254 (1936).

3) Arch. Eisenhittenw. 6 (1932/33) S. 155/60.
*) Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 1, S. 36/40.

J. Iron Steel Inst. 130 (1934) S. 389/418; vgl. Stahl u.

Eisen 54 (1934) S. 1341.
24
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Die Blocke, die keine blanke Oberflache, aber auch nicht die
blaulich-braune Farbe aufwiesen, welche C. Sykes und J. W.
Dampsylde als Kennzeichen fir die Wirkung von Chlor angeben,
wurden vor dem Schmieden abgedreht. Zum Ausschmieden
wurden die abgedrehten Blocke 3'/2 h bei 650° vorgewarmt und
anschlieBend 1 h auf 1150° gehalten. Nach einigen leichten
Schldgen wurden die Blécke mit starken Schlédgen auf Knuppel
von 42 mm [[] ausgeschmiedet, die sich ohne Schwierigkeiten bei
1100° auf Stabe von 22 mm [j] weiter verschmieden lieRen. Beim
Schmieden wies der Werkstoff keinen Zunder auf. Die Proben
von 22 mm [j] wurden dann bei 1000 bis 1050° (mit einer Vor-
warmung auf 750°) auf ein Band von 19,5 X 1,7 mm2ausgewalzt.
Das Band hatte eine silbrige dichte Haut und wies nicht den
Gblichen dunklen Zunder auf. Aus dem gleichen Werkstoff
wurden auch Stangen von 8 bis 6 mm Dmr. gewalzt. Hierbei wurde
zuerst vorgewdarmt und dann schnell auf 1150 bis 1000° erhitzt,
um das Kornwachstum, das allen ferritischen Legierungen eigen
ist, zu unterbinden. Der ausgewalzte Werkstoff war teilweise sehr
grobkdrnig (Kdérner bis zu 0,1 bis 0,2 mm Dmr.).

In Zahlentafel 1 sind die Ergebnisse der Biegeproben nach
dem Glihen bei verschiedenen Temperaturen mit nachfolgender
Luftabkihlung angegeben.

Zahlentafel 1.
Ergebnisse der Biegeproben an Stahl mit 12 % Al
und 2% Cr nach dem Glihen bei verschiedenen
Temperaturen mit nachfolgender Luftabktuhlung.

G-luMemperatur Biegewinkel beim Brucb in Grad

»0 6 mm Dmr. imm Dmr
30 10
600 70 46
600 90 gerichtet und gebrochen 70
700 90 beinahe gerichtetund gebrochen 70
800 90 zuriick 45°, gebrochen 70
900 46 45
1000 20 50

AuRerdem wurden noch Biegeversuche an Proben durch-
gefuhrt, die man nach dem Glihen in Wasser abgeschreckt hatte.
Die Proben von 6 mm Dmr. zeigten hierbei etwas bessere, die von
8 mm Dmr. dagegen die gleichen Ergebnisse wie in Zahlentafel 1.

Ein Versuch, den Draht von 6 mm Dmr. nach (//stindigem
Glihen bei 650° mit anschlieBender Luft- bzw. Wasserabkiihlung
kalt zu ziehen, hatte keinen Erfolg. Durch Herunterhdmmern bei
850 bis 600° von 8 bzw. 6 mm auf 3 mm Dmr. wurde nun eine

Umschau. — Patentbericht.

58. Jahrg. Nr. 10.

starke Kornverkleinerung herbeigefithrt. Hierauf wurde der
Draht von 3 mm Dmr. 1 h bei 650° gegliiht mit anschlieBender
Luftabkihlung und danach in 16 Zugen auf 1 mm kalt gezogen.
Die Zugfestigkeit vor dem Ziehen betrug 91 kg/mm2. Zahlentafel 2
gibt die Festigkeitswerte des gezogenen Drahtes nach dem Anlassen
bei verschiedenen Temperaturen wieder. Wie ersichtlich, hegt die

Zahlentafel 2. Zugfestigkeit und Dehnung gezogener
Stahldrdhte mit 12 % Alund 2 % Crnach dem Anlassen
bei verschiedenen Temperaturen.

Gliibtemperaturd) Zugfestigkeit Dehnung
nach den”lJ Zieher? E 9 (0= 200 mm)
oq | kg/mm2 %

- | 108 1,0
500 94 4,0
600 93 6,5
700 i 84 10,0
800 1 80 75

*) Gluhdauer 2 h.

Rekristallisationstemperatur zwischen 500 und 700°. Der fertige
Draht hatte einen spezifischen Widerstand von 1,23 bis 1,25 fl
mm2/m und einen Temperaturbeiwert zwischen 20 und 100° von
0,0003. Die Zunderproben wiesen bei Temperaturen von 700 bis
900° einen bréunlichen (Eisenoxyd) und bei 1000 bis 1200° einen
metallisch-grauen (Tonerde) Zunder auf. Nach zweistiindigem
Gliuhen bei 1200 und 1300° betrugen die Gewichtsabnahmen 7,35
und 10,2 g/m2h. Zur Nachprifung des Einflusses von Aluminium
wurden drei Proben mit 2 % Cr und verschiedenen Aluminium-
gehalten verzundert. Die Ergebnisse enthélt Zahlentafel 3.

Zahlentafel 3. Ergebnisse von Zunderversuchen an
Chrom-Aluminium-Stahlen mit 2 % Cr und steigendem
Aluminiumgehalt.

Al Gewichtsverluste in g/m2 i bei Zunderungstemperaturen von
% 1100° 1200° 1300°
2,85 700 900 vollig verzundert

6,02 340 32
12,26 4 18,8

vollig verzundert

Wie alle ferritischen Legierungen weist auch die Legierung
mit 12 % Al und 2 % Cr ein starkes Kornwachstum bei erh6hten
Temperaturen auf. Schon bei 1200° erreicht das Korn in ge-
zogenen Drahten die GroRe des GuBkorns. Georg Hieber.

100. Geburtstag von Carl Otto.

»Der Zweck der Gesellschaft ist die fabrik-
méaRige Darstellung und Verwertung von feuer-
festen Produkten aller Art, die Fabrikation
und die Verwertung von Koks sowie die Gewin-
nung und Verwertung sdmtlicher Rohmaterialien
und Zwischenprodukte dieser Fabrikation.“ So
wurde in der notariellen Urkunde zur Grin-
dung der Firma Dr. C. Otto & Co. im Jahre
1872 der Arbeitsplan des.neuen Unternehmens
umrissen. Wie sehr dieser Plan in die Tat um-
gesetzt wurde, mdgen zwei Zahlen belegen: Im
Oberbergamtsbhezirk Dortmund wurden im Jahre
1876 618 000 t Koks in 1835 Koksdfen erzeugt;

1897, im Todesjahre Ottos, war die Kokser-
zeugung auf mehr als das Zehnfache gestiegen,
die Zahl der Oefen jedoch hatte sich nur vervier-
facht, so daB die durchschnittliche Erzeugungs-
menge je Ofen von 336 t im Jahre 1876 auf 8201
im Jahre 1897 gestiegen war. An dieser auler-
ordentlichen Erzeugungs- und Leistungssteigerung
hat Carl Otto einen ganz hervorragenden Anteil.
Wenn sich am 7. Médrz 1938 hundert Jahre run-
den seit dem Tage, da er in Jalapa (Mexiko)
geboren wurde, so gedenkt die Kokerei- und
Nebenerzeugnisse-Industrie seiner als eines ihrer
grolten Pioniere.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr. 9 vom 3. Mérz 1938.)

KI. 7a, Gr. 12, Sch 107 039. WalzenstraRe zum Auswalzen
von breiten'Streifen zu haspelfédhiger Lange. Schloemann, A.-G.,
Disseldorf.

KI. 7b, Gr. 4/50, V 32 406. Verfahren zum Ziehen von
Rohren aus Eisen bzw. Eisenlegierungen {ber Stahlstangen.
Vereinigte Deutsche Metallwerke, A.-G., Frankfurt a. M.-Heddern-
heim.

KI. 18 a, Gr. 16/01, P 71 578. Metallener, in Verbindung mit
einer Gasturbine betriebener Winderhitzer (Wé&rmeaustauscher)
fir Hochofen. Brown, Boveri & Cie., A.-G., Mannheim.

KI. 18¢, Gr. 10/01, B 172 302. DurchstoBofen zur fort-
laufenden Erwdrmung von Kleinteilen. Brown, Boveri & Cie,,
A.-G., Mannheim-Kaéfertal.

KIl. 18d, Gr. 2/20, K 139633. Stahl fir Kurbelwellen.
Fried. Krupp, A.-G., GuRstahlfabrik, Essen.

KI. 18d, Gr. 2/40, D 71 049. Gegen interkristalline Kor-

rosion sichere austenitische Chrom-Nickel-Stahle.
Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

KI. 18d, Gr. 2/50, G 90980. Eisen-Chrom-Aluminium-
Legierung mit erhéhter Zunderfestigkeit. Dr. William Guertler,
Berlin-Charlottenburg.

KI. 24 k, Gr. 5/02, K 140 601. Siemens-Martin-Ofengewdlbe
0. a. Mauerwerk aus Magnesitsteinen. Heinrich Kdppers, G. m.
b. H., Essen.

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, | 48 093; mit Zus.-Anm. | 48 325. Ver-
fahren und Vorrichtung zur Herstellung eiserner Schleuderguf-
rohre und nach dem Verfahren hergestelltes SchleuderguBrohr.
International De Lavaud Manufacturing Corporation Limited,
Jersey City (V.St.A)).

KIl. 42k, Gr. 20/02, S 113 650.
Wechselbeanspruchung.
Siemensstadt.

KI. 42 k, Gr. 21/03, K 138 760. Vorrichtung zum Einschlagen
von MeBmarken in Prifstdabe. Kohle- und Eisenforschung,
G. m. b. H, e:

Deutsche

Dauerprifmaschine fir
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-
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Die in Klammem stehenden Zahlen geben die Po-
sitions-Nummern der ,,Monatlichen Nachweise Uber
den auswaértigen Handel Deutschlands® an.
Steinkohlen, unbearbeitete Kennelkohle
(238a )
Koks (238 d )
SteinkohlenpreRkohlen (238 e )
BraunkohlenpreRkohlen (238 f )

Eisenerze (237 e)
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere
Schwefelerze (237 1)
Eisen- oder manganhaltige G-asreinigungsmasse;
Schlacken, Kiesabbrénde (237 r)
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden
(842/43)1)
Roheisen (777 a)1)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder
weniger; Ferromangan mit einem Mangangehalt
von 50 % oder weniger; Ferrochrom, -wolfram,
-titan, -molybddn, -vanadin mit einem Gehalt an
Legierungsmetall von weniger als 20 %; Ferro-

Anthrazit,

aluminium, -nickel und andere nicht schmiedbare
Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend
(777 b)i)

Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als
25%; Silizium; KalziumSilizium (317 0) . .

Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als
50 % (869 B 1)

Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybdan, -vanadin
mit einem Gehalt an Legierungsmetall von 20 %
oder dartber (969 B 2 )

Halbzeug (784)
Eisen- und StraBenbahnschienen (796 a ).
Eisenbalmschwellen (796 b ).
Eisenbahnlaschen, -unterlagsp
Eisenbahn-Oberbaubefestigungsteile (820a) ...
Trédger mit einer Steghéhe von 80 mm und ‘dariiber

(785 Al
Stabstahl; anderer Formstahl,

stahl (785 A 2)

nichtgeformter Stab-

Uebertrag

Statistisches.

Statistisches.

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhlttenindustrie im Januar 1938.

Januar 1938

Einfuhr

392 577
40 162
12 804

9934

L973 802
45 234

105 521
202 011

83 859
16 203

359
1175
29

648
10 535

1384

5 906

21278
39 103

*) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung

im Januar 19381).

Hochofen am 1. des Monats:
im Feuer
auler Betrieb
insgesamt

Roheisenerzeugung insgesam f........n
Darunter:
Thomasroheisen
GieRereiroheisen
Bessemer- und Puddelroheisen. ...
Sonstiges
Stahlerzeugung iNSgesSam tu...ienceireinenns
Darunter:
Thomasstahl
Siemens-Martin-Stahl
Bessemerstahl..........
TiegelguBstahl
Elektrostahl
Rohblécke
StahlguB

Dezember
19372)

105
106
211

680

533
101
23
23
676

441
202
4

1

28
662
14

x) Nach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.

2 Berichtigte Zahlen.

Ausfuhr
t

2759 138
583 632
58 751
69 057

228
75

1609
11 209

1035
5041

167

150

15 294
8169
638

1068
1141

10 075

50 832
87 267

Januar
1938

102
109
211

1000 metr. t
643

Die Leistung der franzésischen Walzwerke im Januar 1938X).

In 1000 metr. t

Halbzeug zum V erkauf ...
Fertigerzeugnisse aus FluB- und SchweiBstahl
Davon:
Radreifen
Schmiedestiicke.
Schienen
Schwellen.....
Laschen und Unterlagsplatten
Trager- und U-Stabl von 80 mm und mehr, Zores-
und Spundwandstahl
W alzdraht..iies s
Gezogener D raht
Warmgewalzter Bandstahl und Rdohrenstreifen
Halbzeug zur Réhrenherstellung....
Rohren.....cccovvvenns
Sonderstabstahl
Handelsstabstahl
WeiRbleche . .
Bleche von 5 mm und mehr..
Andere Bleche unter 5 mm
Universalstahl

Dezember
19372

150
444

Januar
1938

110
396

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Po-
sitions-Nummern der ,Monatlichen Nachweise tber
den auswartigen Handel Deutschlands® an.

Uebertrag

Bandstahl (785 B)
Grobbleche, 4,76 mm und mehr (786a ) ..
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b ) .
Bleche, bis 1 mm einschlieRlich (786 c )
Bleche, verzinnt (Weiblech) (788 a ) ...
Bleche, verzinkt (788 b )
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Me-
tallen tUberzogen (787, 788 c ). .
Well-, Riffel- und Warzenbleche
Bleche, gepreRt, gebuckelt, geflanscht Usw. (790)
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791)
Schlangenréhren, Rohrenformstiicke, gewalzt oder
gezogen (793) .
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797) .
GuB- und Schmiedestiicke (798 a bis € ) .ccccoeovvcvrnennen

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793
bis 798 e, 820a ) .

Draht, kalt gewalzt oder gezogen,
arbeitet (792 a )
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet
(792
Stacheldraht (825 b))
Drahtstifte (826 a)
Briicken, -bestandteile und Eisenbauteile (800 a/b)
Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819, 820 b bis
825 a, 825 c bis g, 826 b bis 841 C) .o

nicht weiterbe-

Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a, b,
799 a bis 819, 820 b bis 841 c)

EisengieBereierzeugnisse (778 a bis 783 h ) ..ccccovven

Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt
17 A (777 @ bis 843 d ) e

Maschinen (Abschnitt 18 A
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B)
Fahrzeuge (Abschnitt 18 0 )

Stahl und Eisen.

283

Januar 1938

Einfuhr
t

39 103
2529
149
306
2550
732
206

317
284
47 307

152
272
1

78

874
355
3995

Ausfuhr
t

87 267
12 887
25 392
6 487
3018
9 561
955

14
724
230

2913

230
6433
22 404
4923
2744

186 182

3763

3328
2151
1209
7051

46 835

64 337
14 927

271 608

30 556
8 848
13 896

Der AuBenhandel der belgisch-luxemburgischen Zollvereinigung

im Jahre 1937.

Einfuhr
Erzeugnisse 19361) 1937
t t
Eisenerz 10 718 136 12 410 327
Manganerz 154 285 340 466
Steinkohlen. 3862459 6167 269
Koks 2557 049 3186 608
Briketts.. 108 647 162 913
Braunkohlen. 156 485 159 398
A lteisen.. 106 593 123 784
Roheisen.. . 279 994 307 932
Rohluppen und SchwelBstabe 169 270
Rohstahl in Blécken . . . 57 85
Brammen und Vorblécke 8871 8779
Knippel und Platinen . . . 33139 11 895
Sonderstahl in Staben . 2219 4 695
Eisenbahnschienen 2204 2877
Eisenbahnschwellen . . . . 7 240
Eisenbahnlaschen.. 197 317
Eisenbahnradsétze.. 411 96
Radreifen, roh, gewalzte Rad-
scheiben, roh ... 354 1272
Formstahl (I, T, L, U, 2),
warm gewalzt, auch gelocht 6 950 6 384
Stabstahl, warm gewalzt . 8678 12 926
Stabstahl, kalt gewalzt oder
gezogen 459 865
Bandstahl. 1470 1695
Bleche, roh . 2398 2906
WeiRbleche. 26 659 25 104
Bleche, verbleit oder verzinkt 53 132
Sonstige Bleche.....coeenne. 1777 2223
Schmiedeeiserne Réhren und
Verbindungssticke: roh 9 864 9 856
verzinkt, verzinnt usw. 495 337
Draht und Drahtstdbe, warm
gewalzt e, 13 806 2417
Draht und Drahtstabe, kalt
gewalzt oder gezogen, ver-
zinkt usw . 1876 2 500
Sonstiger Draht 6 619 9187
Drahtstifte, Krampen usw 318 267
Nagel 566 563
Werkzeuge. 2133 2450
Eisenkonstru
usw.) einschlieBlich Teile . 300 593
M aschinentelie........ccce.. 2 750 3642
GuBstiicke ausnichtschmied-
barem Eisen (elnschlleﬁllch
GuRrdhren). 5371 6 878
Andere Waren aus
S tah o 19 211 26 384
Insgesamt 546 038 579 551

Ausfuhr
19361) 1937
t t
935380 2283 287
12 318 2830
4734767 4316 088
1250 770 1319 558
524 851 637 062
56 227
545 597 342 879
62 704 48 993
1501 3788
272 16 350
17 635 16 669
343 472 410 467
575 2444
54 292 136 225
36 480 34 907
8348 15 057
3438 4 561
3315 5835
545 493 675 903
874168 1139 783
15 244 25 523
179 221 211 110
451 513 473 606
940 806
175 931 162 148
10 404 13 104
39 813 37 930
2 624 1502
161169 246 698
78 385 96 205
27 650 33 649
35811 35 704
297 404
2594 2 520
19 865 31021
16 311 23 138
23 719 31 061
94 324 120 514
3833105 4400 504
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Der AuBenhandel Oesterreichs im Jahre 19371).

Einfuhr Ausfuhr
Gegenstand 1936 1937 1936 1937
t

Steinkohlen... 2360 640 2648 603 17 156
Braunkohlen 156 575 182 562 477 669
Koks 396 054 550 689 6 5
Briketts 11 365 10 925 — —
Schwefelkies 60 704 78 674 — —
Schwefelkiesabbrande. 529 681 41005 45059
Eisenerze 2 570 7711 212982 383436
Manganerze......nnineciiein 320 246 — —
Roheisen 23925 2535 20579 53910
Ferrosiliziuin und andere Eisenlegie-

rungen 5423 9386 2351 2599
Alteisen 22 149 67 505 18 889 12 005
Rohblocke, vorgewalzte Blocke . . . 600 294 33584 64411
Elsen und Stahl in Staben . 3578 5338 29803 65525
Bandstahl kaltgewalzt oder kaltgezogen 253 292 1087 2852
Bleche und Platten. 4794 3915 13490 26 160
W eiBblech.. 2581 2343 1 14
Andere Bleche 1799 1932 25 219
Draht 569 524 6657 11275
Rohren 6 223 6719 1392 2343
Schienen und Eisenbahnoberbauzeug 112 68 2771 7712
Néagel und Drahtstifte. ... 648 599 477 420
Sonstige Erzeugnisse aus Eisen und

Stahlwaren . 4784 5799 15359 23145
Insgesamt Eisen und Stahlwaren . . 77 438 130 070 146 465 272 590

*) Monatshefte der Statistik des AuRenhandels Oesterreichs, herausgegeben
vom Bundesministerium fir Handel und Verkehr (handelsstatistischer Dienst),
Dezember 1937.

Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jahre 1937.

Die Kohlenférderung Oesterreichs betrug im Jahre 1937
an Steinkohle 230220 (1936: 244 339) t und an Braunkohle
3241770 (2897 203) t. Der Steinkohlenbergbau beschrankte
sich ausschlieBlich auf Niederdsterreich. Der Gesamtbezug
Oesterreichs an mineralischen Brennstoffen belief sich im Jahre
1937 auf 6 752 187 t gegen 5934 416 t im Jahre 1936. Hiervon
entfielen auf Steinkohle 2 886 633 (2 613 707) t oder rd. 43 %,
auf Braunkohle 3 314 865 (2 924 655) t oder rd. 49 % und auf
Koks 550 689 (396 054) t oder rd. 8 %. Vom Inlande wurden
50 % des Osterreichischen Brennstoffbedarfs bestritten.

Nach Art und Herkunft gliederten sich die osterreichischen
Kohlenbeziige wie folgtl):

Steinkohle : 19t36 tos7
Oesterreich 244 254 229 712
Ausland 2 369 453 2 656 921
davon u. a. aus:
Tschechoslowakei....oocciciicicciiciiciiicne 1038 213 1278 094
Polen 787 396 791177
Deutschland, einschlieBlich Saargebiet . . . 514 992 547 918
Uebriges Ausland ..., 28 852 39 732
Braunkohle
OesterreiCh. s 2 765 528 3129 696
Ausland 159 127 185 169
davon aus:
Ungarn ... 109 931 127 670
Tschechoslowakei 40 625 15974
Siidslawien. 6 105 8 880
Deutschland, einschlieBlich Saargebiet . . . 2466 2645

1) Montan. Rdsch. 30 (1938) Nr. 5
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Génzlich aus dem Ausland........, 396 054 550 689
davon aus:
Deutschland, einschlieBlich Saargebiet......ccoeee. 164 443 256 894
Tschechoslowakei 169 236 226 175
Polen 53 638 60 337
tebriges Ausland 8 737 7 283

Vom gesamten Brennstoffverbrauch entfielen unter Aus-
schaltung des Bedarfes der Verkehrsanstalten auf die einzelnen
Verbrauchsgebiete folgende Anteile: Steiermark 31,2 %, Wien
28 %, Niederdsterreich 20 %, Oberdsterreich 10,7 %, Karnten
3,6 %, Tirol 2,1%, Salzburg 1,9%, Vorarlberg 1,3% und das
Burgenland 1,2 %.

Was den Anteil der einzelnen Verbrauchergruppen am
Gesamtverbrauch anbelangt, so weist die Industrie bei einem
Beziige von 3218 899 t (603 911 t Steinkohle, 2 228 574 t Braun-
kohle, 386 414 t Koks) gegenuber dem Vorjahre einen Mehrbezug
von 496 490 t auf. Der Verbrauch der Verkehrsanstalten stieg
von 1106 762 t im Vorjahre auf 1271 822 t, also um 165 060 t,
derjenige der Gas-, Wasser- und Elektrizitatswerke von 890 434 t
auf 997 9461, also um 107 512 t. An den Hausbrand gingen im
abgelaufenen Jahre insgesamt 1263 520 t oder 48 709 t mehr
als im Jahre 1936.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und Schweil3stahl
in Grof3britannien im Dezember und im ganzen Jahre 19371).

okt. Nov. Dez. Gf:;fs
1937 1937 1937
937 19372 93 T

1000 t zu 1000 kg

FluBstahl:

Schmiedestlicke.....ovinrcnierinnne 314 31,4 28,8 349,6
Grobbleche 4,76 mm und dariiber. 126,8 135,9 131,7 1467,9
Mittelbleche von 3,2bisunter4,76 mm 14,3 135 15,8 1571
Bleche unter 32 m m ... 87,7 92,8 73,6 950,5
WeiB-, Matt- und Schwarzbleche . 89,6 873 719 973,1
Verzinkte Bleche ... 22,6 19,9 15,3 3515

Schienen von rd. 20 kg je Ifd. m und
dartber. 36,9 41,1 39,9 4555
Schienen unte m 4,0 4,7 38 41,5
Rillenschienen fiir’ Strarsenbahnen . 2,1 12 0,8 21,2
Schwellen und Laschen......... 55 31 1,9 53,4
Formstahl, Tréager, Stabstahl usw.. 305,1 310,6 304,6 3416,0
W alzdraht 52,8 56,7 48,0 614,4

Bandstahl und Réhrenstreifen, warm
gewalzt 51,8 49,1 39,4 645,0
Blankgewalzte Stahlstreifen . . . 11,2 11,2 9,9 129,4
Federstahl.ns 75 7.8 6,9 85,0
Zusammen 849,3 866,3 792,3 9711,1

SchweiBstahl:

Stabstahl, Formstahl usw................ 141 13,0 11,8 158,4

Bandstahl und Streifen fir Roéhren
usw 3,5 41 2,3 46,2

Grob- und Feinbleche und sonstige
Erzeugnisse aus Schweistahl — — — 0,2

r) Nach den Ermittlungen der British Iron and Steel Federation. — 2) Teil-
weise berichtigte Zahlen.

W irtschaftliche Rundschau.

Der franzosische Eisenmarkt im Februar 1938.

Die ersten Bebruartage standen im Zeichen einer deutlichen
Abschwéchung, was namentlich fir den Ausfuhrmarkt gilt. Die
Kundschaft verhielt sich gegeniber den am 17. Januar einge-
tretenen Preissenkungen vollig gleichgiiltig; sie sah in dieser Ent-
scheidung nur einen Grund mehr fur ihre Zuriickhaltung, in der
einzigen Annahme, daB die Preise noch weit stadrker sinken
wirden. Die Erzeugung wies im Vergleich zu den im Jahre
1937 erreichten Hochstzahlen bereits eine Abnahme von 30 %
auf; sie dirfte noch weiter zuriickgehen, wenn die Krise auf dem
internationalen Markt anhéalt. Der Verkehr auf den Eisenbahnen
verminderte sich, und die Lagerhalter lehnten die Ansammlung
neuer Vorréte ab. Erschwerend war fur die Werke weiterhin das
Fehlen ausreichender Betriebsmittel; sie kénnen gegenwadrtig
keine groeren Geldsummen in die Anlagen hineinstecken, denn
die Erhéhung der Lohne und der Rohstoffpreise beanspruchen
die flussigen Mittel im betréachtlichen Umfange.

Im Verlauf des Monats verschérfte sich die Lage. Die Ver-
braucher traten aus ihrer Zuriickhaltung nicht heraus und er-
teilten nur Bestellungen fir dringenden Bedarf. Die sich bietenden
Geschafte wurden auBerdem von den VerbandsaufRenseitern stark
umkampft. Die Handler l6sten ihre Lagerbestdnde ohne jeden
Nutzen, verschiedentlich sogar mit Verlust auf in der Hoffnung,
demnéchst ihre Vorrate zu weit glinstigeren Bedingungen wieder

ergdnzen zu kénnen. Die Preisunterbietungen vergréRerten noch
die Verwirrung und untergruben das Vertrauen. Der Inlands-
markt zeigte Ende Februar gleichfalls das Bild verscharfter Ab-
schwéachung. Lediglich die fir die 6ffentliche Verwaltung und die

nationale Verteidigung arbeitenden Werke blieben gut be-
schaftigt.
Bei den internationalen Verhandlungen in Brissel

zu Anfang Mérz wurde beschlossen, die gegenwartigen Preise
aufs strickteste beizubehalten mit dem Bestreben, die Kampf-
preise zu beseitigen. Die Frage der Erneuerung der IRG. fand die
Zustimmung der deutschen, franzdsischen und luxemburgischen
Gruppe auf; der gegenwartigen Grundlage. Strenge Malnahmen
sind vorgesehen gegeniiber den Handlerverbanden, die im gewissen
Sinne fur die durch die Preisunterbietungen hervorgerufene Ab-
schwéachung verantwortlich sind. Ein aus den Leitern der Gruppen
gebildeter AusschuB soll die Uebertretungen feststellen, fir die
beim ersten Falle eine Strafe von 50 Goldschilling je t vorgesehen
ist und im Falle der Wiederholung ein Ausschlul auf drei Monate.

Der Roheisenmarkt war in den ersten Februartagen wenig
lebhaft. Der Bedarf des Baumarktes war beschrankt, und die
Heizkdrperindustrie hielt sich stark zuriick. Man erwog das
Stillegen mehrerer Hochofen. Lediglich die fir Heeresbhedarf
tatigen Betriebe waren sehr gut beschaftigt. Die Preise behaup-
teten sich. Der Wettbewerb in GuBbruch war ziemlich stark.
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Im Verlauf des Monats trat keinerlei Belebung ein. Die Ver-
minderung der Nachfrage nach Thomasroheisen war fuhlbar.
Der Markt fiir GieRereiroheisen, der starke Hoffnungen auf aus-
landischen Absatz gehegt hatte, sah seine Lage von Tag zu Tag
schwécher werden; eine Herabsetzung der Preise dirfte daher
unvermeidlich sein. Die Hamatithersteller haben dem Ausschufl
fir die Preisuberwachung einen Antrag auf Preiserh6hung unter-

breitet. Ende Eebruar war jedoch noch keine Entscheidung
getroffen, und die Preise lauten vorlaufig wie folgt:
Héam atit Spiegeleisen
Bezirk fur Stahlerzeugung fir GieBerei
879 879 1044
879 879 1049
909 909 1079
MitteJfrankreich.. 889 889 1059
Stdwesten.. 894 894 1064
Sndosten.. 899 899 1069
Pariser B e 879 879 1049

Phosphorreiches GieBereiroheisen Nr. 3 P. L. kostete 563,50 Er.

Der Halbzeug markt zeigte weiterhin die verhéaltnisméRig
beste Verfassung. Die Gesamterzeugung konnte leicht unter-
gebracht werden, doch bemerkte man in der zweiten Monats-
hélfte abgeschwéchte Nachfrage _der inldndischen Kundschaft.
Die Preise erfuhren keine Aenderung. Es kosteten in Fr oder

in £ je t:
Inland1):
Zum Walzen Zum Schmieden
Thomas- Siemens-Martin- Thomas- Siemens-Martin-
gute Gute glte Gite
Rohblocke. ..o 755 898 820 973
Vorgewalzte Blocke . . . 790 933 855 1008
Brammen .. 7195 938 860 1013
Knippel.. 840 983 905 1058
Platinen.... 870 1013 935 1088
Ausfuhrl):
Goldpfund Goldpfund
Vorgewalzte Blocke, 140 mm Platinen. 20 Ibs and mehr . 5.8.6
und m ehrocee 5.5.6 Platinen, Durchschnitts-
2U- bis 4zéllige Kntippel . 5.7.6 gewicht von 15 lbs 5.10.-

Der Markt fir Fertigerzeugnisse litt im Anfang Februar
ziemlich deutlich unter der allgemeinen Abschwédchung. Die
Werke erwarteten die Bekanntgabe eines umfangreichen Rustungs-
planes fir die Kriegsmarine und die Luftfahrt. Nach Eisen-
konstruktionen bestand starke Nachfrage aus dem Auslande.
Sonderstdhle wurden gut verlangt, wogegen sich die Kundschaft
bei Trdgem, Betonstahl und Winkeln Zuriickhaltung aufeilegte.
Die verkauften Mengen gingen ziemlich stark zuriick.

Ende Februar blieben die Verhéaltnisse schwierig. Neue Auf-
trdge waren wenig zahlreich. Lediglich Sonderstdhle wurden
noch gefragt. Ausfuhrgeschafte kamen nur zu Preisen zustande,
die unter den Verbandspreisen lagen. Es kosteten in Fr oder £ je t:

Inlandl):
Betonstahl .. 1080 Trager, Normalprofile . . . . 1055
Béhrenstreifen.. ...1107 Handelsstabstahl ...1080
GroRe Winkel 1080 Bandstahl

Ausfuhrl):
Goldpfand
4.18.-

Goldpfund
Betonstahl.....iine 5.5-

Winkel, Grundpreis . . . .

Tréager, Normalprofie 4.17.6

Der Blechmarkt hatte sich bis Ende Januar widerstands-
féhig gezeigt. Seit den ersten Februartagen machten sich aber
Anzeichen einer Abschwdachung bemerkbar, und der Markt konnte
sich nicht langer dem ungiinstigen EinfluR der {brigen Markt-
gebiete entziehen. Die fur die chemische Industrie und fur die
Gruben arbeitenden Betriebe erteilten noch umfangreiche Auf-
trdge an die Kesselfabriken. Im allgemeinen betrugen die Liefer-
fristen 4 bis 6 Wochen je nach Dicke und Abmessungen. Die
Nachfrage nach verzinkten Blechen ging zurick, die Preise
schwdéchten sich ab. Die Werke forderten Arbeitsbeschaffungs-
pléane fir rollendes Eisenbahnzeug und den Schiffbau. Die Lage
in verzinkten Blechen besserte sich um die Monatsmitte etwas,

die Lieferfristen verldngerten sich auf 1 bis 1% Monat. Es
kosteten in Fr oder £ je t:
Inlandl):
Grobbleche, 5 mm und mehr: Feinbleche:
Weiche Thomasbleche . . . 1350 Grundpreis ab Werk Osten:

Weiche Siemens-Martin- Weiche Thomasbleche . . 1565
Bleche e 1550 Weiche S.-M.-Bleche . . . 1775
Weiche Kesselblecbe, Durchschnittspreise (Pariser Bezirk):

Siemens-Martin-Glute . . 1675 1,75 bis 1,99 mm 1723,50

1837,50
2293,50

Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche:
4 bis unter 5 mm . . . . 1350
3bisunter 4mm (ab Osten) 1560

05 m m
Universalstahl,

Thomasgite,
Grundpreis ..o 1215

Universalstahl, Siemens-
Martin-Gite, Grundpreis . 1415

J) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
Ihrpreise fob Antwerpen fir die Tonne zu 4016 Kkg.
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Ausfuhrl):

Bleche Goldpfund  Bleche: Goldpfund
95 mm und mehr . . . 6.26 3,2 mm bis unter 40 mm 7.9.6
79 mmbis unter 95 mm 6.4.- Riffelbleche:

6,3 mm bis unter 79 mm 6.7.- 95 mm und mehr . 6.9.-
4,7 mm bis unter 6,3 mm 6.13.- Universalstahl i 6,1.-

4,0 mmbis unter 4,7 mm 7.-.6
Auf dem Markt fir Draht und Drahterzeugnisse setzte
sich die Ende Januar eingetretene Belebung wider Erwarten im
Februar fort. Die heimische Nachfrage war nicht sehr umfang-
reich aber immerhin normal. Die Preise behaupteten sich. Es
kosteten in Fr je t:
Blanker D rah to.ciniinnns 1660 Verzinkter D raht.
Draht 1760 Stacheldraht
Der Schrottmarkt lag zu Monatsanfang offensichtlich
schwach. Die Auslandsverkaufe waren vollig unzureichend, und
auch auf dem Inlandsmarkt boten sich kaum Geschéftsmdglich-
keiten. Man rechnete wie Uberall mit starkem Abgleiten der
Preise. Im Verlauf des Monats gestaltete sich die Lage noch
schwieriger; die Hochofen- und Stahlwerke schréankten ihre Be-
zlige weiter ein, um sie mit ihrer stark verringerten Erzeugung
in Einklang zu bringen. Die Héandler sahen sich unter diesen
L'mstdnden gezwungen, Absatz im Auslande zu suchen. Auf dem
englischen Markt konnten noch betrachtliche Mengen unter-
gebracht werden; alle tbrigen Maérkte traten trotz niedrigsten
Preisen aus ihrer Zuriickhaltung nicht heraus.

2035

Der belgische Eisenmarkt im Februar 1938.

In den ersten Februartagen war der Markt ruhig. Die Zahl
der Auftrdge hielt sich ungefahr auf der Héhe der vorhergehenden
Wochen, doch lieB ihre Zusammensetzung zu wiinschen Ubrig
und umfaBte nur die Deckung des dringenden Bedarfs. Die
Preise gaben weiter nach; auf die Verbandspreise wurden insge-
heim Zugestdndnisse gemacht. Unter diesen Umstdnden war die
Kundschaft natirlich nervés und wenig zu Bestellungen geneigt,
und zwar um so weniger, als wegen der Erneuerung der IR G.
die widersprechendsten Gerlichte umliefen. Anderseits war offen-
sichtlich groBer Bedarf in nachster Zukunft zu decken. Inzwischen
sahen die Werke nicht ohne Beunruhigung ihren Auftragsbestand
schwinden; in Zusammenhang damit mufliten sie ihre Erzeugung
einsehrdnken. Die Werke fir kaltgewalzten Bandstahl setzten
sich in einer Versammlung am 7. Februar in Brissel fir die Er-
richtung eines Verbandes ein; der Verband soll sich mit Mengen-
beteiligung, Preisen und Ueherpreisen befassen und ist fir die
Dauer von zwei Jahren vorgesehen.

Im Verlauf des Monats nahm der Auftragsbestand etwas zu,
doch nicht der Tonnenmenge nach, die vielmehr weiter zurick-
ging. Die Kundschaft lebte in standiger Erwartung weiterer
Preisrickgdnge und ging aus ihrer &ufersten Zuriickhaltung nicht
heraus, indem sie nur den unmittelbaren Bedarf deckte. Der vor-
herrschende Eindruck in den Untemehmerkreisen war, dall eine
Ueberpriufung der Preise unvermeidlich sei, und daf schnelle
Entscheidung uber die Erneuerung der IR G. gewiinscht werden
musse. Mitden AmerikanernwarenVerhandlungen {iber eine engere
Zusammenarbeit mit der européischen Eisenindustrie im Gange.
Die Wiedererrichtung des Verbandes fiir Bandstahl und Rohren-
streifen zum 1.Juliist aussichtsreich. Zwischen den amerikanischen
und europaischen leitenden Persdnlichkeiten bestand engeFihlung-
nahme. Folgende Fragen wurden erdrtert: Nachpriufung des Ende
November und Anfang Dezember abgeschlossenen Vertrages, der
zwar gemeinsame Preise fiir die verschiedenen Gebiete festgesetzt,
aber noch keine praktischen Folgen gezeitigt hatte. Dieim Januar
beschlossene allgemeine Preissenkung wurde den Amerikanern be-
kanntgegeben. Wenn sich diese auch weiter nicht daran storten,
so durfte die Preissenkung fur sie zweifellos unerwiinscht sein,
da im Zusammenhang damit zahlreiche europédische Preise mit
den amerikanischen erfolgreich in Wettbewerb treten kénnen.

Die Eisenindustrie des Bezirks von Charleroi ist sehr beun-
ruhigt wegen ihrer Versorgung mit Lothringer Minette, die durch
alle méglichen Verfligungen der franzésischen Regierung in Frage
gestellt wird. Man verschlieft sich nicht dem Gedanken, daf
man in naher Zukunft zum Bezug Uberseeischer Erze ubergehen
muB. Der Bezirk Charleroi hofft, schnellstens eine Verbindung
zum Meer zu erhalten; amtlicherseits hat man die Notwendigkeit
einer solchen Verbindung als das einzige Mittel erkannt, um die
Industrie zu retten. Gegenwaértig rechnet man mit etwa 40
Schleusen auf der Strecke Charleroi—Brissel, doch glaubt man,
diese Zahl erheblich vermindern zu kénnen. Der Kanal soll fir
Ké&hne von 1350 t befahrbar sein; die Gestehungskosten fur die
Eisenindustrie wirden sich dadurch fuhlbar senken. Die Bau-
kosten fur den neuen Kanal werden auf rd. 750 Mill. Fr geschatzt.

Ende Februar blieb die Geschéftstatigkeit sehr ruhig; An-
zeichen einer Belebung waren nicht festzustellen. Die Auftrags-
bestdnde waren fast erschopft.
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Vom 2. bis 4. Mérz fanden in Brissel Verhandlungen der
IRG., der IRMA, und des Eeinblechverbandes statt. In belgischen
Kreisen befalte man sich lebhaft mit der Frage der Wieder-
einfihrung der englischen Einfuhrzélle zum 1. April 1938 in Héhe
von 10 % auf die Kontingentsmengen und von 33x/3% auf alle
Ubrigen Erzeugnisse. Dabei fragt man sich, wer bei den augen-
blicklich in Bearbeitung befindlichen Mengen, die nach dem
1. April versandt werden, die zusétzliche Belastung trégt, der
Verkdufer oder der Kdufer. Die Verhandlungen mit den Ameri-
kanern haben gute Fortschritte gemacht, miissen aber noch von
der IRG. bestétigt werden. Der amerikanische Vertreter fir das
in London zu schaffende Zentraliberwachungsbiiro soll bereits
ernannt worden sein. Die belgischen Eisenbahnen haben einen
Auftrag auf 24 Triebwagen aller Art erteilt.

Die im Februar herrschende Geschéftsruhe spiegelt sich in
den von ,,Cosibel“ verbuchten Bestellungen wider, die mit nur
50 900 t einen noch nie erlebten Tiefstand erreicht haben. Die
Erzeugung an FluRstahl ist auf 172 000 t gefallen oder auf die
Halfte der im Oktober 1937 erreichten Menge.

Der Roheisenmarkt war zu Monatsbeginn ruhig.
offizielle Preis stand nur auf dem Papier; praktisch kostete
GieRereiroheisen Nr. 3 P. L. 625 Fr, phosphorarmes Roheisen
ab Werk 825 Fr und Hamatit 900 bis 1000 Fr je nach Sorte. Auch
im Verlauf des Monats blieb die Geschaftstatigkeit sehr mager.
Der franzdsisch-belgisch-luxemburgische Roheisenverband setzte
den Preis fir GieRereiroheisen Nr. 3 P.L. frei Werk Athus verzollt
auf 650 Fr fest; tatsachlich konnte aber jeder gréRere Auftrag zu
600 Fr untergebracht werden. Der Preis fir phosphorarmes Roh-
eisen lag ziemlich schwach bei 800 bis 825 Er ab Werk; Hamatit
fur GieBereizwecke kostete 950 Fr, fur die Stahlhereitung 850 Fr.
Ende Februar wurde nur das Notwendigste gekauft. In GieBerei-
roheisen unterboten die AuBenseiter weiterhin die Preise. Bei
phosphorarmem Roheisen machte sich eine neue Preisabschwa-
chung bemerkbar, ebenso hei GieRereiroheisen; der Preisriickgang
betrdgt etwa 25 Fr.

Wenn es keine englischen Bestellungen gegeben hétte, so
wére der Halb zeug markt auf Grund der in den ersten Februar-
tagen abgeschlossenen Geschéfte wenig bemerkenswert. Dies gilt
nicht nur fur die Ausfuhr, sondern namentlich fir das Inland,
wo die Weiterverarbeiter mit abermaligen Preissenkungen rech-
neten. Die Lage &nderte sich im Verlauf des Monats nicht. Ende
Februar gingen auch die englischen Bestellungen merklich zu-
rick. Im Inlande war die Lage keineswegs gldnzend; die Frage
der den Weiterverarbeitern zu stellenden neuen Preisbedingungen
ist noch nicht geregelt worden, da die gemachten Vorschlage als
unzureichend angesehen wurden. Es kosteten in Er oder in £ je t:

Der

Inlandl):
Vorgewalzte Blocke 930 Platinen . 1095
Knuppel 960

Ausfuhrl):

Goldpfund Goldpfund
Rohblécke....ccovvvicciiciciiccnnn 5. -— Platinen ..5.8.6
Vorgewalzte Blocke 556 Réhrenstreifen....

Knippel. e, 5.7.6

Das Ausfuhrgeschédft in Fertigerzeugnissen konnte die
Werke in keiner Weise befriedigen. Ebenso lieR das Inlands-
geschéft zu winschen Ubrig. Bei ernstlichem Bedarf zogen es
die Lagerhalter vor, ihre Bestdnde ahzustoBen in der Erwartung
einer Preissenkung. Im Verlauf desMonats blieben Geschafts-

abschliisse imIn-und Auslande selten. Eskosteten in Fr oder
in £ & t: Inland1):
Handelsstabstahl....cnneee 1100  Warmgewalzter Bandstahl . 1550
Trager, Normalprofile 1100 Gezogener Rundstahl 1865
Breitflanschtréager .. 1115 Gezogener Vierkantstahl . 2025
Mittlere W inkel.... Gezogener Sechskantstahl . 2375
Ausfuhrl):
Goldpfund Papierpfund
Handelsstabstahl.............. 5.5.- Gezogener Rundstahl .12.10.-
Trager, Normalprofile . 4176 Gezogener Vierkantstahl .145.-
Breitflanschtrager... Gezogener Sechskantstahl . 15.5.-

Mittlere W inkel... -
Warmgewalzter Ba . 6.-.-
J) Die Auslandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-

preise fob Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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Der SchweiRstahlmarkt lag zu Monatsanfang schwach.
Fir die groRe Ausfuhr sprach man von einem Preis von 8 Papier-
pfund, der sich aber je nach der GroRe des Auftrages ohne weiteres
anderte. Im Verlauf des Monats hielt die Ruhe an, und die Aus-
fuhrpreise gingen erneut stark zuriick, und zwar bis zu 15/- sh.

Der allgemeine Geschaftsriickgang verschonte auch den
Blechmarkt nicht. Waé&hrend Feinbleche noch zu Anfang
Februar ihre Stellung erfolgreich behaupten konnten, verloren
sie im Verlauf des Monats jede Bedeutung vor allem deshalb,
weil der Verband zu Anfang des Monats Zugestdndnisse auf die
offiziellen Preise verbot. Im Verlauf des Monats besserte sich
die Lage nicht, und zwar gilt dies fir alle Blechsorten ein-
schlieflich der verzinkten Bleche. Ende Februar herrschte vollige
Ruhe. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
Gewohnliche Thomasbleche

(Grundpreis frei Bestimmungsort): Bleche (gegliiht und gerlchtet)

8mm 2 bis 2,99 mm . . . 1575— 1625

7mm 1,50 bis 1,99 mm 1620—1670

6mm 1,40 bis 1,49 mm 1635—1685

5mm 1,25 bis 1,39 mm 1650—1700

4mm 1 bis 1.24 mm . 1710—1725

3mm 1 mm (gegliht) 1720—1770

0,5 mm (gegliiht)
Ausfuhrl):
Goldpfund Papierpfund

Universalstahl (Grundpreis Bleche:

fob Antwerpen) . . .. 1.- 11/14 BG (3,05 bis2.1 mm) 11.5.-
Bleche: 15/16 BG (1,85bis 1,65mm) 11.15.-

9.5 mm und mehr . 6.26 17/18 BG (1,47 bis 1,24 mm) 12.-.-

7.9 mm bis unter 95 mm 6.4.- 19/20 BG (1,07 bis 0,88 mm) 12.5.-

6,3 mm bis unter 79 mm 6.7.- 21 BG (0,81 mm) . . . 12.17.6

4.7 mm bis unter 6,3 mm 6.13.- 22/24BG (0,75 bis 0,56 mm) 13.-.-

4.0 mm bis unter 47 mm 7.-.6 25/26 BG (0,51 bis0 46mm) 13.15-

3.2 mm bis unter 40 mm 7.9.6 30 BG (0,3 mm) 16.15-
lefelbleche Goldpfund

95 mm und mehr . . . 6.9.-

7.9 mm bis unter 9,5 mm 6.18.6

6.3 mm bis unter 7,9 mm 7.8.6

4.7 mm bis unter 63 mm 7.18.6

4.0 mm bis unter 47 mm 8.18.6

3,2 mm bis unter 40 mm 11.6.9

Nach Draht und Drahterzeugnissen war die in- und
auslandische Nachfrage gering und der Umsatz &uBerst be-
schrankt. Es kosteten in Fr je t:

Blanker D raht 1650 Stacheldraht 2250
Angelassener D raht. 1700 Verzinnter D raht 3250
Verzinkter D raht ....2100 Drahtstifte 2000

Die Ende verzeichnete Aufwdartsbewegung der

Januar
Schrottpreise setzte sich im Februar nicht weiter durch. Ver-
schiedene Lagerhalter lehnten es ab, ihre Vorréate zu den geltenden

Preisen zu verkaufen. Nach allgemeiner Ansicht dirften die
Preise nicht weiter zuriickgehen. Es ist Gibrigens kaum méglich,
Verschrottungen zu einem Preise von 400 Fr vorzunehmen; um
einen Gewinn zu erzielen, miRte der Grundpreis bei 500 Fr
liegen. Hochofenschrott wurde nicht gekauft. Grofe Mengen
Ofen- und TopfguBbruch belasteten den Markt stark. In Siemens-
Martin-Schrott herrschte sowohl im Inlande als auch fir die
Ausfuhr etwas gréRere Verkaufstatigkeit. Ende Februar standen
die Preise auf dem Papier; gekauft wurde nur sehr wenig. Auf
dem internationalen Markt kam es zwischen der Schrottgemein-
schaft und verschiedenen franzdsischen Gruppen zu einer Ver-
standigung uber die Lieferung von 100 000 t aller Art. Fir Hoch-
ofen- und Siemens-Martin-Schrott sollen die in Dusseldorf fest-
gesetzten Preise gelten, aber mit dem Vorbehalt, daB mit dem
15. Mérz eine Aenderung eintritt, wenn die franzdsische Regie-
rung nicht die Ausfuhrabgabe von gegenwartig 200 Fr auf 50 Fr
ermafigt. Man rechnet damit, daB die franzdsische Regierung
vor einer Klarung der internationalen Lage die Abgabe unver-

&dndert l14Rt. Es kosteten in Fr je t:

Sonderschrott fiir Hochdfen . 340—350
Gewdhnlicher Schrott fiir Hochéfen . 290—300
Siemens-Martin-Schrott 350—360
Drehspéne. 270—280
Maschinengu 550—560
Maschlnenguﬂbruch zweite Wahl . 500—510
Ofen- und TopfguBbruch (Poterie). 350—360

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des
Vereins Deutscher Eisenhlttenleute.

(Februar 1938.)

Am 2. Februar 1938 hielt der Kleine Ausschull der
Technischen Kommission des Grobblech-V erhandes
eine Sitzung ab, in der Normen und Lieferbedingungen besprochen
wurden.

Die Arbeitsgruppe ,Allgemeine W erkstofffragen*
besprach am 3. Februar die Verwendungsbereiche von Siemens-
Martin- und Thomasstahl.

Am gleichen Tage tagte auch die Arbeitsgruppe ,Be-
triebs- und Hilfsstoffe“, um Umstellungs- und SparmaR-
nahmen auf dem sie angehenden Gebiete zu beraten.

Eine Vollsitzung des Hochofenausschusses fand am
4. Februar statt. Es wurden Berichte erstattet Uber das Er-
schmelzen von Thomas-Roheisen im Hochofen mit saurer Sehlak-
kenfiihrung aus eisenarmen deutschen Erzen, iber den EinfluB
verschiedener Schlaekenhildner auf die Viskositdt der Hochofen-
schlacke und uber die Entschwefelung des Roheisens mit Soda.

Der Vorbereitung der 1V. Internationalen Schienen-
tagung 1938 —



10. Marz 1938.

Am gleichen Tage fand eine weitere Besprechung der Ar-
beitsgruppe ,Allgemeine W erkstofffragen® in Fortsetzung
der vorher erwahnten Beratungen statt.

Die Arbeitsgruppe ,Betriebs- und Hilfsstoffe”
setzte die oben schon erwahnten Beratungen am 11. Februar fort.

Am 14. Februar trat die Arbeitsgruppe ,Legierte
Stahle® zusammen, um die in ihr Gebiet fallenden Aufgaben zu
erdrtern.

Einer Aussprache ber die Prifung der SchweiBempfind-
lichkeit von Baustahl St 52 galt eine Besprechung vom
15. Februar.

An diesem Tage fand auBerdem eine Sitzung statt, die sich
mit der Verwendung von Hochofenschlacke als Dinge-
mittel befaRte.

Die Arbeitsgruppe ,Mangan®“ tagte am 18. Februar,
um die im vergangenen Jahre herausgegebenen Leitsdtze zur
sparsamen Manganausnutzung zu (berarbeiten.

Mit den Internationalen Werkstoffnormen
sich eine Besprechung vom 18. Februar.

Eine weitere Besprechung dieses Tages galt den Liefer-
bedingungen fiur Ledertreibriemen.

Am 21. Februar trat die Untergruppe ,Werkzeug- und
Schnellarbeitsstahle“ der Arbeitsgruppe ,Legierte Stahle“
erstmalig zusammen, um die Auswirkung der bisherigen Um-
stellung bei Schnellarbeitsstdhlen zu erdrtern.

Der Schriftleitungsausschul des Schmierm ittelaus-
schusses tagte am 22. Februar, um die Teile A und D der ,,Richt-
linien fur Einkauf und Priafung von Schmiermitteln® fir eine
neue Auflage zu besprechen.

Am gleichen Tage hielt der FachnormenausschuBB fir
Schmierstoffanforderungen eine Sitzung ab. Hier wurde
das DIN-Blatt 6547 ,Oele fiir Verbrennungskraftmaschinen,
Schmieréle fir ortsfeste oder Fahrzeugmotoren“ und das DIN-
Blatt 6550 ,,Oele fur Verbrennungskraftmaschinen, Gasmaschinen-
ol erortert.

In einer Sitzung des Ausschusses fiur Betriebswirt-
schaft am 23. Februar wurden Vortrdge uber die betriebswirt-
schaftliche Praxis in Nordamerika und Uber die proportionale
Abschreibung gehalten.

Der Arbeitsausschull des W erkstoffausschusses trat
am 23. Februar zusammen, um nach Erledigung einer gréReren
Zahl geschaftlicher Angelegenheiten den EinfluB von Arsen auf
Aufbau und Eigenschaften von Eisen und Stahl zu erértern und
einen Bericht Uber die Einrichtung und Organisation des neuen
Forschungsinstituts der Mannesmannréhren-Werke in Hiickingen
entgegenzunehmen. Dem Bericht schloR sich eine Besichtigung
dieses neuen Forschungsinstituts an.

Die Arbeitsgruppe ,Beizerei-Betriebe*“ tagte am
24. Februar. Es wurden die auf dem hier vorliegenden Gebiete
zu verfolgenden Aufgaben besprochen.

UmstellungsmaBnahmen auf dem Gebiete der Schnell-
arbeitsstdhle galt eine weitere Besprechung der Untergruppe
~Werkzeug- und Schnellarbeitsstahle® vom 25. Februar.

In einer Sitzung der Untergruppe ,,Magnetstahle“ vom
25. Februar wurde uber legierungstechnische Umstellungsmaglich-
keiten beraten.

Ferner trat am 25. Februar die Arbeitsgruppe ,,Vanadin®
zu einer Beratung zusammen.

SchlieBlich fand an diesem Tage eine erste Besprechung der
Arbeitsgruppe ,Walzwerksfragen, insbesondere Walz-
programm und W alzwerksleistung“ statt.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, daf in der
Eisenhiitte Oberschlesien die Fachgruppe Stahlwerk
und Walzwerk am 16. Februar eine Sitzung abhielt. Es wurden

befaBte
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Berichte tber die Prifung von Werkstoffen auf Bearbeitbarkeit
und Uber neuere physikalisch-chemische Verfahren im Eisen-
huttenlaboratorium erstattet.

Die Fachgruppe ,Hochofen und Kokerei“ dieses
Zweigvereins trat am 18. Februar zu einer Sitzung zusammen,
um einen Bericht aus der Geschichte des Kokereiwesens und
einen Schrifttumsbericht fir das erste Halbjahr 1937 iber Koke-
reinebensrzeugnisse entgegenzunehmen.

In der Eisenhiitte Sidwest hielt die Fachgruppe
»~Maschinenwesen“ am 22. Februar eine Sitzung ab, in der
ein Bericht Gber Neuerungen bei der Verwendung von Kunstharz
erstattet wurde. Es folgte eine allgemeine Aussprache (ber
Lagerfragen.

Eine Vortragsveranstaltung am 17. und 18. Februar,
zu der die Mitglieder der dem NS.-Bund Deutscher Technik ange-
horenden Vereine als Géaste geladen waren, galt in Wiederholung
einer gleichartigen in Dusseldorf durchgefilhrten Vortragsreihe
dem gegenwartigen Stand des Metallhiittenwesens und seiner
voraussichtlichen Weiterentwicklung.

Anderungen in der Mitgliederliste.
Eggert, Friedrich, Dipl.-Ing., Mannesmannréhren-Werke, Haupt-
verwaltung, Dusseldorf 1; Wohnung: Elisabethstr. 23.
Grinwald, Kurt, Dipl.-Ing., Dortmund, Potgasse 12.
Homborg, Ernst, Dr.-Ing., Leipzig S 3, Kaiserin-Augusta-Str. 80.
Hultgren, Axel, Hiutteningenieur, Professor fir Metallographie,
Kgl. Technische Hochschule, Stockholm; Wohnung: Djurs-
holm 2 (Schweden), Valevagen 49.

Kotzschke, Paul, Dr.-Ing., Flieger-Stabsingenieur, Reichsluft-
fahrtministerium, Berlin W 8, Leipziger Str. 7.
Schaefer, Alfons, Konstrukteur, Fried. Krupp A.-G., Essen;

Wohnung: Duisburg-Hochfeld, Eigenstr. 67 a.

Schlickau, Heinrich, Betriebschef i. R., Diusseldorf 1, Deichstr. 4.

Schulze, Adolf, Fabrikbesitzer, Inh. der Maschinenfabrik Schulze &
Biehl, Ratingen-Ost; Wohnung: Disseldorf-Rath, Reichswald-
allee 39.

Solar, Franz, Dipl.-Ing., Chemiker, Allg. Elektricitats-Ges.,
Berlin; Wohnung: Berlin SO 36, Gorlitzer Str. 72.

Werthmann, Fritz, Direktor, Reichswerke A.-G. fiir Erzbergbau
u. Eisenhitten ,Hermann Géring“, Berhn W 8; Wohnung:
Berlin W 15, Séachsische Str. 68.

Zickfeld, Heinrich, Ingenieur, Betriebsleiter des Maschinenbe-
triebes, Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G-, Lauchhammerwerk
Groditz, Groditz uber Riesa; Wohnung: Am Denkmalplatz 5.

Gestorben.

Albert, Franz, Werksdirektor i. R.,
* 27. 12. 1865, f 13. 2. 1938.

Gink, Hermann, Huttendirektor i. R., Zweibriicken.
t 4. 1. 1938.

Koch, Fritz, Oberingenieur, Essen. * 16. 9. 1895, t 4- 2. 1938.

Metzger, August, Ingenieur, Dusseldorf-Eller. * 13. 4. 1880,
t 11. 2. 1938.

Schaeff, Julius, Oberingenieur, Frankenthal (Pfalz). * 8. 4. 1878,
t 9. 2. 1938.

Schumacher, Heinrich, Betriebsleiter,
* 10. 9. 1878, f 19. 1. 1938.

Siltemeuer, Fritz, Huttendirektor i. R., Disseldorf. * 12. 8. 1856,
t 28. 2. 1938.

Dusseldorf-Grafenberg.

*11. 7. 1854,

Stolzenhagen-Kratzwieck.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder.
Harkort, Hans-Joachim, Dr. phil., Kaiser-Wilhelm-Institut fur

Eisenforschung, Diusseldorf 1; Wohnung: Dusseldorf-Grafen-
berg, Geibelstr. 42.

Verein deutscher IStahlformgief.%ereien.

Die 18. ordentliche H auptversam m lung findet am 8. April 1938, um 9 Uhr, in Dusseldorf, im groBen Saale des

Eisenhiuttenhauses, Ludwig-Knickmann-Str. 27, statt.

Tagesordnung:

1. Vorlage der Jahresrechnung; Erteilung

der Entlastung.
2. Wahlen zum Vorstand.

3. Wahl zweier Rechnungsprifer,
4- Bericht des Geschéftsfuhrers.

Zutritt haben nur Mitglieder und eingeladene Gaste.

17» | ... Al 11 .
O b ersch

Eisenhatte

= Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhittenleute

le sien

Hauptversammlung am 24. April 1938 in 1
Gieiwitz, o.-s.

Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden. =
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Inh. des Drahtwerkes Bor-
Wohnung: Viktor-Lutze-

Heyde, Julius von der, Fabrikant,
linghaus & Co., Hohenlimburg;
Strale 68.

Horburger, Josef, Bergassessor, Oberbergdirektor, Vorst.-Mitgl.
der Bayer. Berg-, Hutten- u. Salzwerke A.-G., Minchen 34,
Schalterfach.

Kirchberg, Helmut, Dr.-Ing., Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisen-
forschung, Dusseldorf 1; Wohnung: Disseldorf 10, Kihlwetter-
straBe 47.
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58. Jahrg. Nr. 10.

Muhr, Josef, Betriebsfihrer,
Federnfabrik, Attendorn.
Ridgwell, Frederick Bernard, Director, V. B. Reichwald (Suc-
cessors) Ltd., London EC 4 (England), 7 Laurence Pountney Hill.
Risch, Walter, Betriebsfiihrer u. Teilhaber, GuRstahlwerk Risch,
K.-G., Bergisch-Gladbach; Wohnung: Lindenhof.

Wislicenus, Wolfgang, Ingenieur, Leiter der Warmestelle, Eisen-
werk-Ges. Maximilianshitte, Sulzbach-Rosenberg (Hdtte);
Wohnung: Haus Nr. 141.

Muhr & Bender, Maschinen- u.

Friedrich Klockmann f.

Am 17. November 1937 verstarb in Aachen im Alter von
79 Jahren der Geh. Regierungsrat Professor Dr. phil. Dr.-Ing. E. h.
Friedrich Klockmann.

Klockmann wurde am 12. April 1858 zu Schwerin geboren.

Nachdem er Ostern 1877 die Reifepriifung bestanden hatte,
wandte er sich dem Studium des Bergbaues zu und praktizierte
im Sommer 1877 auf den Bergwerken und Hiitten des Oberharzes.
Im Winter 1877/78 und im Sommer 1878 studierte er an der Berg-
akademie Clausthal unter deren damaligem Direktor von Groddeck
und wurde bei dem Corps Hercynia aktiv. Die folgenden vier
Semester verbrachte Klockmann an der Bergakademie Berlin und
horte gleichzeitig Vorlesungen an der Universitait. Neben den
technischen Fachern widmete er sich besonders dem Studium der
reinen Naturwissenschaften und der Philosophie. Vor allem waren
es die Geologen und Mineralogen, die ihn in ihren Bann zogen.
Die klassische Kristallographie stand in hoher Blite. Seit etwa
1870 hat die Gesteinskunde mit der Einfihrung des Polarisations-
mikroskops durch Rosenbusch groRen Auf-
schwung genommen, ganz neue Erkennt-
nisse taten sich auf dber die Zusammen-
setzung und die Bildung der Gesteine.
Dieser neue Weg zog Klockmann neben
der Kiristallographie besonders an. Be-
kannte Manner der Wissenschaft waren
seine Lehrer, von denen besonders Beyrich,
Websky, Roth, Dames und vor allem
Liebisch, Lossen, Rammelsberg und Weil}
zu nennen sind.

Angeregt durch diese Ménner faRte
Klockmann den Entschluf, das Studium
des Bergbaues aufzugeben, um Geologie
und Mineralogie zu studieren, wodurch er
in engste Zusammenarbeit vor allem mit
Liebisch kam. Aus seiner Studienzeit
stammt Klockmanns erste wissenschaft-
liche Arbeit ,,Ueber Orthoklaszwillinge
von Scholzenberg bei Warmbrunn in
Schlesien“. Als Mecklenburger fesselten
ihn die Norddeutschen Geschiebe, von
denen er die basischen Gesteinsarten der
Basalte, Diabase und Melaphyre unter-
suchte.

Im Herbst 1880 siedelte Klockmann an
seine Landesuniversitdt Rostock Uber, an
der er im Dezember 1881 mit einer Arbeit
aus seinem langjahrigen Arbeitsgebiet Uber die granitischen
Gesteine des Riesengebirges zum Dr. phil. promovierte.

Von April 1881 bis 1882 geniigte Klockmann seiner Militar-
pflicht als Einjahrig-Freiwilliger bei dem GroBherzoglich Mecklen-
burgischen Grenadierregiment 89 in Schwerin. Im Mai 1882 trat
er bei der Koniglich PreuBischen Geologischen Landesanstalt
unter deren damaligem Direktor Hauchecorne als Hilfsgeologe
bei der Abteilung Flachlandaufnahme ein. Aus der Folgezeit
stammen seine zahlreichen Arbeiten aus dem norddeutschen
Flachland. 1886 wurde Klockmann zum etatsmaRigen konig-
lichen Bezirksgeologen ernannt. Wahrend dieser Zeit hat Klock-
mann alle Arbeiten des praktisch kartierenden Geologen ausge-
fuhrt. Seine doppelte Ausbildung als Mineraloge und als prak-
tischer Geologe, wie sie damals bei dem Umfang der Wissenschaft
noch mdoglich war, machten ihn in der Fachwelt bald bekannt,
so dal er mit 29 Jahren, im Oktober 1887, als Lehrer an die Ver-
einigte Bergsohule und Bergakademie nach Clausthal berufen
wurde in das durch den Tod seines alten Lehrers von Groddeck
freie Lehramt fur Mineralogie und Geognosie. 1892 folgte seine
Ernennung zum ordentlichen Professor.

Bald zeigte sich, daB die Akademie in Klockmann einen vor-
zliglichen Forscher und Lehrer gewonnen hatte. In die ersten vier
Jahre seiner Tatigkeit fallt die Entstehung seines Lehrbuches der
Mineralogie, das sich bald einen beherrschenden Platz unter allen
einschlagigen Lehrbiichern erringen konnte und bis zu seiner
Emeritierung im Jahre 1923 zehn von ihm selbst besorgte Auf-

lagen erlebte. Durch seine frische, freie Art, sein gesundes Urteil
und seinen fesselnden Vortrag erwarb sich Klockmann schnell die
Achtung und Verehrung seiner Schiler. Manche Freundschaft
ist hier zwischen Lehrer und Schiler gekniipft worden, die lber
Jahrzehnte gedauert hat. Clausthal wurde zur damaligen Zeit
sehr stark von auslandischen Studierenden besucht, die seinen
Ruf als Lehrer und Gelehrter in die Welt trugen. Vor allem waren
es seine spanischen Freunde, die er haufig besuchte und die ihm
nach der schmachvollen Behandlung durch die Rheinlandbe-
satzung im Jahre 1923 einen halbjahrigen Aufenthalt zur geistigen
Entspannung und korperlichen Erholung erméglichten. Wahrend
der Clausthaler Zeit widmete sich Klockmann vor allem der Unter-
suchung der Erzgange und der Geologie des Harzes und des Harz-
vorlandes.

Eine im Frihjahr 1894 vorgesehene Berufung auf die freie
Professur fiir Mineralogie und Geologie an der Technischen Hoch-
schule Hannover kam nicht zur Durchfihrung. 1898 folgte Klock-

mann dann einem Rufe an die Technische
Hochschule zu Aachen, fiir deren Bergbau-
abteilung er, wie es in der Vorschlagsbe-
grindung hieB, auf Grund seines Werde-
ganges und seiner wissenschaftlichen Er-
folge besonders geeignet sei. Mit der gan-
zen Kraft seiner Persdnlichkeit setzte er
sich auch an seinem neuen Wirkungskreis
fur das Wohl des ihm anvertrauten In-
stituts, fir die Hochschule und seine Stu-
denten ein. Das Verhaltnis zu diesen gestal-
tete sich vorbildlich, und trotz der manch-
mal rauhen Schale fand seine im Grunde
frohe Natur durch einen prachtigen Humor
stets den Weg zu seinen Schiilern. Berihmt
und beliebt waren seine Belehrungsfahrten,
die durch ganz Deutschland, Schweden-
Norwegen und Ungarn fiihrten. Die Erin-
nerung an Klockmann ist in seinen Schi-
lern stets wach geblieben und vereinte im
Jahre 1928 fast hundert von ihnen, die bei-
nahe zwei Generationen, vom ersten Claus-
thaler Semester bis zum jiingsten Aachener
Semester, umfaBten, zur Feier seines 70.
Geburtstages in Aachen. Beidiesem Anlal3
wurde durch P. Ramdohr das kurz vorher
neu gefundene Mineral CuSe Klockmann
zu Ehren ,Klockmannit* genannt.

1909 wurde Klockmann der Charakter eines Geheimen Re-
gierungsrates verliehen. Fir die Amtszeit von 1917 bis 1919
wurde Klockmann einstimmig zum Rektor der Technischen Hoch-
schule gewahlt. Mit groRem Geschick hat er durch diese schwere
Zeit des Kriegsendes und der Rheinlandbesetzung die Hochschule
ohne Geféhrdung hindurchgefihrt. Personlich mufite er zweimal
eine mehrwochige Verhaftung durch die Besatzungsbehdrden
erleiden.

Mit Klockmann ist der letzte Vertreter der klassischen Mi-
neralogie dahingegangen. Seine wissenschaftlichen Arbeiten um-
falten neben dem Gebiet der Kristallographie und Gesteinskunde
vor allem die Lagerstattenlehre. Zahlreiche Doktorarbeiten aus
diesem Gebiete sind unter seiner Leitung aus dem Aachener
Institut hervorgegangen. Klockmann ist in Deutschland der
erste gewesen, der im Jahre 1912 das Erzmikroskop in die Lager-
stattenuntersuchung eingefuhrt hat, und ist somit zu den Pionieren
auf diesem heute hochentwickelten Gebiet zu z&hlen. Sein groftes
Verdienst jedoch ist sein schon erwahntes Lehrbuch der Minera-
logie. Straffe Gliederung des Stoffes, vorziigliche Art der Dar-
stellung, besondere Betonung der Paragenese und des Vorkommens
der Mineralien zeichnen es aus, so daB es fir den praktischen
Mineralogen, fur Bergleute, Hittenleute und Chemiker, sowie alle
Liebhaber, die sich wissenschaftlich mit der Mineralogie befassen,
zu dem Besten gehdort, was das deutsche Fachschrifttum zu geben
vermag. Schon das Lehrbuch allein wird die Erinnerung an
Friedrich Klock:;..- R



