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Edelstahl.
Zum  2 5 jährigen Bestehen des Edelstahl-Verbandes am 12 . D ezem ber 1939 .

Von W ilfr ie d  K o ssm a n n  in Düsseldorf.

Man muß feststellen, daß am Anfang des Edelstahl- 
Verbandes das „W ort“ war, nämlich das W ort 

.E d e ls t a h l1'. Zu einer vorbereitenden Gründungsver
sammlung war noch die Einladung an die ..Qualitätsstahl 
herstellenden" Werke ergangen, aber gegründet wurde am 
12. Dezember 1914 die Vereinigung deutscher Edelstahl
werke, die sich sieben Jahre später in E d e ls ta h l-V e r b a n d  
umbenannte.
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Es ist heute 
nicht mehr 
festzustellen, 
ob es sachliche 
Gründe wa
ren, die das 
Wort Quali
tätsstahl ver
meidenließen, 
weil der Han

delsbrauch 
mit diesem 
Begriff eine 
andere Art 
von Stählen 

bezeic-hnete 
als die,die man 
erfassen woll
te,oder ob man 
aus Gründen 
der Sprach
reinheit das 

Fremdwort 
wie in so vie
len anderen Fällen zu Beginn des Weltkrieges vermeiden 
wollte. Tatsache ist auf alle Fälle, daß das Wort Edelstahl 
damals geschaffen wurde und heute aus der Industrie, der 
Technik und dem A lltag nicht mehr hinwegzudenken ist.

An und für sich war das W ort E d e ls t a h l  jedoch 
n ic h t n e u . Der eine oder andere hat für sich die ,A or- 
benutzung” in Anspruch genommen, und in der Tat stellen 
wir fest, daß sogar in den Kreisen unserer Industrie das 
Wort schon hier und da anfgetaueht ist. So bezeiehnete 
das Stahlwerk Kabel C. Pouplier jr. in Hagen in einer 
Markenzusammenstellung schon im ersten Jahrzehnt dieses 
Jahrhunderts gezogene Nickelstähle mit Edelstahl. Aber 
schon viele Jahrzehnte früher findet sich in den Geschäfts
büchern der Firma Plate das gleiche Wort (vgl. Bild 1 );  die 
Eintragung vom 29. Mai 1823 läßt erkennen, daß das Wort

104 50.*,

^  -
Bild 1. E intragung im Geschäftsbuch der Firm a P late vom 29. Mai 1823.

Edelstahl damals doch wohl alltäglich gewesen sein muß. 
Auf alle Fälle geht aus dieser Feststellung hervor, daß 
R. S c h ä fe r 1) irrt, wenn er glaubt, F . C. G. M ü ller  als 
den Schöpfer des Wortes Edelstahl bezeichnen zu müssen, 
der schon 1885 bemerkt habe2), daß das Tiegelschmelz
verfahren nach wie vor seinen Wert bei der Erzeugung von 
Edelstahl habe.

Der Aus
druck Edel
stahl findet 
sich aber noch 
an manchen 
anderen Stel
len vor der 
Gründung des 
Verbandes3). 
So wird in 
der deutschen 
Patentschrift 
250 999 vom  
1. November 
1911 ein „Ver
fahren zur 

Herstellung 
von Edel
stahl” be
schrieben. Das 
von E. v o n  
H o y e r  und  
F. K r e u te r 1) 
um die Jahr
hundertwende
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herausgegebene Technologische Wörterbuch führt das Wort 
Edelstahl ebenfalls an. Nach dem Hüttenmännischen Wörter
buch, herausgegeben im Jahre 1883 von W. A .F r a n tz  und 
J. D a n n e n b e r g 5), wird mit Edelstahl bei der Siegener 
Stahlsehmiede „der äußere Theil des Stahlschreies 
(Luppe, Stahldeul)“ bezeichnet. Aufschlußreich ist, was 
C. J. B. K a r s te n  in seinem Handbuch der Eisenhütten
kunde®) von 1841 sagt:

3) Berliner Tajebl. Nr. 104 vom 3. März 1938.
*) Stahl u. Eisen 5 (1885) S. 179/84.
3) Die folgenden Angaben verdanke ich dem nm  so manche 

Erkenntnis aus der Geschichte der Eisenindustrie verdienten 
H . D ic k m a n n  vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

*) Bd. 1, 5. Aufl. W iesbaden 1902. S. 190.
5) Leipzig 1883. S. 66.
*) 4. Theil, 3. Aufl. Berlin 1841. S. 454 55.
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„Im Siegenschen werden die beim Stahlfrischen aus 
Spiegeleisen erhaltenen ausgeschmiedeten Stäbe, noch 
rotglühend in fließendes kaltes Wasser geworfen, dadurch 
gehärtet, und nach dem Herausnehmen zerschlagen, 
wobei der sprödere als Edelstahl, der weniger spröde (aus 
der Mitte der Luppe erfolgende) als Mittelkühr angesehen 
wird. Bei einem guten Gange der Arbeit besteht das 
Produkt aus 75 bis 76 % Edelstahl und aus 25 bis 24 % 
Mittelkühr. In einem Feuer werden wöchentlich 40 bis 
50 Zentner Rohstahl gefrischt, welcher während des 
Frischens oder Schreimachens ausgeschmiedet wird. Der 
Eisenabgang vom Rohstahleisen zum Rohstab 1 beträgt 
25 bis 27 %, und zu 100 Pfund Rohstahl werden etwa 
17 Kubikfuß Holzkohlen aus hartem Holze verbraucht.“

In dem Buch von F. A. A. E v ersm a n n : Uebersicht 
der Eisen- und Stahl-Erzeugung auf Wasserwerken in den 
Ländern zwischen Lahn und Lippe7), das zu Beginn des 
vergangenen Jahrhunderts erschien, heißt es, daß der Roh
stahl, den die Reckhämmer gebrauchen, im Lande selbst 
erzeugt werde. Das Fehlende werde aus dem Herzogtum 
Westfalen und dem Siegenschen bezogen. Der Loher Edel- 
köhr mache die Blume des Märkischen Stahls aus. Das 
Wort Edelköhr oder Edelstahl erwähnt auch J. G. L. B lu m - 
h o f8). Hierunter versteht er den besseren Stahl im Gegen
satz zur geringeren Güte, die im Siegenschen Mittclköhr 
bezeichnet werde. Die gleiche Unterscheidung macht auch 
Jo h a n n  P h ilip p  B e c h e r 9), der im Jahre 1789 auf Grund 
„der letzten 10 Jahre“ als Preise für einen „Karn ‘ Edel
stahl 472/3, für die mittlere 51 und die höchste 57 Reichs
thaler angibt; der Karn Mittelköhr koste 3 '/3 Thaler weniger. 
Aber nicht nur bis ins 18. Jahrhundert geht das Wort 
Edelstahl, es ist bis ins 16. Jahrhundert zurückzuführen. 
H a n s S ch u b e r t erwähnt in seiner Geschichte der nassau- 
ischen Eisenindustrie10) eine Urkunde vom 6. Mai 1549. 
Dabei handelt es sich um eine Untersuchung gegen einen 
Siegener Stahlschmied wegen Verstoßes gegen den Kurbrief, 
der drei Sorten von Stahl vorsehe: „edel, gemein und 
clappert“. Wenige Jahre später (31. August 1567) wird 
wiederum das Wort Edelstahl festgestellt; zur Verbesse
rung der Verhältnisse im Siegener Stahlhandel soll der Preis 
für die Karre Edelstahl auf 52 Thaler festgesetzt werden. 
Gegen diese Preisfestsetzung für Edelstahl erhebt übrigens 
der Siegener Bürger Johannes Moissen unter dem 13. Sep
tember 1563 Einspruch.

So wichtig und aufschlußreich alle diese Feststellungen 
vom geschichtlichen Standpunkt aus sein mögen, so bleibt 
doch die Tatsache bestehen, daß das W ort E d e ls ta h l  
e r st  durch d ie G rü n d u n g  des V erb a n d es  se in en  
e n d g ü lt ig e n  B e g r iff  und seine endgültige Bestimmung 
g e fu n d e n  hat. Edelstahl wird zu einem Kennwort allge
meiner Bedeutung der Umgangssprache. Nach diesem Wort 
nennen sich kleine und große Werke, ja ein ganzer Indu
striezweig hat sich unter der Bezeichnung Edelstahl zu
sammengefunden und bildet einen gewichtigen Teil im 
Rahmen der großen eisenschaffenden Lidustrie. So ist es 
denn keine geschichtliche oder sprachwissenschaftliche 
Haarspalterei, wenn auf diese Dinge hier eingegangen wird, 
weil der Name, das Wort gleichbedeutend wurde mit einer 
Entwicklung über 25 Jahre hinaus, mit einer Forderung auf

7) Dortm und 1804. S. 234.
8) Encyklopädie der Eisenhüttenkunde, Bd. 3. Hrs<r. von 

J .  G. L. Blumhof. Gießen 1819. S. 336/37.
9) B e c h e r ,  J .  Ph.: Mineralogische Beschreibung der Ora- 

nien-Nassauischen Lande nebst einer Geschichte des Siegenschen 
H ütten- und Hammerwesens. M arburg 1789. S. 567 ff.

10) S c h u b e r t ,  H .: Geschichte der Nassauischen E isen
industrie von den Anfängen bis zur Zeit des Dreißigjährigen 
Krieges. M arburg 1937. S. 175/76 u. 184/87.

Beachtung von Sonderheiten und mit einem Versprechen 
der höchsten Leistung. Das Wort Edelstahl gibt es in keiner 
fremden Sprache. Der „tool steel“ oder der „fine steel“ 
oder der „special steel“ des Engländers, der „alloy steel“ 
des Amerikaners, der „acier fin“ und der „acier special“ 
des Franzosen, sie alle decken nur Teilgebiete ab. Und 
deshalb gibt es auch in diesen Ländern ebensowenig wie 
in Schweden einen geschlossenen, sich innerlich zusammen
gehörig fühlenden Industriezweig, der sich in Deutschland 
tatsächlich herangebildet hat.

Diese E n tw ic k lu n g  ist aber sicher nicht einer größeren 
Organisationsfreudigkeit zu verdanken, die man den Deut
schen vielfach nachsagt, sondern sie lag in den Lebens
bedingungen der d e u ts c h e n  E d e ls ta h lin d u s tr ie . Wohl 
gibt es eine Reihe von Edelstahlwerken in Deutschland, 
die schon über 100 Jahre im eigenen Betrieb Edelstahl 
erschmelzen, aber die Edelstahlindustrie als solche hat sich 
erst spät entwickelt. Der schwedische Wettbewerb hatte 
die günstigere Rohstoffgrundlage voraus, und der englische 
hatte einen Vorsprung dadurch, daß in England die all
gemeine Industrialisierung einige Jahrzehnte früher ein
gesetzt hatte als in Deutschland. Ausländischer Edelstahl 
war deshalb noch in den letzten Jahren vor dem Weltkrieg 
sehr häufig anzutreffen, und der Gesamteinfuhrwert dieses 
fremden Edelstahls in der damaligen Zeit wurde während 
des Weltkriegs auf 40 Mill. J l  geschätzt, ohne allerdings 
daß man heute diese Zahl noch nachprüfen könnte. Diese 
Dinge haben sich vollkommen gewandelt. Die Einfuhr von 
Edelstahl nach Deutschland ist in der Nachkriegszeit gering 
geworden. Sie mag auf dem einen oder anderen Gebiet 
noch dem einen oder anderen bedeutsam erscheinen, lebens
wichtig für die Gesamtheit ist sie längst nicht mehr und 
spielt auch nach Menge und Wert gegenüber der einheimi
schen Erzeugung nur eine verschwindende Rolle, eine Fest
stellung, die übrigens nicht nur für Walzwerkserzeugnisse, 
sondern auch für den kaltgewalzten und vor allen Dingen 
für den gezogenen Edelstahl gilt. Die Erfolge des deutschen 
Edelstahls haben sich aber nicht auf die Abwehr ausländi
scher Einfuhr beschränkt, sondern sie haben auch zu einer 
immer stärkeren Ausfuhr geführt. Wohl hat es schon eine 
Ausfuhr vor dem Weltkrieg auf Sondergebieten gegeben, 
aber eine planmäßige Ausfuhr ist erst in der Zeit nach dem 
Weltkrieg langsam, aber stetig mit sich vermehrenden 
Kräften betrieben worden. Die Erfolge, die hier erzielt 
wurden, müssen besonders für die letzten Jahre als be
achtlich bezeichnet werden. An ihnen sind mit großem 
Anteil die Werke der Ostmark beteiligt, die auf Grund 
der wirtschaftlichen Lage im ehemaligen Lande Oesterreich 
und ihrer geographischen Lage noch in verstärktem Maße 
auf die Ausfuhr angewiesen sind. Zu diesen Erfolgen hat 
zweifellos beigetragen, daß der Weg der großdeutschen 
Edelstahlindustrie mehr als in anderen Ländern von Wissen
schaft und Forschung beeinflußt worden ist. Die Unter
suchung, die Erkenntnis und die Beherrschung des ge
samten Erzeugungsvorganges haben den Ausgleich zu dem 
Vorsprung gebracht, den früher das Ausland auf irgend
einem Sondergebiet gehabt haben mag.

Wenn das Wort E d e ls ta h l  auch für alle Beteiligten 
Sinn und Inhalt von Anfang an hatte, so schwierig war es, 
diesem Wort eine feste B e g r if f sb e s t im m u n g  zu geben, 
die auch auf den Grenzgebieten, wo Edelstahle und Quali
tätsstähle sich treffen, feste Schranken aufzurichten er
möglichte. Eine der ersten Arbeiten des vor 25 Jahren ge
gründeten Verbandes war es gewesen, Vorschläge für die 
Aufstellung eines neuen Zolltarifs zu machen. Denn da man 
Edelstahl im Zolltarif nicht kannte, wurde er wie Eisen 
behandelt, und der Zoll wurde nur nach Gewicht erhoben.
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Die Einführung eines Zolls auf Tiegelstahl, die man bei den 
Vorbereitungen zum Zolltarif von 1902 einmal erfolglos 
versucht hatte, kam nicht mehr in Frage; ihn auf Elektro- 
stahl auszudehnen, verbot sich von selbst. Endgültige Fest
legungen fanden nicht statt, und in dem Salzburger Schema 
von 1917, das die Unterlage für den neuen Zolltarif bilden 
sollte, findet man keine Aufführung von Edelstahl. Erst 
10 Jahre nach der Gründung des Verbandes gelang die Auf
nahme des Edelstahls in die sogenannte kleine Zolltarif
novelle von 1925, ohne daß allerdings das Wort selbst er
wähnt wurde. Die Aufnahme gelang unter unsäglichen 
Mühen und unter Ausnutzung aller parlamentarischen Mög
lichkeiten nur für einen Ausschnitt bestimmter legierter 
oder durch den Kohlenstoffgehalt näher bezeichneter Stähle. 
Wenn es sich also um einen Torso handelte, so bedeutete 
dieser Torso doch, daß man nun öffentlich von einer Indu
strie Kenntnis genommen hatte, und überdies war dieser 
Torso auch für die weitere Entwicklung insofern von Be
deutung, als fast i y 2 Jahrzehnte später die endgültige 
Begriffsbestimmung hierauf aufbauen konnte, die durch 
die Rohstoffbewirtschaftung des Vierjahresplans notwendig 
wurde. Vielleicht wird auch sie nicht die letzte sein, denn 
Grundlagen und Möglichkeiten nach wirtschaftlicher und 
technischer Seite ändern sich und mögen neue Entschei
dungen heranreifen lassen, aber das Ziel ist nun einmal er
reicht, und die Grenzen des Arbeitsgebiets einer Industrie 
sind abgesteckt.

Ueberblickt man die Edelstahlindustrie vor 25 Jahren 
und vergleicht sie mit der heutigen, so ermißt man die 
w ir ts c h a ft l ic h e n  u n d  te c h n is c h e n  U m w ä lz u n g e n ,  
die sich in  d ie se m  V ie r te lja h r h u n d e r t  ergeben haben. 
Damals war die Tiegelstahlherstellung noch führend, die 
Elektrostahlherstellung zum mindesten der Menge nach 
nicht groß und die Bedeutung des Siemens-Martin-Ofens 
für die Edelstahlerzeugung noch gering. Damals gab es 
selbstverständlich schon große Werke, die Edelstahl in 
großen Mengen herstellten, aber als Ganzes genommen 
lag der Schwerpunkt der Erzeugung doch verteilt auf großen, 
mittleren und kleineren Werken, bei denen vielfach das 
selbständige Unternehmertum vorherrschte. Die Dinge 
haben sich gewandelt. Viele Werke sind in der Zwischenzeit 
in größeren Gesellschaften aufgegangen, und mancher gute 
Name, der Ueberlieferungen mehrerer Generationen und 
vieler Jahrzehnte selbständigen Unternehmertums mit sich 
trug, ist aus der Liste der deutschen Edelstahlindustrie 
in der Zwischenzeit gestrichen worden. Der Drang zum 
großen Werk ist technisch und wirtschaftlich begründet, 
ohne daß deshalb das kleinere und mittlere Werk seine D a
seinsberechtigung verloren hätte. Eine ganze Reihe von 
ihnen haben sich nicht nur über Inflation und Kriegszeit 
erhalten, sondern sie haben ihre Daseinsgrundlage gefestigt 
und verstärkt, wobei die Erfahrungen mit dem Hochfrequenz
ofen eine nicht unbedeutende Rolle spielten. Eine be
sondere Eigenheit der Edelstahlindustrie ist es auch, daß 
im Gegensatz zur Eisenindustrie eine selbständige verar
beitende Industrie bis heute besteht. Die reinen Walzwerke 
und die reinen Hammerwerke erfüllen zumindest im Altreich 
eine wichtige Aufgabe innerhalb der Gesamtindustrie.O D

Der Edelstahl-Verband hat den technischen Fortschritt 
und die wirtschaftliche E n tw ic k lu n g  weder aufhalten 
können noch wollen. Sich den Zeitläuften entgegenzu
stemmen, gelingt nur selten und auch dann nur vorüber
gehend. Die Kraft des dahineilenden Stromes wird nur ge
staut, und sie reißt meist über kurz oder lang die künstlich 
errichteten Dämme nur mit um so stärkerer Kraft ein, und 
der Schaden, den die entfesselten Fluten anrichten, ist viel 
größer, als wenn rechtzeitig die anströmenden Wasser

massen in ein geebnetes Flußbett geleitet worden wären. 
Soweit der Verband sich als Kartell betätigt hat, ist es seit 
je mit Vorsicht geschehen; nur ein kleiner Teil der Gesamt
erzeugung wurde überdies davon erfaßt. Dabei betätigte 
er sich bis auf eine zeitlich beschränkte Ausnahme lediglich 
im Rahmen eines Preiskartells, ohne selbst den Verkauf 
der Erzeugnisse seiner Mitglieder zu übernehmen. Wenn 
man will, so blieb er auf diesem Gebiet seiner Tätigkeit 
ein Kartell „niederer Ordnung“, wenn man nicht die stetige 
Beobachtung der Erfordernisse, das Anpassen an die Ge
gebenheiten, das dauernde Getragensein von der Mitarbeit 
seiner Mitglieder auf diesen und anderen Gebieten auch als 
„höhere Ordnung“ bezeichnen kann, deren Bedeutung 
nicht unterschätzt werden sollte. Im übrigen darf nicht 
unerwähnt bleiben, daß seit mehreren Jahren auch inter
nationale Preisverständigungen auf Teilgebieten bestanden, 
die sich gut anließen und schöne Hoffnungen bedeuteten. 
Der Kriegsausbruch hat uns auch hier um alle Hoffnungen 
betrogen.

T e c h n isc h e  Fragen haben von je die G e m e in s c h a f ts 
a r b e it  in n e r h a lb  des V erb a n d es  angezogen, und auf 
manchen Gebieten ist hier Pionierarbeit geleistet worden. 
Als der Verband auf eine zehnjährige Tätigkeit zurückblicken 
konnte, gab die Zeitschrift „Stahl und Eisen“ ein Sonderheft 
„Edelstahl“ heraus, das einen Gesamtüberblick über den 
Stand von Edelstahlerzeugung und Edelstahlverarbeitung 
der damaligen Zeit brachte11). Eine Wiederholung dieser 
Absicht zum 25jährigen Jubiläum mußte trotz weit vor
geschrittener Vorarbeiten wegen des Kriegsausbruchs 
unterbleiben.

Einer besonderen Erwähnung bedarf die Z u sa m m en 
a r b e it  der Edelstahlindustrie m it der nächsten Stufe der 
W e ite r v e r a r b e itu n g  von Edelstahl, also den Blechwalz
werken, den Zieliereien, den Kaltwalzwerken und manchen 
Fertigerzeugnissen. Hier sind seit je auch verbandsmäßig 
Bindungen geschaffen, die eine ersprießliche Zusammen
arbeit immer sichergestellt haben.

Zweifellos ist die Gemeinschaftsarbeit innerhalb der 
Edelstahlindustrie eine Gründung der rheinisch-westfäli
schen Werke. Aber sie griff sehr bald auf die anderen Gegen
den Deutschlands über, auf das Saargebiet und Oberschle
sien, und später kamen die anderen Bezirke dazu. Besonders 
eng war seit je der Zusammenhalt mit den Werken der 
heutigen Ostmark, die seit Beginn der 1920er Jahre die 
Mitgliedschaft im Verband erwarben, und mit dem Edel
stahlwerk des heutigen Protektorats. Mit den Werken Ost
oberschlesiens wurde über die ganze Polenzeit die Verbin
dung aufrechterhalten. Die Gemeinschaftsarbeit innerhalb 
der Edelstahlindustrie Großdeutschlands, die größer da
steht als die irgendeines anderen Landes, kann nur das 
Beste für die Zukunft versprechen.

Der Edelstahl-Verband wurde in den ersten Monaten des 
Weltkrieges gegründet, wenn auch in den Jahren 1912 und 
1913 schon verschiedene gemeinsame Fragen behandelt 
worden waren, wie Abwehr gegen Uebergriffe in der Werbung 
und Vorbereitungen zu einer Gemeinschaftsschau auf der 
für 1915 geplanten Ausstellung in Düsseldorf. Was in der 
Zeit des Weltkrieges innerhalb des Verbandes mit geringstem 
Kräfteaufwand auf dem Gebiet der Höchstpreise, der Roh
stoffbewirtschaftung und der Verteilung geleistet worden 
ist, das muß alle die mit Erstaunen und Anerkennung er
füllen, die mit der Bewältigung ähnlicher Aufgaben in der 
Gegenwart betraut sind.

Die Edelstahlindustrie hat es immer vermieden, sich in 
der Oeffentlichkeit zu zeigen, und so sind auch kaum die 
Namen bekannt —  wenigstens nicht im Zusammenhang

xl) Stahl u. Eisen 44 (1924) Heft 51.
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mit der Edelstahlindustrie — , die vom Verband aus gesehen 
seine Führer waren. Dankbar sei hier E m il S ch rö d ter s  
gedacht, des Geschäftsführers des Vereins Deutscher Eisen
hüttenleute, der als 1. Vorsitzender gemeinsam mit R ich a rd  
B is c h o f f  bis 1920 die Geschicke des Verbandes leitete, und 
der die Grundlage für die noch heute enge Zusammen
arbeit mit den Eisenhüttenleuten schuf. Ihm folgte 
Richard Bischoff, der den 1. Vorsitz bis zu seinem Tode 
im Jahre 1929 führte. Ihm zur Seite stand als 2. Vorsitzen
der A rth u r  P ro sch ek , der nach ihm dann den 1. Vorsitz 
einnahm, bis auch er im Jahre 1937 durch den Tod abbe
rufen wurde. Sie beide und mit ihnen zusammen F r itz  
C o u te lle  haben die Arbeiten des Verbandes maßgebend

beeinflußt. Ueber die sachliche Förderung der Arbeit hinaus 
hat ihre menschliche und freundschaftliche Art, die Dinge 
zu betrachten und sie in kollegialem Geiste zu behandeln, 
ihnen die Verehrung aller, die sie kannten, eingetragen 
und dadurch jede Gemeinschaftsarbeit erleichtert. Möge 
der Edelstahlindustrie auch in «aller Zukunft solche Freund
schaft erhalten bleiben, die die Bewältigung aller Lasten 
und Mühen des Alltags durch edles Menschentum erleich
tert; dann wird die Gemeinschaftsarbeit in der Edelstahl
industrie, die uns heute mehr denn je not tut, weiter zum 
Segen von Volk und Vaterland gedeihen, einerlei, ob sie 
vom Verband, von der Gliederung der gewerblichen Wirt
schaft oder von anderen Stellen getragen sein mag.

Ueber das Kalibrieren von Formstahl.
Von Carl H o lz w e ile r  in Düsseldorf-Rath und T h eod or  D a h l in Stalowa Wola.

B. D as Kalibrieren von L_l-Stahl.
(Kalibrierungsbeispiele für eine Zweiwalzen-Umkehrstraße mit gemeinsamen Vorwalzen für eine Gruppe von L-l-Normalprofilen.)

[Schluß von Seite 1318.]

Kal. Nr..-7

V. Kalibrierung i_i-300 ALT, l_i-NP Nr. 30 und 32 mit gemein
samer Vorwalze.

(Vgl. Zahlentafeln 36 Ms 39, Bilder 62 und 63.)
In dieser Gruppe soll außer den i—i-Stahl-Normalprofilen 

Nr. 30 und 32 auch das im Eisenbahnwagenbau viel benutzte 
Profil Nr. 30 ALT gewalzt werden. Aus den in der Zahlen
tafel 36 gegenübergestellten Fertigkaliberabmessungen für H, 
s, A und a ist ersichtlich, daß bei diesem Profil 300 ALT die 
Größen H, A und a wesentlich kleiner sind als bei den ent
sprechenden L_i-Stahl-Normalprofilen. Dadurch ist beim 
Auswalzen von i_i-300 ALT eine größere Stichzahl erforder
lich als beim Auswalzen von i_i-NP Nr. 30. Wie aus der 
Zahlentafel 37 hervorgeht, ist die Kalibrierung so durch
geführt worden, daß i_i-NP Nr. 30 und 32 in 9, l_i-300 ALT 
dagegen in 11 Stichen gewalzt werden. Während für die 
Walzung der vorherigen Profilgruppe drei Gerüste vorge
sehen waren, sollen bei dieser Gruppe 
nur zwei Gerüste benutzt und lediglich 
die Fertigwalzen gewechselt werden. Das 
bedingt die in Bild 62 medergegebene 
Kaliberanordnung. Wie ersichtlich, sind 
in jedem Walzensatz fünf Kaliber ein
geschnitten. Das erste Kaliber wird 
zweimal durchlaufen. Beim Walzen von 
lj -3 0 0  ALT werden sechs Stiche, von 
i_j-NP Nr. 30 und 32 nur vier Stiche 
auf der Vorwalze durchgeführt. Aus 
der in Zahlentafel 38 durchgeführten 
Festlegung der Kaliberbreiten geht her
vor, daß bei i—1-300 ALT in den letzten 
Stichen nur geringe Breitung gewählt 
werden durfte, weil sonst die für l_i-NP 
Nr. 32 erforderliche Breitung zu groß wer
den und dadurch die Gefahr zu schmaler 
Flansche oder nicht scharfer Ecken auf- 
treten würde. Der weitere Kalibrierungs
weg entspricht dem in dem Beispiel für 
i_j-NP Nr. 40, 38 und 35 gezeigten. Es 
sei daher nur auf die Zahlentafeln 37 
Ms 39 und Bilder 62 und 63 verwiesen.
Die Kaliber sind nicht entsprechend 
der Stichfolge nebeneinander gelegt, 
um weniger Doppelränder vorsehen zu 
müssen. Dadurch wird es möglich, alle 
Ränder stärker und damit bruchsicherer 
zu machen. Diese Anordnung verlangt

Z ahlentafel 36. G e g e n ü b e r s t e l l u n g  d e r  F e r t i g a b m e s 
s u n g e n  e in ig e r  i l - S t ä h l e  f ü r  a l l g e m e in e  Z w e c k e  u n d

d e n  E is e n b a h n w a g e n b a u .
U -P  Nr. H s t A a

30 100 1 0 16 19,2 12
28 95 10 15 18 11,2
26 90 10 14 16,8 10,4
24 85 9,5 13 15,64 9,6
22 80 9 12,5 15 9,3
2 0 75 8,5 11,5 13,82 8,5

2 3 | 90 10 12 14,8 8,4
26 90 10 10 12,8 6,4
30 75 10 10 12,2 7,0

für allgemeine 
Zwecke

fü r den Eisenbahn
wagenbau

allerdings eine zusätzliche Verschiebung des Walzstabes, was 
jedoch mit Rücksicht auf die größere Bruchsicherheit der 
Walzen in Kauf genommen werden muß. Bild 63 gibt die 
Kaliberumrisse für i_i-300 ALT wieder.

G erüst I . Fonvatze fü r '-*-300ALT, «

für alle Profile

V

-NPNr33urd30.
Sa | | |  O-a

fü r  ^-*-300/7S

für i-j 300Horma/ 
una >->330 Norma// Gerüst TT. Fertig.watze fü r ■-> - NP Nr. 33ünd30.

Kat. Nr: t  %%

Bild 62. Planung der Walzen für i 1-300 ALT, i_ i-NP Nr. 32 und 30.
Zweiwalzen-l mkehrstraße, 2 Gerüste. W alzendurchmesser 900 bis 950 mm.
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Zahlentafel 37 a bis 37 c.
K a l i b r i e r u n g  v o n  i 1-300 ALT u n d i  i -X P  X r. 30  a n d 3 2  m it  g e m e in s a m e r  Y o rw a lz e (D u o ) .

1 0 1 2 3 * s 6 7 8 9 10 11 12 13

nn n.g Steg Gesam te (größte) 
Kalibethöhe

G eteilte K aliber
höhe

Yorsprang K aliberat' messungen A, a

1 Kaliber 
1 Kr.

Stich
S r .

Breite B 
mm

Dicke s
rriTn

Verbal t-
nl-gr-ahl

H
mm

V erhält
niswahl mm

Verhält-
nigzahl

v ».
mm

J L»’ A g
mm

Verhält-
nigzahl

a°- ae 
mm

Yerhalt-
niszahl

Z ahlentafel 37 a . i_1-300 ALT.

0 An
stich

245 240 --- 240 — — - — — — —

ig

1 260 116 2,07 263
(240) —

g 131.5 
(120)

g 131,5 
(120) —

g 73,5 

g 73,5

er-

g

102.5

102.5

— g 50 

g 50 __

o 260 62 1 87 209 (1,16) g 104,5 
g 104,5

(1,1-1)
(1,14)

g 73,5 
g 73,5

g
g

102.5
102.5

1,0
1,0

g 50 
g 50

1,0
1,0

2 3 275 42,3 1,46 177 1,18 g 75 
o 102

1,39
1,02

g 53,85 
o 80,85

g
o

90
73

1,14
1,41

g 45 
o 33,7

1,12
1,48

3 4 290 30,7 1,375 155 1,14 g 52 
o 103

1,44
- 1 , 0 1

g 36,65 
o 87,65

ero
O

79
52,1

1,14
1,40

g 40,5 
o 23,1

1,12
1,46

4g 5 293 23,5 1,315 129 1,2 o 41
g 88

1,26
1.17

o 29,25 
g 76,25

o
g

70
42,1

1,14
1,24

o 36 
g 20,7

1,12
1,11

5 6 295,5 18,6 1,26 115 1,12 g 26 
o 89

1,58 
—  1,01

g 16,7 
o 79,7

ero
O

61,5
31

1,14
1,36

g 32 
o 14,8

1,12
1,40

6 7 297 15,4 1,21 107 1,07 g 1”
o 90

1,53 
—  1,01

g 9,3 
o 82,3

g
O

53
23,3

1,14
1,33

g 28,5 
o 10,9

1,12
1,36

7g 8 298,5 13,2 1,165 93 1,15 o 13
g 80

1,31
1,12

o 6,4 
g 73.4

o

g

46,5
20,1

1.14
1,17

o 25,5 
g 10,6

1,12
1,03

8 9 300 11,7 1.125 89 1,045 g 9 
o 80

1,44
1,0

g 3.15 
o 74,15

g
o

41
15,6

1,14
1,28

g 22,6 
o 8,1

1,12
1,31

9g 10 301,5 10,7 1.09 78 1,14 o 6.9 
g 71,1

1,30
1,12

o 1,55 
g 65,75

o
g

36
13,9

1.14
1,12

o 20,2 
g 8,2

1,12 
—  1,01

10 11 303 10,1 1,06 76,12 1,02 g 5,05 
o 71,07

1,37
1,0

g — 
o 66,02

g
o 12,2 1,14 o L 0 1,17

L_l- X P  X r.
Zahlentafel 37 b.

30. Stich 1 bis 4 wie in  Zahlentafel 37 a

4 5 293 21,4 1,44 134,5 1,15 g 30,5 
o 104

1,7 
— 1,01

g 19.8 
o 93,3

ero
O

68.5
39.5

1.15
1,32

g 35.5 
o 19.1

1,14
1,21

5 6 295,5 15,8 1,35 123 1,10 g 18 
o 105

1,69 
—  1,01

g i o , i  
o 97,1

g
o

59
30,7

1,15
1,29

g 31.5 
o 15,8

1.14
1,21

6g 7 298 12,7 1,25 109,5 1,12 o 13 
g 96,5

1,38
1,09

o 6.65 
g 90,15

o

g

51,5
26,8

1,15
1,13

o 27,5 
g 15,9

1,14 
—  1,01

i 8 300,5 10,9 1,16 104 1,05 g 7,5 
o 96,5

1,73
1,0

g 2,05 
o 91,05

g
o

45
21.5

1,15
1,25

g 24 
o 13,4

1.14
1.19

8
9 303 10,1 1,08 101,5 1,02 g 5,05 

o 96,45
1,48
1,0

er ---
o 91,4

g
o 19,2 1,12

er ---
o 12 1,12

L_l- X P  X r.
Z ahlentafel 37 c.

32  S tich  1 bis 4 wie in  Z ahlentafel 37 a

4 5 300,5 23,6 1,31 134,5 1,15 g 30,5 
o 104

1.7 
—  1,01

g 18,7 
o 92,2 *o

68,5
40,4

1,15
1,29

g 35.5 
o 19,4

1,14
1,19

5 6 308.5 19,1 1,235 123 1,10 g 18 
o 105

1.69 
—  1,01

g 8,45 
o 95,45

tr
o
O

59
31,7

1,15
1.27

g 31,5 
o 16,5

1,14
1,17

6g 
■ 8

7 315 16,4 1.165 109,5 1,12
o 15 
g 94,5

1.20
1,11

o 6,8 
g 86,3

o
a3

51.5
27,9

1.15
1,14

<j 27,5 
g 17

1,14 
—  1,01

7 8 320 14,8 1.1 104 1,05 g 9,5 
o 94,5

1,58
1,0

g 2.1 
o 87.1

g
o

45
22,5

1,15
1,24

g 21 
o 14,6

1,14
1,17

8 9 323,2 14 2 1,04 101.5 1,02 g 7,1 
o 94,4

1.34
1,0

er —
o 87,3

tr3
0 20.3S 1,10

er —-
o 13,5 1,08
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ft/? 7 i_i -NP NrSOJSund i_ i 300X75 
N r2  \-j-NPNr30,38und <-¡300x75

Anstich 805x270 N o t
i_ i -NPN/?30,32u. I—1300x75

Stich Nr. 3
l_l- NP Nr30,38u. l_ i 300x70 ttrS

i_ i 300x75
SfichNr:

Nr 6
i—I 300X75

 853—

Nn.7
I 1300x75

N r 77 
<-¡300x75x70

Nr9
<-¡300x75

N r S
i 1300x75

■ •

Bild 63. Kaliberumrisse für Kalibrierung i 1-300 ALT, Stich Nr. 1 bis Nr. 11

Z ahlentafel 38. F e s t l e g u n g  d e r  K a l i b e r b r e i t e n  f ü r  d ie
A u s w a lz u n g  v o m  1-300 ALT u n d u - N P  N r. 32 u n d  30.

A nstich 245 X 240 m m 2.

Stich Kaliber
breite

Brei
tung

Kaliber
breite

Brei
tung

Kaliber-
breite

Brei
tung

Stich

Nr. mm mm mm mm mm mm Nr.

A nstich 245
15

1

2
J 260 0

15

1

2

3 275
15

3

4 290
3

290
3

290
10,5

4

5 293
2,5

293
2,5

300,5
8

5

6 295,5
1,5

295,5
2,5

308,5
6,5

6 •

7 297
1,5

298
2,5

315
5

7

8 298,5
1,5

300,5
2,5

320
3,2

8

9 300
1,5

303 323,2 9

10 301,5
1,5

— — —

11 303 — — —
l j -300 ALT u - N P  Nr. 30 u - N P  Nr. 32

Z ahlentafel 39. F e s t l e g u n g  d e r  g e s a m te n  ( g r ö ß te n )
K a l ib e r h ö h e n  H  f ü r  i i -3 0 0  A L T  u n d  u - N P  N r. 32

u n d  30.

Stich

Nr.

Gesamte 
K aliber
höhe n  

mm

l g
2g 209
3 177
4 155

129
6 115
7 107
8g 93
9 89

1 0 g 78
11 76,12

Unterschiede

26

32
22

14

14

11

10

— 6 

4

-300 A LT

Gesamte 
Kaliber
höhe H 

mra

155
134.5 
123
109.5 
104
101.5

U nterschiede

13,5

20.5
11.5

5 ,5 '
2,5

— 9

V> 6

3

-N P Nr. 32 und 30

Stich

N r.

l S
2 g
3
4
5
6
?g

VI. Kalibrierung l_i-NP Nr 28 und 26 und 260 ALT, mit gemein
samer Vorwalze.

( Vgl. Zahlentafeln 40 bis 43, Bilder 64 und 65.)

Auch bei dieser Gruppe von L_i-Profilen müssen beim 
Walzen des Eisenbahn-Wagenbauprofils wegen der im Ver
gleich zu den Normalprofilen geringen Flanschenstärke 
zwei Stiche mehr vorgenommen werden. Im Gegensatz zur 
vorigen Gruppe wurde zunächst die Kalibrierung der Normal
profile durchgeführt. Aus den Zahlentafeln 41 bis 43 und den 
Bildern 64 und 65 gehen alle Einzelheiten hervor. Nach der 
ursprünglichen Aufstellung der Größen H, h0, hg für l_i-260 
ALT (vgl. Zahlentafel 43 a) ergaben sich im Stich 6 und 9 für 
die Höhenabnahmen des Blindflansches im offenen Kaliber
teil größere Verhältniszahlen als in dem geschlossenen 
Kaliberteil des vorhergehenden oder folgenden Stiches

Zahlentafel 41. F e s t l e g u n g  d e r  K a l i b e r b r e i t e n  fü r
d ie  A u s w a lz u n g  v o n  i i -N P  N r. 28  u n d  26 u n d

i_ i-2 6 0  A L T .
A nstich 220 X 240 m m 2.

Stich

Nr.

Kaliber
breite
mm

Brei
tung
mm

Kaliber-
breite
mm

Brei
tung
mm

K aliber
breite
mm

Brei
tung
mm

Stich

Nr.

Anstich 220
6

1 i 226 i )
g 0 [ g

2 { 226 2)
1 1

3 237 3
11

4 248 248 248 4
1 1 4 3

5 259 252 251 5
9 3 2

6 268 255 253 c g
7 3 2

7 g 275 258 255 7
5 3 2

8 280 261 257 8
2,8 1,6 2

9 282,8 262,6 259 9 g
2

— 261 10
1,6

— 262,6 11

u - N P  Nr. 28 u - N P  Nr. 26 i_i-260 ALT
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Z ahlentafel 40 a bis c.
K a l i b r i e r u n g  v o n  i i -N P  N r. 2 8 , 26  u n d  2 6 0-A L T  m it  g e m e in s a m e r  V o rw a lz e  (Z w e iw a lze n ) .

0 1 2 3 4 5 G 7 1 8 9 10 | 11 1 12 | 13
Bezeichnung • Steg Gesamte (grüßte) 

Kaliberhöhe
Geteilte Kaliber

höhe Vorsprung Kaliberabmessungen A, a

Kaliber
Nr.

Stich
Nr.

BreiteB
mm

Dicke s 
mm

Verhält
niszahl

H
mm

Verhält
niszahl

h , ho g
mm

Verhält-
niszahl

V , V o’ g
mm mm

Verhält-
niszahl

ao> ag
mm

Verhält
niszahl

Zahlentafel 40 a. I_l-N P  N r. 2 8.
— 0 220 240 — — 240 — — — — — — —

l g  •
1 226 115 2,08 254,5

(240)
(1,0)*)

(120)*)
o l25 ,25

(120)
g l2 9 ,2 5

— o 67,75 

g 71,75

o 86,5 

g 86,5

— o 46,2 

g 46,2

—

o 226 58,5 1,96 198 1,28 o 97
g 101

(1,24)
(1,19)

o 67,75 
g 71,75

o 86,5 
g 86,5

1,0
1,0

o 46,2 
g 46,2

1,0
1,0

2 3 237 39 1,50 164,4 1,2 g 62,4 
o l0 2

1,55 
— 1,01

g 42,9 
o 82,5

g 78 
o 63,7

1 ,1 1
1,35

g 41 
o 34

1,12
1,35

3 4 248 27,2 1,43 142 1,16 g 39 
o l0 3

1,6 
— 1,01

g 25,4 
o 89,4

g 70 
o 48,7

1,11
1,34

g 36,5 
o 25,7

1,12
1,29

4 5 259 20,0 1,36 128,3 1,1 g 24,3 
o l0 4

1,6 
—  1,01

g 14,3 
o 94

g 63 
o 37

1,11
1,31

g 32,5 
o 20

1,12
1,28

5 6 268 15,5 1,29 120,8 1,06 g 15,8 
o l0 5

1,54 
— 1,01

g 8,05 
o 97,25

g 57 
o 28,5

1,11
1,30

g 29 
o 15,7

1,12
1,27

6g 7 275 12,7 1,22 102,8 1,18 o 11,3 
g 91.5

1,40
1,15

o 4,95 
g 85,15

o 51,5 
g 25,5

1,11
1,12

o 26 
g 15,7

1,12
1,0

7 8 280 11,0 1,15 99 1,04 g 7,5 
o 91,5

1,50
1,0

g 2,0 
o 86,0

g 46,5 
o 20,2

1,11
1,25

g 23 
o 12,7

1,12
1,24

8 9 282,8 10,15 1,08 96,4 1,02 g 5,075 
o 91,325

1,45
1,0

g — 
o 86,25

g — 
o 18 1,12

g — 
o 11,2 1,13

L_i-
Zahlentafel 40 b.

N P  N r. 26. Stich 1 bis 4 wie in  Z ahlentafel 40 a.

4 5 252 20 1,36 128,3 1,11 g 24,3 
o l0 4

1,6 
— 1,01

g 14,3 
o 94

g 63 
o 36,3

1,11
1,34

g 32,5 
o 18,8

1,12
1,35

5 6 255 15,5 1,29 120,8 1,07 g 15,8 
o l0 5

1,53 
—  1,01

g 8,05 
o 97,25

g 57 
o 27,6

1,11
1,31

g 29 
o 14,4

1,12
1,31

6g 7 258 12.7 1,22 97,8 1,24 o 11,3 
g 86,5

1,40
1,22

o 4,95 
g 80,15

o 51,5 
g 24,0

1,11
1,15

o 26 
g 15,3

1,12 
— 1,06

7 8 261 l t 1,15 94 1,04 g 7,5 
o 86,5

1,50
1,0

g 2,0 
o 81,0

g 46,5 
o 18,8

1,11
1,28

g 23 
o 11,8

1,12
1,29

8 9 262,6 10,15 1,08 91,4 1,03 g 5,05 
o 86,35

1,45
1,0

g — 
o 81,275

g — 
o 16,8 1,12

g — 
o 10,4 1,14

L_l
Zahlentafel 40 c.

-2 6 0  ALT. S tich  1 bis 4 wie in Zahlentafel 40 a.

4 5 251 20,8 1,3 131 1,08 g 27 
o l0 4

1,44 
— 1,01

g 16,6 
o 93,6

g 63 
o 36,1

1,11
1,34

g 32,5 
o 18,4

1,12
1,39

5g 6 253 16,95 1,225 115 1,14 o 21 
g 94

1,28
1,13

o 12,525 
g 85,525

o 57 
g 31,1

1,11
1,16

o 29 
g 16,5

1,12
1,12

6 7 255 14,35 1,18 110 1,15 g 15 
o 95

1,40 
— 1,01

g 7,825 
o 87,825

g 51,5 
o 24,2

1,11
1,29

g 26 
o 12,4

1,12
1,33

7 8 257 12,6 1,14 107 1,02 g 11 
o 96

1,36 
— 1,01

g 4,7 
o 89,7

g 46,5 
o 19,2

1,11
1,26

g 23 
o 9,6

1,12
1,29

8g 9 259 11,4 1,105 95,1 1,12 o 8,6 
g 86,5

1,28
1,11

o 2,9 
g 80,8

o 42 
g 17,5

1,11
1,09

o 20,5 
g 9,3

1,12
1,04

9 10 261 10,6 1,075 93 1,03 g 6,5 
o 86,5

1,32
1,0

g 1,2 
o 81,2

g 38 
o 14,3

1,11
1,23

g 18 
o 7,4

1,12
1,26

10 11 262,6 10,15 1,05 91,4 1,02 g 5,05 
o 86,35

1,28
1,0

g — 
o 81,3

g — 
o 12,8 1,11

g — 
o 6,4 1,16

*) Die eingeklam merten Zahlen beim ersten Stich zeigen, daß die Höhe des Anstiches kleiner ist als die des Kalibers bei hoch
gefahrenen Walzen.
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Z ahlentafel 42. F e s t l e g u n g  d e r  
K a l ib e r h ö h e n  H f ü r  i i -N P

g e s a m te n  (g r ö ß te n )  
N r. 28 u n d  26.

Zahlentafel 43b. E r m i t t l u n g  d e r  G rö ß e n  H, h 
l_j - 2 6 0  A L T  (vgl. Zahlentafel 40, 43a). °

hg fü r

Stich
Gesamte
Kaliber-

Nr.
liöhe H 

mm
ig 254,5
2g 198
3 164,4
4 142
5 128,3
6 120,8
7g 102,8
8 99
9 96,4

Unterschiede

56,5

18

33.6 
22,4
13.7

7.5 '

3,8
2.6 '

— 11,2
— 8,7
— 6,2

3,7 

1,2

-N P  Nr. 28

( resamte 
Kaliber
höhe H 

mm

128,3
120,8

97,8
94
91,4

Unterschiede

7,5.
23

3,8
3’7

— 1,22,6

i i-N P Nr. 26

Zahlentafel 43a. V o r l ä u f ig e  g e s a m te  (g rö ß te )  K a l i b e r 
h ö h e  H f ü r i  1-260 A L T . Stich 1 bis 4 wie in Z ahlentafel 42.

Stick Nr.
Vorläufige gesamte 

Kaliberhöhe H  
mm

Unterschiede

4
5
6g
7
8
9g

10
11

142
135,4
116,3
111,7
108,6

95,1
93,0
91,4

6,6

19,1 4,6 Z 2’! ! - 0.5
3,1s ,J  — 0,5 

1 0
13,5 « 4 /  — 0,5 

L 6 - ° ’5

1 2 3 4 5 6 7

Stich

Nr.

Vorläufige 
gesamte 
(größte) 
Kaliber
höhe H

mm

Vorläufige 
geteilte 
K aliber

höhen 
h ,  hO’ g

mm

Vorläufige
Ver-

hältnis-
zahl

Ab-
geänderte

geteilte
Kaliber
höhen

h>» e 
mm

Ver
hältnis

zahl

Abge- 
änderte 
gesamte 
(größte) 
Kaliber
höhe H 

mm

4 142 g 39
0 103

1,6 
— 1,01

5 135,4 g 31,4 
0 104

1,24
— 1,01

g 27 
0 104

1,44
— 1,01 131

6g 116,3 0 22,3 
g 94

1,4
1,13

0 21 
g 94

1,28
1,13 115

7 111,7 g 16,7 
0 95

1,34 
— 1,01

g 15 
0 95

1,40 
— 1,01 HO

8 108,6 g 12,6 
0 96

1,32 
— 1,01

g l f 1,36 107

9g 95,1 0 8,6 
g 86,5

1,48
1,11

1,28

10 93 g 6,5 
0 86,5

1,32
1,0

11 91,4 g 5,05 
0 86,35

1,28
1,0

M  Nr.:
Stich 7-7 für1 

/
7

G erüstI. Korwatze. 
J 260 u. 280Norm. u. 260/90/10 Stich Su.6 für ̂ 260/90/70

< ‘—r r 237

3
g

¥C

— —-F ^ \
 ̂ 2¥8

i  ' V
 ̂257 ^

Ha/ A/r.:¥a+d

\ -f'.F C —

\
1 t v252 . 

259

1 t v
255

\ 268

G erüst I . Fertigtva/ze fü r ' 
6a rd 7a

Vs

Sa*L>
¡5

—  -

x  2eF
1 t 1 )
y 2b 2, b 250/YOrm. CL

' 280 282,8 — l_j 260Norm, t

M  Nr: 6c

~ T
, zss

/^ G erü st Ff. Fertigwa/ze fü r1 
7c Sc

L L
T

257
r n

-260ALT 
9c

J l

Bild 64. Planung der Walzen für 
L—i-260 ALT, l_ i-NP Nr. 28 und 
26. Duo-Umkehrstraße, 2 Ge
rüste. Walzendurchmesser 900 bis 
950 mm, Ballenlänge 2600 mm.

(siehe Zahlentafel 43 6, 
Spalte 4). Dieser Schön
heitsfehler wurde ent
sprechend den Spalten 5, 
6 und 7 der Zahlentafel 43 b 
beseitigt. Wie Bild 64 zeigt, 
sind beim Auswalzen der 
i_i-Profile dieser Gruppe 
nur die Fertigwalzen 
auszuwechseln. Das erste 
Kaliber ist bei dieser 
Gruppe oben geöffnet an
statt in der Mitte wie 
bei den vorhergehenden 
Gruppen. Das erste Kaliber 
war bisher in der Mitte

T
m

Stich hin: 7 und 2 
für\-i260*30*10*70 und ¡—¡-NPNn SB, 23. 

Anstich 220i2W

Ü _

10C
*3
S?

282,6
f >,

Stich Nr. 3
*—1-NP Nr. 26,28und
l_ i 260i10i10

geteilt, um die Ränder schwächer 
halten und damit den Platz auf 
dem Walzenballen sparen zu 
können. Wenn aber genügend 
Platz auf dem Ballen vorhanden 
ist, ist es besser, das erste Kaliber 
nicht in der Mitte, sondern oben 
zu öffnen, weil dann die Mög
lichkeit der Gratbildung ver
ringert und das Einbauen von 
Oberhunden überflüssig wird. Bei 
anstellbaren Oberwalzen ist be
kanntlich ein einwandfreier Ein
bau und eine sorgfältige Ueber- 
wachung der Oberhunde er
forderlich. Bild 65 gibt die 
Kaliberumrisse für i_i-NP Nr. 28 
wieder.

Nr o
i_i - NP Nr 26,28und
i 12601

,_j-NP Nr 28

Bild 65. Kaliberumri bis 9.
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VII. Kalibrierung von l_i-235 und l_i-NP Nr. 24, 22 und 20 mit 
gemeinsamer Vorwalze.

(Vgl. Zahlentafeln 44 bis 46, Bilder 66 und 67.)
Diese Gruppe umfaßt die kleinsten i i-Profile, die auf der

Umkehrstraße gewalzt werden sollen. Es soll daher für diese 
noch einmal die Planung der Walzen und die Durchführung 
der Kalibrierung gebracht werden. Aus der Zahlentafel 36

Gerüst I .  Forwa/ze f ü r 23 tz, '-I - NP Ne ZV, 22und20. 
Hat. Nr. 7 | | | 2 | | 3

Ha/. 7.BU.3 füralle^zo-zz,23^0.27 C
\V c*d\ 

für <-*2011.22
\Vez*h\

füi*-‘237/zu.27

Gerüst K. Fertigtvaize 
O

23fk ALT,'—‘ -NPNr. 2V.

Büd 66. Planung der W alzen für i 1-23 VAALT. l_j-NP  N r. 24, 22 und 20.
Zweiwalzen-Umkehrstraße, 2 Gerüste. W alzendurchmesser 900 bis 950 mm, 

Ballenlänge 2600 mm.

geht hervor, daß bei dieser Gruppe die Abmessungen für das 
Eisenbahn-Wagenbauprofil 23% in der Größenordnung 
der i—i-Normalprofile Nr. 24 bis 20 liegen. Es kann dadurch 
in dieser Gruppe von
i_j-Profilen das Eisen- <—,-¿35  ALL StichNn2
bahn-Wagenbauprofil und^-NPNres.ee.eo ^ - B3sALT

mit derselben Stichzahl StichN m  und ^-//P N rer.eego
gewalzt werden wie die 
i_j-Normalprofile. Bei 
der Durchführung der 
Kalibrierung wurden 
zunächst die Kaliber- 
breiten für i_i-Nr. 23% 
festgelegt. Die zugelas
sene Breitung beträgt 
bei i_i-Nr. 23% im letz
ten Stich rd. 3 mm  
(vgl. Zahlentafel 45), in 
den anderen Stichen ist 
vom Fertigstich aus- I |  
gehend von Stich zu 
Stich je 2 mm mehr 
Breitungsmöglichkeit 

gegeben worden gegen
über rd. 3 mm vom  
Vor- zum Fertigstich.

deshalb fünf und auf der Vorwalze vier Stiche untergebracht. 
Für das i—i-Profil Nr. 20 ist jedoch das Kaliber 4 bereits zu 
breit, es muß mithin von Kaliber 3 ausgegangen werden, 
wobei dann 202 — 189 =  13 mm Breitung auf sechs Stiche 
entfallen, was genügend ist. Da aber die Vorwalze bei der 
Auswalzung von i_i-N P Nr. 24 bis 20 nicht ausgebaut werden 
soll, d. h. allen Kalibrierungen 24 bis 20 gemeinsam sein soll, 

setzt das voraus, daß auf der Vor
walze noch ein anderes Kaliber 4, das 
aber schmaler ist als das für die Aus
walzung von i_i-NP Nr. 24 und 23% 
dienende Kaliber 4 a, untergebracht 
werden kann. Wie Büd 66 zeigt, ist 
das möglich, weil eben die Ballenlänge 
mit Rücksicht auf das auch auf dieser 
Straße auszuwalzende t—i-NP Nr. 60 
2600 mm betragen muß. Die Breitung 
ändert sich, wie sich aus der Zahlen
tafel 45 ergibt, gleichmäßig von Stich 
zu Stich. Es ist darauf geachtet wor- 

~307'sN/ Nr23,/?i den, daß beim Uebergang von dem 
letzten, mehreren Profilnummem ge
meinsamen Kaliber zum ersten selb
ständigen Kaliber eines bestimmten 
Profils genügend Breitungsmöglich
keit vorhanden ist, damit der aus dem 
gemeinsamen Vorkaliber kommende 
Walzstab auch nach stärkerem Ver
schleiß dieses Kalibers immer noch 
einwandfrei in das folgende Kaliber 
des schmaleren Profils dieser Gruppe 
eingeführt werden kann.
— mehrere Profilnummern mit einer 

wird in der Wahl der

N P N r2 7 a

<-< -H P H r22c 
N P  N r 2 0 d  

■265̂ |
>1

Durch das Ziel 
gemeinsamen Vorwalze zu walzen 
Kaliberbreiten eine Beschränkung, ein gewisser Zwang auf-

N c3 Nt:v

B&d 67. Kaliberumrisse für Kahbrierung i_j-235 ALT, Stich 1 bis 9.

Die Ballenlänge der Walzen liegt mit 2600 mm fest, weil auf 
dieser Straße auch t—i-NP Nr. 60 gewalzt wird. Durch diese 
für das schmale Profil außergewöhnlich große Ballenlänge 
sind nur zwei Gerüste erforderlich, ferner ist es unnötig, in 
einem Kaliber mehrere Durchgänge vorzunehmen, wie 
Büd 66 zeigt. Angestrebt muß nun werden, daß die Vor
walze allen Kalibrierungen gemeinsam und daß nur die 
Fertigwalze auszuwechseln ist. Auf der Fertigwalze werden

50.5a

erlegt. So darf in diesem Beispiel Kaliber 3 —  wenn es auch 
für die Auswalzung von i_i-NP Nr. 20 dienen soll (Breite des 
Fertigkalibers von 202) -— kaum breiter als 189 mm sein. 
Dadurch liegt die Breitung für die Stiche 4 bis 9 in den 
Kalibrierungen für i—i-NP Nr. 23% und 24 fest. Es muß 
z. B. bei i_i-NP Nr. 23% in den letzten sechs Stichen 
237,3 — 189 =  48,3 mm Breitung gegeben werden. Anders 
ist das aber in den Stichen 1 und 2. liier  kann die Breitung

105*
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Zahlentafel 44a bis 44d. K a l i b r i e r u n g  vo n  l _i - 2 3 5  A LT u n d  l—i- NP  Nr.  24,  22 u n d  2 0  mi t  g e m e i n s a m e r  V o rw a lz e
(Z w ei w a lz e n ) .

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13

Be
zeichnung

Steg Gesamte (größte) 
Kaliberhöhe

G eteilte Kaliber
höhe h Q, h g

Vorsprung 
T o. Vg

Kaliberabmessungen A, a

Stich
N r.

Breite B 
mm

Dicke s 
mm

V erhält
niszahl

H
mm

V erhält
niszahl mm

V erhältnis
zahl mm

Ao’
mm

Verhält-
niszahl

a o’ ag 
mm

Verhält nis- 
zahl

Zahlentafel 44 a i_i-235 ALT.

An
stich 170 210 — 210 —

105
105 __

—
—

__
—

—

lg 175 71 2,95 181,75 1,15 o
g

76,75
105

1,37
1,0

o 41,25 
g 69,5

o 76 
g 76

o 40,1 
g 40,1

—

2 182 45 1,58 161 1,13 g
0

55
106

1,40 
— 1,01

g 32,5 
o 83,5

g 68 
o 56

1,12
1,35

g 36 
o 29,3

1,12
1,36

3 189 30,5 1,48 146,5 1,10 g
o

39,5
107

1,39 
— 1,01

g 24,25 
o 91,75

g 61 
o 42,5

1,12
1,32

g 32 
o 21,9

1,12
1,33

lg 202 22 1,385 123,25 1,19 o
g

31,25
92

1,26
1,16

o 20,25 
g 81

o 54,5 
g 36,3

1,12
1,15

o 28,5 
g 20

1,12
1,09

5 213,0 16,9 1,30 113,75 1,08 g
o

20,75
93

1,51 
— 1,01

g 12,3 
o 84,55

g 48,5 
o 28,3

1,12
1,28

g 25,5 
o 15,4

1,12
1,29

6 222,0 13,8 1,225 108 1,05 g
0

14
94

1,48 
— 1,01

g 7,1 
o 87,1

g 43,5 
o 22,5

1,12
1,26

g 23 
o 12,2

1,12
1,26

7g 229,0 11,9 1,16 96,6 1,12 0

g
10.3
86.3

1,35
1,08

o 4,35 
g 80,35

o 39 
g 20,4

1,12
1,13

o 20,5 
g 11,8

1,12
1,03

8 234,0 10,8 1,105 93,35 1,03 g
0

7,05
86,3

1,47
1,0

g 1,65 
o 80,9

g 35 
o 16,6

1,12
1,23

g 18,5 
o 9,6

1,12
1,23

9 237,3 10,15 1,06 91,35 1,02 g
o

5,075
86,275

1,39
1,0

g — 
o 81,2

g —  
o 14,8 1,12

g —  
o 8.4 1,14

Zahlentafel 44 b. i—l-NP Nr. 24. Stich 1 bis 4 wie in Zahlentafel 44 a.

5 215 16,7 1,32 113,85 1,08 g
0

20,85
93

1,51 
—  1,01

g 12,5 
o 84,65

g 48,5 
o 28,8

1,12
1,26

g 25,5 
o 15,8

1,12
1,28

6 225 13,4 1,245 108,15 1,05 g
o

14,15
94

1,48 
— 1,01

g 7,45 
o 87,3

g 43,5 
o 23

1,12
1,25

g 23 
o 12,6

1,12
1,25

7g 233 11,5 1,175 91,8 1,18 0

g
10,3
81,5

1,35
1,15

o 4,55 
g 75,75

o 39 
g 20,9

1,12
1,10

o 20,5 
g 12,9

1,12 
— 1,02

8 239 10,3 1,115 88,5 1,03 g
0

7,0
81,5

1,47
1,0

g 1,85 
o 76,35

g 35 
o 17,1

1,12
1.21

g 18,5 
o 10,6

1,12
1,22

9 242,4 9,65 1,07 86,3 1,02 g
0

4,825
81,475

1,44
1,0

g — 
o 76,65

g — 
o 15,64 1,09

g — 
o 9,6 1,11

Zahlentafel 44 c. l—i-NP Nr. 22. Stich 1 bis i wie in Zahlentafel 44 a.

lg 193,5 22,2 1,42 118 1,24 o
g

31,0
87

1,28
1,23

o 19,9 
g 75,9

o 54,5 
g 36,3

1,12
1,15

o 28,5 
g 20,6

1,12
1,06

5 201,5 16,6 1,34 108,5 1,08 g
0

20,5
88

1,51 
— 1,01

g 12,2 
o 79,7

g 48,5 
o 28,3

1,12
1,28

g 25,5 
o 15,9

1,12
1,30

6 208,5 13,2 1,26 102,6 1,06 g
0

13,6
89

1,51 
— 1,01

g 7,0 
o 82,4

g 43,5 
o 22,5

1,12
1,26

g 23 
o 12,5

1,12
1,27

7g 214,5 11,1 1,19 87,4 1,19 0

g
10.7
76.7

1,30
1,17

o 5,15 
g 71,15

o 39 
g 20,4

1,12
1,13

o 20,5 
g 13,1

1,12 
— 1,04

8 219,5 9,8 1,13 83,8 1,04 g
0

7,1
76,7

1,50
1,0

g 2,2 
o 71,8

g 35 
o 16,6

1,12
1,23

g 18,5 
o 10,5

1,12
1,25

9 222,2 9,13 1,08 81,2 1,03 g
0

4,565
76,635

1,56
1,0

g — 
o 72,07

g — 
o 15 1,10

g
o 9,3 1,13 ;

Zahlentafel 44 d. i—j-N 1 Nr. 20. Stich 1 bis 3 wie in Zahlentafel 44 a. Stich 4 wie in Zahlentafel 44 c.

5 196 16,3 1,35 108,5 1,08 g
0

20,5
88

1,51 
-  1,01

g 12,3^ 
o 79,85

g 48,5 
o 27,4

1,12
1.32

g 25,5 
o 15,3

1,12
1,35

6 197,5 12,8 1,27 102,6 1,06 g
0

13,6
89

1,51 
— 1,01

g 7,2 
o 82,6

g 43,5 
o 21

1.12
1,30

g 23 
o 11,6

1,12
1,31

7g 199 10,7 1,20 82,3 1,24 o
g

10,3
72

1,32
1,24

o 4,95 
g 66,65

o 39 
g 20,2

1,12
1,03

o 20,5 
g 12,6

1,12 ; 
— 1,09

8 200,5 9,4 1,14 78,7 1,05 g
0

6,7
72

1,54
1,0

g 2,0 
o 67,3

g 35 
o 15,8

1,12
1,28

g 18,5 
o 9,8

1,12
1.29

9 202 8,62 1,09 76,1 1,04 g
0

4,31
71,79

1,56
1.0

g — 
o 67,48

g — 
o 13,82 1.14

g — 
o 8,5 1.16
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anstandslos kleiner gewählt 
werden, als das nach der Stu
fung mit 15 und 17 mm in 
der Zahlentafel 45 (eingeklam- 
merte Zahlen) zunächst vor
gesehen ist. Es ist das sogarD ü
ganz allgemein zu empfehlen, 
denn je mehr der Walzstab 
durch die Walzen in die Breite 
gezogen wird, um so größer 
wird der Arbeitsbedarf. Es 
wird daher besser in dem ersten 
und zweiten Stich nur je 
7 mm Breitungsmöglichkeit

Z ahlentafel 45. F  e s 11 e g u n g d e r K a 1 i b e r b r e i t e n f ü r d i e A u s w a 1 z u ng  v  o n i_i - 2 3 5 A L T . 
•—I-X P  X r. 2 4 , 22  u n d  20. A nstich 170 X 210 mm1.

Stich
Nr.

Kaliber-
breite
mm

Breitung
mm

Kaliber
breite
mm

l g (157) 475 5
(17) 7 
(15) 7 

13 
11 

9

2
3
4 g

| (174) 182 
189 
202 202

o
6

213
222

215
225

7 g 229 233
8 234 5

3,3 
3 +  (2)

239
9 237,3 242,4

i_1-235 A L T u - X P  2

Breitang

mm

13
10

s
6
3,4

(¿1

Kaliber-
breite
mm

193.5
204.5
208.5
214.5
219.5
*>9-7 »7

Breit ang

4,5

Kaliber
breite

m m

193.5 
196
197.5 
199
200.5 
202

B reitone
mm

2.0
1.5
1.5
1.5
1.5

Stich

Nr.

l g.)

3
- lg

u - X P  Xr. 22 i_i-X P Xr. 20

Zahlentafel 46. F e s t l e g u n g  d e r  g e s a m t e n  ( g r ö ß te n )  K a l ib e r h ö h e n  H  f ü r  i i -2 3 5  A L T . u - X P  X r . 2 4 , 22  u n d  20.

Gesamte Gesamte
Stieb Kaliber Unterschiede i Kaliber

höhe H höhe H
Nr. mm mm

l g
9

181.75
161 20,75 ß 4 * -  — 6,2o14.5 N

23,25 5
9.5 q ----- — 3, io

3
4g

146,5
123,25 423,25

5 113.75 113,85
6 108 5,75 v 

41,4 x 2,5 
3 95

108,15
"g 96,6 91,8
8 93,35 S o  1,25 SS,5
9 91,35 86,3

Unterschiede
Gesamte 
K aiiber- 
höheH 

I mm

Unterschiede
Gesamte 
K aliber
höhe K  

mm

U nterschiede

16.35

9,4
C -  ------ O . i5, t

3,3
2 2
> 4

1,1

146.5 
118
108.5
102.6 

87.4 
83,8 
81,2

28,5

15,4

9.5 
5,9

3.6
2.6

118
— 3.6 108,5
\ 102.6
/ 82,3
—  l 78,7

76,1

20,3

9.5 
5,9

3.6
2.6

3,6

2,3

1,0

Stich

9
3
-lg
5
6
Tg
8
9

lu -235 A L T lu -X P  X r. 24 lu -X P  Xr. 22 u - X P  Xr. 20

gegeben. Dadurch ist es möglich, von einem breiteren 
Anstich auszugehen, wodurch die Blockstraße entlastet 
werden kann. In den anderen Stichen wird jedoch bei den 
breiteren Profilen dieser Gruppe durch die gemeinsame 
Vorwalze eine größere Breitung bedingt. Größere Breitung 
hat also nur da Vorteile, wo mehrere Profilnummem mit 
einer gemeinsamen Vorwalze gewalzt werden sollen. Denn 
wie bereits ausgeführt, je mehr Breitungsmöglichkeit in den 
profilierten Stichen gewählt wurde, um so schmaler werden 
die Kaliber der Vorwalze, wodurch es möglich wird, kleinere 
Profile mit geringerer Ausbreitung noch walzen zu können. 
Es sei aber nochmals betont, daß der zuzulassenden Breitung
besonders beim Walzen von i i-Stahl eine Grenze gesetzt ist,
weil sonst Gefahr besteht, daß die Flansche zu schmal oder 
die Ecken nicht scharf ausgebildet sind.

Nach diesen Gesichtspunkten sind die Kaliberbreiten für 
diese Gruppe von i_i-Profilnummem festgelegt worden. Der

weitere Kalibrierungsweg entspricht dem in den vorher
gehenden Beispielen gezeigten. Es sei daher auf die Zahlen
tafeln 44 bis 46 verwiesen. Bild 66 gibt die Walzenzeichnung 
für i—i-XP Kr. 24 bis 20, Bild 67 die Kaliberumrisse für 
1—1-235 ALT wieder. Die Betrachtung der Verhältniszahlen 
in der Zahlentafel 44 zeigt, daß die Anwendung gemeinsamer 
Vorwalzen und des gleichen Anstichquerschnittes für ver
schiedene L_i-Profilnummem kräftigere Abnahmen bei den 
kleineren Profilen als bei den größeren Profilen dieser 
Gruppe zur Folge hat.

Zusammenfassung.

Die Verfasser erläutern die allgemeinen Gesichtspunkte 
beim Kalibrieren von i_i- Stahl und bringen Kalibrie
rungsbeispiele für eine Zweiwalzen-TTnikehrstraße mit 
gemeinsamen Vorwalzen für eine Gruppe von i—i-Xormal- 
profilen.

Umschau.
Fragen der Stahldesoxydation.

Der Ausschuß für Siemens-M artin-Ofenbetrieb beim American 
Institute of Mining and Metailurgical Engineers beschäftigte 
sich in einer Aussprachetagung m it der Desoxydation beruhigten 
und unberuhigten Stahles1).

Zunächst wurde die D e s o x y d a t io n  m it  d em  Z ie l d e r  
E r la n g u n g  b e s t im m te r  K o r n g r ö ß e n  im  S ta h l  behandelt. 
Ob sich gewisse Unterschiede bei der Verwendung von Aluminium 
in Form von Granalien, Stangen oder Ferroalum iruum  ergäben, 
konnte aus der Versammlung heraus nicht sicher entschieden 
werden. Grundsätzliche Verschiedenheiten wurden auf keinen 
Fall beobachtet. Aus verschiedenen Aeußerungen ging aber 
hervor, daß bei Verwendung einer Eisen-Silizium-Aluminium- 
Legierung (z. B. m it 40 %  Si und  20 %  AI) an  Stelle von 
Aluminium allein eine bessere Verteilung der Zusatze in  der 
Pfanne zu erreichen ist und infolgedessen auch die Korngröße 
des Stahles eine größere Gleichmäßigkeit aufweist als bei \  er- 
wendung von Aluminium allein. Außer Aluminium  finden 
bekanntlich auch noch T itan , Zirkon und X anadin sowie aus

i) Proc. O pen-Hearth Steel Conference. Amer. In st. min. 
metallurg. Engrs. 1939. S. 234/53.

verschiedenen Desoxydationsmitteln zusammengesetzte Legie
rungen Verwendung zur Einstellung des Korns. Aluminium 
wird aber nach den vorgetragenen Meinungen als das w irk
sam ste bei zweckentsprechender Arbeitsweise und heißem Stahl 
angesehen. Ihm  folgt das Zirkon und schließlich das Vanadin. 
Bei Verwendung von T itan  muß m an zur Erreichung feinen 
Korns etwas mehr T itan  setzen als Aluminium (11 Teile T itan  
s ta tt  10 Teile Alum inium )- W as die Menge des erforderlichen 
Aluminiumzusatzes anbetrifft, so wurde erwähnt, daß m an bei 
Elektrostahl für Feinkorn nur etwa ein D ritte l der für Siemens- 
M artin-Stahl erforderlichen Menge benötigt, weil die Schlacken 
des ersten sehr viel ärm er an Eisenoxydul sind. Im  Elektroofen 
kann deshalb auch der Zusatz sehr wohl im  Ofen gemacht 
werden. Ein Einfluß der Herdzustellung auf die Korngröße, 
nach dem gefragt wurde, w ar von keiner Seite festgestellt. Es 
wurde jedoch die Vermutung ausgesprochen, daß die Art der H erd
zustellung un ter Um ständen die Tem peratur des Stahles beein
flussen und so m ittelbar von Einfluß auf die K om ausbildung 
sein könne.

Zur Ausbildung groben Korns in Schmiedestahl wurde die 
F r a g e  erörtert, o b  m a n  im  O fen  m ö g lic h s t  w e i tg e h e n d  
d e s o x y d ie r e n  so l le  o d e r  besser den H auptanteil des D e s-
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O x y d a t io n s m i t te l s  in  d e r  P fa n n e  se tz e . Es kam dabei 
zum Ausdruck, daß eine weitgehende Desoxydation im Ofen 
unter Verwendung von Silikomangan die beste Gewähr für eine 
weitgehende Entfernung der Desoxydationserzeugnisse aus dem 
Stahl gibt. Danach soll noch (50- oder löprozentiges) Ferro- 
silizium gegeben und zum Schluß der erforderliche Mangan- 
gehalt eingestellt werden. Gegenüber diesem Verfahren soll bei 
Zugabe des Siliziums in der Pfanne die Korngröße nicht so 
gleichmäßig grob werden. Andere Stahlwerker wollen allerdings 
auch m it Pfannendesoxydation gut zum Ziel kommen. Bemerkt 
wurde ferner noch, daß ein Siliziumzusatz über 0,10 bis 0,12 %  
im Ofen unnütz sei. Fü r das Arbeiten m it Silikomangan spricht 
auch die Feststellung, daß hierbei die Schmelze etwa um eine 
halbe Stunde schneller fertiggemacht werden kann als bei Ver
wendung von Ferrosilizium. Das Stahlwerk Homestead, das 
sehr weitgehend Silikomangan verwendet, benutzt eine Legierung 
m it 70 %  Mn und 20 %  Si. Von einer Stelle wurde für die Her
stellung grobkörnigen Stahles auch mit Aluminiumdesoxydation 
im Ofen gearbeitet, wobei das Aluminium mit Stangen in das 
Bad eingetaucht wurde.

Nach diesen Fragen wandte sich die Erörterung dem 
u n b e r u h ig te n  S ta h l  zu. Zuerst wurde hier die Frage 
gestellt, ob man beim Erschmelzen eines Stahles m it 0,07 bis 
0,09 %  C v o n  0 ,1 5  b is  0 ,2 0  %  C ab  d e n  K o h le n s to f f  d u rc h  
E rz e n  o d e r  „ P o le n “ h e r u n te r b r in g e n  solle. Es fanden 
sich Anhänger beider Verfahren. Die einen erzten so, daß die 
Schmelze m it der letzten bei 0,2 %  C gegebenen Erzzugabe 
bis zum gewünschten Endkohlenstoffgehalt herunterkochte, 
während die ändern nach der letzten Erzzugabe eine Stunde 
vor dem Abstich durch Polen „m it fünf bis sieben Stangen“ 
die Schmelze zu Ende brachten. Der Zweck soll ein gutes Auf
lösen und Ausreagieren des Erzes sein. Auch soll man „polen“ , 
wenn die letzte Erzzugabe oberhalb 0,15 % C nicht genügte, um 
den Stahl auf den gewünschten Kohlenstoffgehalt herunter
zufrischen. E in Unterschied im Endsauerstoffgehalt des Stahles, 
wie er etwa in  verschiedener Aluminiumzugabe hätte  zum Aus
druck kommen müssen, war aber zwischen den beiden Verfahren 
nicht festzustellen. F ü r höhergekohlten, 0,2 %  C enthaltenden 
unberuhigten Stahl wurden als erwünschte Eisenoxydulgehalte 
der Schlacke 18 bis 20 und 16 bis 21 % angegeben. Zur Erreichung 
einer dicken Blockhaut soll es aber günstig sein, m it 20 bis 
24 %  FeO auf 0,08 bis 0,10 %  C herunterzufrischen und dann 
wieder aufzukohlen.

Bemerkenswert waren dann die Angaben über die M engen  
v o n  K r a f tw a g e n s c h r o t t ,  die b e i d e r  H e r s te l lu n g  h o c h 
w e r t ig e r  T ie fz ie h b le c h e  Verwendung finden können. Wegen 
der möglichen Verunreinigungen des Schrotts an Kupfer, Chrom 
und Nickel bleibt m an m it den Zusätzen sehr niedrig — bei 
10 bis 20 %  —- oder verzichtet stellenweise sogar überhaupt auf 
seine Verwendung. Auch für Drehspäne waren die Angaben 
sehr unterschiedlich; der höchste genannte Zusatz betrug 30 %. 
Richtschnur für den Zusatz dürfte der Endkupfergehalt des 
Stahles sein, den man im allgemeinen nicht über 0,3 bis 0,35 % 
haben möchte, obgleich auch Stahl m it 0,75 %  Cu sich gut hat 
walzen lassen. E in Einfluß des Kupfers auf das Kochen der 
Blöcke wurde nirgends beobachtet; eine Möglichkeit m ittelbaren 
Einflusses besteht nur bei Abkühlung des Stahles durch Zusatz 
des Kupfers in der Pfanne.

Die Angaben über die W irk u n g  d es M a n g a n g e h a lte s  
im  u n b e r u h ig te n  S ta h l  a u f  d a s  K o c h e n  d e r  B lö ck e  waren 
nicht sehr einheitlich. W ährend einige Stahlwerke einen Einfluß 
des Mangans annehmen und einen höheren Mangangehalt des 
Stahles durch Verminderung des Aluminiumzusatzes auszugleichen 
suchen, behaupten andere, keinen Einfluß festgestellt zu haben. 
Es wurde auch die Vermutung ausgesprochen, daß sich U nter
schiede vielleicht nur durch die m it verschiedenen Ferromangan- 
zusätzen eingebrachte Siliziummenge ergeben könnten. Stellen
weise wird auch darauf gesehen, daß der Mangangehalt des Stahles 
0,15 %  nicht übersteigt, da bei höherem Gehalt der Stahl in 
der Blockform „träge“ wird, also nicht richtig kocht. Von einer 
Seite wurde auch behauptet, daß es nicht gleichgültig sei, ob 
das Mangan aus der Schlacke reduziert sei oder dem Stahl beim 
Abstich zulegiert werde, eine Beobachtung, die möglicherweise 
auch m it anderen Legierungsgehalten des Ferromangans zusam
menhängt.

Auch die Angaben über die V e r te i lu n g  d e r  A lu m in iu m 
z u g a b e n  a u f  P fa n n e  u n d  B lo ck  waren sehr unterschiedlich. 
Größtenteils war man für Zugabe des Hauptanteils in der Pfanne, 
so daß in die Kokille oder in den Trichter nur noch kleine Mengen 
zur Regelung des Kochens zu geben übrigblieben. Meistens 
scheint man 65 bis 80 %  in der Pfanne zu geben, es gibt aber 
auch Werke, die in der Pfanne nur 40 %  des Gesamtaluminiums

setzen. Ueber die absoluten Aluminiummengen lassen sich 
kaum Angaben machen, da die Sätze je nach Mangangehalt 
des Stahles und Eisenoxydulgehalt der Schlacke und anderem 
sehr verschieden gehalten werden. Die Frage, ob das Steigen 
von Blöcken eine unterschiedliche W irkung auf die Ausbildung 
der Randblasen habe, je nachdem, ob der Block infolge zu 
starker Desoxydation oder ohne Aluminiumzusatz steige, konnte 
nicht beantwortet werden, da Beobachtungen darüber nicht 
Vorlagen.

Kurz wurde dann noch auf die F ra g e  d e r  B lockfo rm  
eingegangen, wobei zum Ausdruck kam, daß rechteckige Kokillen 
im allgemeinen einen Block m it günstiger liegenden Seigerungen 
und besserem Kochverhalten ergäben als quadratische. Gewellte, 
zum mindesten schwach gewellte Formen sind dabei bevorzugt. 
Die Kokillentem peratur soll etwa handwarm  (~  40°) sein. Ein 
Einfluß der Pfannengröße auf die Blockgüte wurde nirgends 
beobachtet.

Zum Schluß wurde die Frage der F e h le r  erörtert, die 
b e im  u n b e r u h ig te n  S t a h l  a u f  m e ta l lu r g is c h e  U rsach en  
z u r ü c k z u f ü h r e n  s in d . Zu ihnen gehören Schuppen, die durch 
zu dünne Blockhaut, Spritzer beim Gießen und Blockrisse ent
stehen, ferner innere Fehler, wie Lunker und Schichtenbildung 
(„lam ination“ ), die von entsprechenden Seigerungen begleitet 
sind. Hierzu kommen natürlich die Fehler, die durch Analysen
abweichungen, z. B. zuviel Schwefel, Kupfer oder Zinn, ver
ursacht sind. Schließlich sind auch Oxydanhäufungen in der 
zweiten Blasenzone und Oxyde im Fuß des Blockes als metall
urgische Fehler anzusehen. Hanns Wentrup.

Z u sam m en h an g  zw isch en  Schw eißbarkeit und 
S tah leigen sch aften  bei B au stah l St 521).

Die E ig n u n g  e in e s  S ta h le s  f ü r  d ie  S c h m e lz sch w e i
ß u n g  ist besonders seit E inführung der hochfesten Baustähle 
Gegenstand eingehender Erörterungen und Untersuchungen 
gewesen. Sieht m an von der Bedeutung der Elektrodenart, 
Elektrodendicke, Schweißstromstärke und etwaigen besonderen 
Schweißverfahren ab, und beschränkt man sich auf die Unter
suchung des Zusammenhanges zwischen Werkstoffeigenschaften 
und dem Verhalten des Werkstoffes bei der Schweißung, so erhebt 
sich sofort die Frage, welche besonderen Werkstoffeigenschaften 
eigentlich geeignet sind, die Schmelzschweißbarkeit eines Werk
stoffes zu kennzeichnen.

Da eine klare E insicht in die theoretischen Zusammenhänge 
bis jetz t noch fehlt, schien es angebracht, durch Einführung 
eines den praktischen Verhältnissen, wenn auch unter etwas 
verschärften Bedingungen, angepaßten Versuches Aufschlüsse 
über das voraussichtliche Verhalten des Werkstoffes bei der 
Fertigungsschweißung zu gewinnen. Der besonders von 0 . K om 
m ere il* ) bzw. G. B i e r e t t  und W. S t e in 3) vorgeschlagene A u f
s c h w e iß b ie g e v e r s u c h  ist Gegenstand zahlreicher Erörterungen 
gewesen3)4). E in sicherer Schluß von dem Ergebnis des Auf
schweißbiegeversuches auf die voraussichtliche Bewährung eines 
geschweißten Stahles in dem Bauteil kann vorerst noch nicht 
gezogen werden. Noch völlige U nkenntnis besteht auch darüber, 
wieviel und welche A rt von etwa in  der Schweißzone vorhandenen 
Mikrorissen in einem Bauteil wirklich gefährlich sind. Auffallend 
ist, daß beim Aufschweißbiegeversuch bei kleinen Biegewinkeln — 
Maß des Biegewinkels der W inkel beim ersten Anriß — meist auch 
ein Durchschlagen des Werkstoffes beobachtet wird, während bei 
großen Biegewinkeln der erste Anriß selten zu einem Durch
schlagen des Werkstoffes führt. In  diesem Sinne ist der Auf- 
schweißbiegeversuch auch geeignet, bis zu einem gewissen Grade 
eine Aussage über die Trennempfindlichkeit des in der Ueber- 
gangszone in seinen Eigenschaften kennzeichnend veränderten 
Werkstoffes herbeizuführen.

Vielfach wurden bei Stählen, die praktisch die gleiche Zu
sammensetzung ha tten  und un ter den gleichen Bedingungen 
erschmolzen waren, sehr verschiedene Biegewinkel beobachtet. 
Hieraus wurde der Schluß gezogen, daß bei Herstellung der Längs
naht unüberwachte Zufälligkeiten und schlecht faßbare Einfluß
größen, wie z. B. S c h w e iß s p a n n u n g e n ,  bei dem Versuch 
entscheidend mitwirken. W enn auch die Rolle der Schweißspan
nungen keineswegs unterschätzt werden soll, so ist doch darauf

1) Auszug aus einem vor dem Deutschen Ausschuß für Stahl
bau am 10. Februar 1939 erstatteten  Bericht von O. W erner. 
Vgl. Elektroschweißg. 10 (1939) S. 145/52.

2) E rörterungsbeitragzu B o l le n r a th ,  F .: Stahl u. E isen57 
(1937) S. 421 (Werkstoffau8sch. 372).

3) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 427/31 (Werkstoffaussch. 417).
4) S c h a p e r ,  G.: Bautechn. 16 (1938) S. 649/55; W as- 

m u h t,  R .: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 209/12 (Werkstoff
aussch. 456).



14. Dezember 1939. Umschau. Stahl und Eisen. 1345

hinzuweisen, daß bei Ueberwachung von E lektrodenart, Schweiß- 
Stromstärke und Schweißgeschwindigkeit für subjektive Fehler — 
einen geübten Schweißer vorausgesetzt —  wenig Raum  bleibt, 
da es sich ja  nur um  die Zuschweißung einer einzelnen Halbkreis
nut handelt, für deren entscheidenden M ittelteil nur e in e  Elek
trode verbraucht wird.

Die Untersuchung von St-52-Baustählen, die alle dem 
gleichen Herstellerwerk, aber einer g r ö ß e re n  A n z a h l  sich über 
einen längeren Zeitraum  erstreckender S c h m e lz e n  entstam m ten, 
bestätigte die S c h w a n k u n g e n  d e r  B ie g e w in k e l  beim Aui- 
schweißbiegeversuch. Die Biegewinkel betrugen 5 bis 90° bei 
Stählen m it etw a 0,18 % C, 0,35 % Si, 1,10 % Mn, 0,02 % P, 
0,02 % S, 0,35 % Cr, 0,50 % Cu und 43 mm Blechdicke. Die 
Biegewinkel bezogen sich auf den ersten Anriß im W erkstoff.

w ärm ebeein iluß ten  Zone vom  
H ysteresebere ich  Ac ,— A r,.

gröberes Ferrit-Perlit-Gefüge nicht immer das Auftreten schlechter 
Biegewinkel zur Folge haben muß. So ergab beispielsweise ein m it 
dem Ziel auf besondere Feinkörnigkeit erschmolzener Stahl m it 
Aluminiumzusatz praktisch den gleichen Biegewinkel wie ein 
ziemlich grobkörnig erscheinender Stahl. Hieraus könnte man 
den Schluß ziehen, daß ein besonders feinkörniges Ferrit-Perlit- 
Gefüge zwar voraussichtlich einen guten Biegewinkel ergeben 
wird, daß dagegen ein etwas gröberes Sekundärgefüge nicht 
notwendigerweise schlechte Biegewinkel zur Folge zu haben 
braucht.

a Mittel werte durch Zusammenfassung 
der Hersuchspunkte 

x St53 andererZusammensetzung 
(Si-Mn-Staht)

Bild 1. A b h äng igke it des B iegew inkels v on  d e r H ü c h s th ä r te  
in  der w ärm ebeein fluß ten  Zone.

Nach E rm ittlung des Biegewinkels wurde außerhalb der Ver- 
formungszone ein Längsschnitt durch die N aht gelegt und  bei 
jeder Probe die H ö c h s t h ä r t e  in  d e r  U e b e rg a n g s z o n e  nach 
Vickers gemessen. Jeder in Bild 1 angegebene H ärtew ert ist das 
Mittel aus fünf bis sechs Einzelwerten. Die H ärtew erte lagen 
zwischen 350 und  440. Der Abfall der H ärte  m it steigendem Biege
winkel ist tro tz den Streuungen erkennbar.

Die weiteren U nter
suchungen beschäftigten 
sich m it dem Zusammen
hang zwischen der Höchst
härte  in der Uebergangs
zone und sonstigen Stahl
eigenschaften.

Bei gleichbleibender 
Stahlzusammensetzung 

ist die H ä r t b a r k e i t  
eines Stahles um  so grö
ßer, je tiefer die Tem
peratur liegt, bei der sich 
die Ar,-Umwandlung voll
zieht, d. h. je umwand- 

320 300 3SO 380 000 OSO lnngsträger der Stahl ist5).
Vickers-Hörte Zwischen H ärte und U m -

Bild 2. A bhäng igke it d e r H ä r te  in  d e r W a n d l u n g s f r e u d i g k e i t
war ein Zusammenhang zu 
erwarten. Als qualitatives 

Maß für die Um wandlungsfreudigkeit des Stahles wurde der 
Hysteresebereich Ac,— Ar, angesehen, wobei zur E rm ittlung der 
Ar,-Temperatur eine ähnliche Abkühlungsgeschwindigkeit gewählt 
wurde, wie sie bei Schweißungen dicker Bleche festgestellt wurde. 
Der Hysteresebereich wurde dilatom etrisch bestim m t. Die H öchst
temperatur, bis zu der die Proben —  Stäbchen von 3 mm Dmr. 
und 50 mm Länge — erhitzt wurden, lag etwa 50° oberhalb des 
Ac,-Punktes, d. h. bei den untersuchten Stählen bei rd. 860°. 
Die Proben wurden sofort nach Erreichen der H öchsttem peratur 
abgeschreckt. Bild 2 zeigt den Zusamm enhang zwischen der 
Höchsthärte in  der Uebergangszone und  dem Hysteresebereich 
Ac,—Ar,, Bild 3 den Zusamm enhang zwischen dem Biegewinkel 
und dem Hysteresebereich. Die Untersuchungen bestätigen die
u. a. auch von R . W asm uht4) gemachte Beobachtung, daß ein be
sonders umwandlungsfreudiger Stahl (Feinkom stahl) sich durch 
ein günstiges V erhalten beim Aufschweißbiegeversuch auszeichnet.

Die K o r n g r ö ß e  des Stahles hängt bekanntlich weitgehend 
von dem Gehalt an  Im pfkeim en ab, als welche vorwiegend E in 
schlüsse und Desoxydationserzeugnisse anzusehen sind. E in  u r
sprünglich vorhandenes oder durch geeignete Nachbehandlung 
(Normalglühung) erhaltenes feinkörniges F e r r i t - P e r l i t - G e f ü g e  
ist auf die M itwirkung der Keime bei der Umwandlung zurück
zuführen und  kann danach voraussichtlich einen Rückschluß auf 
die B ie g e w in k e l  beim Aufschweißbiegeversuch ermöglichen. 
Die Untersuchungen ließen jedoch erkennen, daß ein merklich

'  O 70 ZO 30 00 50 SO 70 80 90
Biege winket in Grad be/m 7Jnriß

Bild 3. A bhäng igke it des B iegew inkels vom  H ysteresebere ich  Ac,— A r,.

In  stärkerem  Maße als das Ferrit-Perlit-Gefüge ist das durch 
Zementation in der untereutektoiden und übereutektoiden Zone 
auftretende F e r r i t -  bzw . Z e m e n t i tn e tz  als ein Maß für den 
K eimzustand des Stahles anzusehen. Nach E . H o u d r e m o n t6) 
ist ein Stahl m it einem für die „normalen“ Stähle kennzeichnenden 
klaren Zementitnetz in der übereutektoiden Zone für den vor
liegenden Fall als nicht besonders günstig anzusehen. Das ver
waschene, von Ferrithöfen umgebene Zem entitnetz nach Zemen
tation  der „anorm alen“ Stähle läß t das Vorhandensein einer 
besonderen Hochlage der Ar,-Tem peratur voraussehen. Im  vor
liegenden Falle dürfte s ta tt „anorm aler“ der Ausdruck „um w and
lungsfreudiger“ Stahl vielleicht angebrachter erscheinen. E in 
sehr feinkörniges Zementitnetz, wie es durch voraufgegangene 
Aluminiumdesoxydation erhalten werden kann, wird ebenfalls 
als ein Hinweis auf das Vorhegen eines umwandlungsfreudigen 
Stahles zu bewerten sein.
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A bhäng igkeit des B iegew inkels von  der Z e m en ta tionsko rng röße  
und  deren  H ysteresebere ich  Acx— A rx.

5) W e rn e r , O.: Elektroschweißg. 10 (1939) S. 61/67.

Untersuchungen bestätigen diese Vermutungen. Da eine 
oberflächliche B etrachtung des erhaltenen Zementationsgefüges 
weder in  der untereutektoiden noch in der übereutektoiden Zone 
besonders auffallende Unterschiede ergab (eine Ausnahme m achte 
nur der m it Aluminium desoxydierte Stahl, der ein sehr fein
körniges Zementitnetz in der übereutektoiden Zone zeigte), 
wurde der Versuch gemacht, durch p la n im e t r i s c h e  A u s w e r 
t u n g  einer größeren Anzahl von K örnern sowohl der unter- als 
auch der übereutektoiden Zone zu quantitativen  W erten zu 
gelangen. In  den Bildern 4 und 5 sind die auf diesem Wege in 
den beiden Aufkohlungszonen erm ittelten m ittleren Zemen- 
tationskom größen zusammen m it den zugehörenden H ysterese
bereichen und Biegewinkeln beim Aufschweißbiegeversuch wieder
gegeben. Nach Bild 4 besteht z w isc h e n  der m ittleren Z e m e n 
t a t i o n s k o r n g r ö ß e  u n d  d em  B ie g e w in k e l  e in  ä h n l i c h e r  
Z u s a m m e n h a n g  w ie  z w isc h e n  H y s te r e s e b e r e ic h  u n d

6) Einführung in  die Sonderstahlkunde. Berlin 1935.
S. 82 u. 105.
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250

B ie g e w in k e l. Daß in beiden Kurven in Bild 4 die Abweichungen 
der Versuchspunkte von der K urve im gleichen Sinne verlaufen, 
deutet darauf hin, daß entweder bei der Bestimmung des Biege
winkels ein Versuchsfehler Vorgelegen hat, oder daß andere nicht 
erfaßte Um stände eine Rolle spielten. Augenscheinlich besteht 
ein sehr enger Zusammenhang zwischen dem Hysteresebereich 
und der m ittleren Zementationskorngröße (siehe Bild 5). Die

geringe Streuung 
der W erte läßt den 
Schluß zu, daß 
Hysteresebereich 

und Zementations
korngröße voraus
sichtlich von der
selben Grundur
sache, wahrschein
lich den Keimen, 
gesteuert werden, 
und daß diese bei
den Merkmale an
scheinend in stär
kerem Maße als der 
Aufschweißbiege- 

versuch geeignet 
sind, die Schweiß- 
Eine gewisse Aus-
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Bild 5. Z usam m enhang zwischen H ysteresebereich

ACj—A rj und  Zem entationskorngröße.

eigenschaften eines Stahles zu kennzeichnen, 
nähme bildet nur das feine Zementationskorn in der übereutektoiden 
Zone des m it Aluminium desoxydierten Stahles. Diese Ausnahme 
war zu erwarten, weil vergleichbar nur gleichartige Stähle mit 
gleichen Erschmelzungsbedingungen sein werden.

Z u s a m m e n fa s s e n d  kann gesagt werden, daß die engen 
Zusammenhänge zwischen Biegewinkel einerseits und Hysterese
bereich und Zementationskorngröße anderseits die Voraus
setzungen für eine vorausschauende Entwicklung und Prüfung 
der Stähle auf ihre Schweißeigenschaften ergeben. Es erscheint 
möglich, an die Stelle des Längsschweißbiegeversuches die 
geschilderten wesentlich einfacheren und in ihren theoretischen 
Zusammenhängen leichter zu übersehenden Versuche zur Kenn
zeichnung der Schweißeigenschaften treten  zu lassen. Bei Scha
densfällen dürfte mit Hilfe der genannten Untersuchungen nach
träglich festgestellt werden können, ob von den verschiedenen 
möglichen Schadensursachen zu starke Aufhärtung des W erk
stoffes in der wärmebeeinflußten Zone als Folge ungeeigneten 
Stahles in B etracht kommt. Otto Werner.

Angewandte Betriebswirtschaft m it H ilfe der 
Einflußgrößen-Rechnung1).

Die Vorgänge im Naturgeschehen verlaufen nach bestimmten 
Gesetzmäßigkeiten. Das in den technischen Vorgängen vor
herrschende Gesetz ist das Kausalgesetz, das Gesetz von Ursache 
und W irkung: Das Ereignis B t r i t t  ein, weil ihm eine bestimmte 
Begebenheit A zugrunde liegt. Außer dem 
absolut strengen Kausalgesetz gibt es noch 
Gesetzmäßigkeiten, die dem W ahrschein
lichkeitsgesetz nahestehen, d. h. es liegt eine 
Verknüpfung zwischen Endwert und E in
flußgrößen vor, die zwar nicht für alle E in
zelfälle absolut gilt, aber in der Gesamtheit, 
also statistisch betrachtet, m it großer W ahr
scheinlichkeit und damit praktisch einer 
strengen Gesetzmäßigkeit gleichkommt. Das 
Wesentliche ist, daß beide Gesetzmäßig
keiten sich in der Form einer Funktion 
erfassen lassen. Bei der Erklärung einer 
W irkung geht man nämlich meist nicht 
auf die eigentliche Ursache zurück — die 
nicht immer bekannt ist —•, sondern setzt an 
Stelle von Ursache und W irkung meßbare, 
sogenannte Einflußgrößen und Endwerte.

Das häufige Auftreten solcher gesetzmäßiger Verknüpfungen 
berechtigt zu der Annahme, daß derartige funktionale Gesetz
mäßigkeiten auch auf bisher nicht erfaßten Gebieten herrschen. 
Kein Techniker wird ernstlich das Auftreten solcher Gesetz
mäßigkeiten abstreiten. Liegt doch im Bau einer jeden Maschine, 
bei jeder Untersuchung, wenn auch oft unausgesprochen, eine 
Gesetzmäßigkeit zugrunde.

Ersichtlich wird dies meist bei der schaubildlichen Darstel
lung. Hier bringt m an ja  bildlich die Veränderung eines End
wertes E m it der Veränderung einer Einflußgröße x zum Aus
druck. Diese Verknüpfung kann man auch in eine Formel kleiden. 
Da im folgenden zunächst die Erfassung einer funktionalen Ver
knüpfung durch die Formel behandelt werden soll, muß zuerst 
auf die grundlegenden Unterschiede der schaubildlichen Dar
stellung und der Formel an H and eines einfachen wärmetech
nischen Beispiels hingewiesen werden.

Es handele sich hierbei um die E r h i t z u n g  v o n  B löcken  
in  e in e m  W ä rm o fe n . Die Ziehtem peratur E der Blöcke soll 
in Abhängigkeit von der W ärmzeit, der Ofentemperatur, dem 
Blockgewicht und der Leitfähigkeit des Werkstoffs ermittelt 
werden.

1. F a l l .  Aendert m an un ter sonst gleichbleibenden Bedin
gungen die Zeit, so läß t sich die Ziehtem peratur (Endwert E) als 
Funktion der Zeit Z erm itteln. Die Funktionsgleichung lautet:

E  =  f (Z).
In  diesem Fall geht m an bei der schaubildlichen Darstellung so 
vor, daß man über der Zeit Z die Ziehtemperatur E aufträgt. 
Man erhält dann ein Diagramm m it kurvenförmigem Verlauf 
(B ild  1).

2. F a l l .  Wechselt außer der Zeit auch die Ofentemperatur T, 
so lau te t die Funktionsgleichung

E =  f (Z, T).
In  diesem Fall kann man für jede Ofentemperatur ein Diagramm 
nach Fall 1 zeichnen. Man erhält dadurch so viel Diagramme, 
wie Ofentem peraturen vorhanden sind. Man kann diese Dia
gramme zu einem einzigen vereinigen, wenn man die Ofen
tem peratur als Param eter wählt (B ild  2).

Für beide Fälle ist also eine schaubildliche Lösung der Ver
knüpfung möglich.

3. F a l l .  Is t  außer Z und T auch noch das Gewicht G der 
Blöcke veränderlich, so lau te t die Funktionsgleichung

E  =  f (Z, T, G).
In  diesem Fall muß m an jeweils eine der drei Einflußgrößen 
gleichhalten, um zu einer schaubildlichen Darstellung in der 
Form  des Diagramms zu gelangen. Bei drei Einflußgrößen erhält 
man also so viele Diagramme m it Parameterdarstellung (Z als 
W aagerechte und T als Param eter), wie W erte für die dritte Ein- 
flußgröße (G) vorhanden sind. Bild 2 is t eines dieser Diagramme. 
Durch die Vielzahl dieser Einzeldarstellungen ist zwar eine ein
deutige Lösung der Verknüpfung zwischen E  und Z, T, G ge
geben. Die Aufzeichnung is t jedoch nur möglich, wenn man zu 
jedem W ertepaar von Z und T die W erte von G nach einer be
stim m ten Form  sieh ändern lassen kann. Die folgende Zusammen
stellung zeigt einige solcher W ertepaare:

Bild 1. A bhäng igkeit 
von der

der Z ieh tem pera tu r 
Zeit.

Er

B ild 2. A bhäng igke it der Z iehtem peratur 
von der Zeit und  O fen tem peratu r

x) Vgl. hierzu S te v e n s ,  H .:  „Einflußgrößen-Rechnung.“ 
Die Erfassung funktionaler Zusammenhänge in der industriellen 
Technik un ter Anwendung mathematischer Formeln, schaubild
lich rechnerischer Hilfsm ittel und ihre Darstellung in Diagrammen 
und Nomogrammen. Düsseldorf 1939.

Z t T , (Gl Gt , G „ G4, G5)
Z i T 2 (Gu G2, G3, G4, G.)
Zr T 3 ( 6 , ,  G2, G „ G4. G.)
Z4 T 4 (Gl  G2, G „ G4, G5)
Zr T s (Gl  G., G „ G4, G,)
Z, (Gr, G2, G „ G4, G.)
Z2 T 2 (G,, G „ G „ G4, G.) 

usw. 125 W erte.
Daraus fo lg t: W enn jede Einflußgröße 5mal auftreten soll, braucht 
man 125 W erte in bestim m ter Verknüpfung. Diese Einzelver
knüpfungen beim Versuch zu erhalten, ist schwer, meist unmöglich. 
Schaubildlich ist also die Lösung nur unter bestimmten Be
dingungen möglich und auch dann umständlich. T rägt man alle
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Versuchswerte über nur e in e r  Einflußgröße auf, so erhält m an 
meist einen mehr oder minder ungeordneten Punkthaufen, der 
keinerlei einwandfreie Abhängigkeit erkennen läßt.

4. F a l l .  Zu den bisher genannten drei Einflußgrößen können 
weitere Einflußgrößen hinzutreten, die die Funktionsgleichung 
in entsprechende Form  erweitern (z. B. die Leitfähigkeit L). Die 
Funktionsgleichung lau te t dann:

E  =  f (Z, T, G, L).
In  diesem Fall kann m an wieder die Diagram mdarstellung 

mit Param ater wählen, wenn es gelingt, jeweils zw ei Einfluß
größen, z. B. G und L, beim Einzelversuch gleichzuhalten. Die 
Zahl der erforderlichen Endwerte bei einer ganz bestim m ten 
Verknüpfungsart erhöht sich hierbei auf 625, wenn jede Einfluß
größe nur 5mal a u ftritt. Liegt aber eine bestim m te gleichbleibende 
Größenordnung der E inzelwerte nicht vor, d. h. können die Einzel
werte nicht paarweise gleichgehalten werden, so besteht k e in e  
Möglichkeit der schaubildlichen Lösung. T rägt m an die E nd
werte E  über e in e r  Einflußgröße auf, so wird sich der schon im 
Fall 2 und 3 auftretende Punkthaufen noch m ehr verwirren und 
keinerlei Rückschlüsse m ehr gestatten .

Solche Punkthaufen werden üblicherweise als Kennzeichen 
dafür angesehen, daß keine funktionale Verknüpfung zwischen 
Endwert und den Einzeleinflußgrößen bestehe. D ie se  A n s ic h t  
is t ,  w en n  ü b e r h a u p t  e in  G e se tz  b e s t e h t ,  i r r ig .  D e r 
P u n k th a u fe n  i s t  v ie lm e h r  in  s o lc h e n  F ä l le n  n u r  e in  
Z eichen  d a f ü r ,  d a ß  n i c h t  e in e ,  s o n d e r n  zw e i, d r e i  o d e r  
noch m e h r E in f lu ß g r ö ß e n  v o r h a n d e n  s in d , d ie  je d o c h  
d u rch  d ie  b is h e r ig e  D a r s te l lu n g s w e is e  n i c h t  b e r ü c k 
s ic h tig t  w e rd e n  k o n n te n .

Die Lösung solcher Fälle m it Hilfe schaubildlich m athem a
tischer Gleichungen wird „Einflußgrößen-Rechnung“ genannt.

Zur schaubildlichen Lösung sei zusammenfassend fest
gestellt: Bei zwei Einflußgrößen und einem E ndw ert ist die 
Lösung noch durchführbar. Bei mehr als zwei Einflußgrößen ist 
die Lösung in dieser Form  praktisch nicht mehr möglich.

In  weiteren Beiträgen wird die schaubildlich mathematische 
Lösung m it Hilfe der Einflußgrößen-Rechnung für die vor
genannten Fälle 1 bis 4 gezeigt. S.

Aus Fachvereinen.
A m e r ic a n  S o c ie ty  f o r  T e s t in g  M a te r ia ls .

(42. Jahresversam m lung vom  26. bis 30. J u n i 1939 in  A tlan tic  City, N . J .)

R. L. T e m p lin  hielt einen Vortrag über 
Dauerprüfmaschinen zur Wechselbeanspruchung von Bauteilen.
Er erwähnte, daß der Dauerprüfung von Bauteilen in den Ver
einigten Staaten von Nordam erika bis vor kurzem nur geringe 
Aufmerksamkeit geschenkt wurde, während die Forschung auf 
diesem Gebiete in anderen Ländern, besonders in Deutschland, 
schon seit längerer Zeit betrieben wird. Die Dauerhaltbarkeit 
eines W erkstückes wird von vielen Bedingungen, wie wechselnder 
Spannung, Mittelspannung, zusammengesetzter Beanspruchung, 
Last Wechselanzahl, Oberflächenbeschaffenheit, Korrosionsein
wirkung, Tem peratur und manchmal von der Prüfgeschwindigkeit 
beeinflußt. Die Prüfung solcher Bauteile wird unter stark  ver
einfachten Bedingungen und genau festgelegten Belastungen 
durchgeführt. Die so erhaltenen Prüfergebnisse sind für den 
Gestalter beim E ntw urf von K onstruktionen von großem W ert.

Zur Durchführung solcher Untersuchungen an  N ietverbin
dungen, Säulen, Rahm en, Streben und Wellen wurden von den 
Forschungsanstalten der Aluminium Company of America, 
New Kensington, vier P r ü f m a s c h in e n  für hohe Belastungen 
auf wechselnden Zug, Druck und  Biegung entwickelt. Jede dieser 
Prüfmaschinen ist als Doppelmaschine zur gleichzeitigen Bean
spruchung von zwei Proben gebaut und ha t einen gemeinsamen 
Antriebsmotor für 15 oder 25 PS. Das waagerecht angeordnete 
Bett der Maschine ist m it einem Betonfundam ent verschraubt 
und hat an einem Ende einen senkrecht stehenden Auflagerbock. 
Mit Kreuzfedergelenken aus einem Silizium-Vanadin-Stahl ist ein 
waagerecht liegender Doppelhebel an dem B ett befestigt. Dieser 
Hebel kann um  diesen D rehpunkt schwingen und wird an  seinem 
anderen Ende durch eine Exzenterstange angetrieben. Der 
Angriffspunkt des Exzenters am Hebel ist als einfache Gelenk
feder ausgebildet. Die beiden Exzenter der Doppelmaschine sind 
verstellbar und gegeneinander um  90° versetzt, womit ein gleich
mäßiger Lauf der Maschine erreicht wird. Die Proben sind am 
Bett und am Hebel in der Nähe des Drehpunktes s ta rr befestigt, 
so daß die Exzenterbewegung sie auf Zug und Druck beansprucht . 
Die Exzenterkraft w irkt durch die Hebelübersetzung im Ver
hältnis 10 : 1 vergrößert auf den Prüfling ein. Der obere Be
lastungshebel ist federnd ausgebildet und dient gleichzeitig als

M e ß e in r ic h tu n g  für die wirkenden, ruhenden und wechselnden 
K räfte. Seine Durchbiegung unter der Prüflast ist das Maß für die 
K raft und wird durch einen auf zwei Punkten aufgesetzten starren 
Träger und eine in seiner Mitte befindliche Meßuhr bestimmt. 
Mit diesem Meßgerät und dem Verstellexzenter werden auch die 
Prüflasten beim langsamen Durchdrehen der Maschine von Hand 
aus eingestellt. Die Abschaltung der Maschine erfolgt durch einen 
feinfühligen Endschalter, der bei einer geringen Aenderung der 
Durchbiegung des Belastungshebels als Folge des Probenanrisses 
anspricht. Der Lastwechselzähler ist unm ittelbar an der Exzenter
welle der Maschine angeschlossen.

Die zuerst gebaute Prüfmaschine dieser A rt ha tte  eine Höchst
last von 18 200 kg für Zug oder Druck bei einem größten Proben
hub von 7,5 mm und bei 312 Lastspielen je min. Die zweite 
Maschine erreichte 22 800 kg als Höchstlast bei 210 Lastspielen 
je min und einem höchsten Probenhub von 12,5 mm. Bei dieser 
Maschine wurden die Einspannstellen des Prüflings als Gelenk
feder ausgebildet. Die beiden letzten Dauerprüfmaschinen er
zeugen ebenfalls eine H öchstlast von 22 800 kg m it einem Höehst- 
hub von 12,5 mm und bei einer Lastwechselanzahl von 300 je min. 
Eine weitere Uebersetzung des Antriebs dieser Maschinen ergibt 
eine Lastwechselzahl von 500 je min, welche bis zur Halblast 
angewendet werden kann. Die erste und die beiden letzten Ma
schinen sind für die Prüfung kurzer Proben, hauptsächlich Niet
verbindungen, gebaut, während die zweite durch ihre B auart die 
E inspannung langer Proben erlaubt und zur Prüfung von Säulen, 
Streben, Rahmen und Wellen eingesetzt wird. In  dieser Maschine 
wird auch die Biegeprüfung von Profilen durchgeführt, wobei das 
P rüfstück an seinen Enden m it Lenkerblechen auf dem B ett 
abgestützt ist und in der Mitte durch eine Verbindungsstrebe mit 
dem Belastungshebel wechselnd durchgebogen wird.

Zur E ic h u n g  d e r  M a sc h in e  wurde der Zusammenhang 
zwischen Lasthebeldurchbiegung und der in der Probe wirkenden 
K raft festgestellt. Hierbei wurde die Federung des Lasthebels 
m it der Durchbiegungsmeßeinrichtung bestim m t. Die Messung 
der Prüfkraft erfolgte entweder durch Ringkraftmesser, die 
zwischen Exzenter und Lasthebelende geschaltet waren, oder 
durch Amsler-Meßdosen, die an Stelle des Prüflings eingesetzt 
wurden. Die Massenwirkung während des Betriebes ergab in den 
meisten Fällen keine stärkere Aenderung der Probenbelastung 
als 5 % . Edwin Erlinger.

Im  Aufträge der Association of American Railroads unter
suchten O. J .  H o rg e r  und H. R. N e i f e r t  in der Versuchsanstalt 
der Timken Roller Bearing Co., Canton (Ohio), die 
Biegewechselfestigkeit einbaufertiger Achsen für Eisenbahn- 

Personenwagen
m it 150 bis 175 mm Dmr. Die Spannungsspitzen, die sich durch 
das Aufpassen der R äder auf den Naben ergeben, wurden zunächst 
nicht berücksichtigt; hierüber soll später berichtet werden.

F ü r die V e rsu c h e  wurde ein basischer Siemens-Martin-Stahl 
m it 0,38 bis 0,49 %  C, 0,24 %  Si, 0.57 %  Mn, 0,014 %  P, 0,027 %  S 
und 30 bis 44 kg/m m 2 Streckgrenze sowie 60 bis 70 kg/mm 2 Zug
festigkeit bei 21 bis 12,5 %  Dehnung (1 =  50,8 mm) verwendet.

Bild 1. A bm essungen der e inbau fertigen  A chsen u nd  S pannungsverte ilung  
ü b er d ie P roben länge.

Die Probenabmessungen waren 7,5, 37,5 und 150 bis 175 mm Dmr. 
Die Proben m it 7,5 mm Dmr. wurden aus den fertigen Achsen 
aus Mitte, R and und halbem Radius herausgearbeitet: für die 
Proben m it 37,5 mm Dmr. wurden Achsenabschnitte entsprechend 
heruntergeschmiedet, während für den Prüfquerschnitt von 150 
bis 175 mm Dmr. einbaufertige Achsen gemäß Bild 1, aus dem 
auch die anteilmäßige Spannungsverteilung über die Probenlänge 
hervorgeht, untersucht wurden. Der Dauerfestigkeit wurde eine. 
Lastwechselzahl von 168 Millionen zugrunde gelegt (entsprechend 
rd. 500 000 km im Fährbetrieb) m it Ausnahme der Probestäbe m it
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7.5 mm Dmr., für deren Dauerfestigkeit die üblichen 10 Millionen 
Lastwechsel maßgebend waren. iÜle Proben wurden im Walz
oder Schmiedezustand ohne nachträgliche W ärmebehandlung 
untersucht, wobei die Schmiedeendtemperatur zwischen 870 und 
990° schwankte. Die Proben m it 150 bis 175 mm Dmr. hatten  
abgedrehte Oberfläche m it belassenen Drehriefen und waren, dem 
tatsächlichen Betriebszustand entsprechend, leicht angerostet. 
Gleiche Oberfläche, jedoch ohne Rostansatz, hatten die Proben 
m it 37,5 mm Dmr., wogegen die Proben mit 7,5 mm Dmr. poliert 
waren. Die Oberflächen aller Proben wurden durch Profilmessun
gen genauestens festgelegt und überwacht. Die Prüfung ganzer 
Achsen wie auch der Proben m it 37,5 mm Dmr. erfolgte auf 
besonderen, den großen Prüfquerschnitten angepaßten Prüf
maschinen: einseitig eingespannter Prüfling mit am freien Ende 
durch Schraubenfedern aufgebrachter Prüflast. Die Stäbe mit
7.5 mm Dmr. wurden auf der Umlaufbiegemaschine von 
R . R . M o o re 1) ohne Kühlung während der Versuche geprüft.

Die V e rs u c h s e rg e b n is s e  lassen sich wie folgt zusammen
fassen. Bei den Proben m it 7,5 mm Dmr. wurde eine Biege
wechselfestigkeit von 23 kg/m m 2 gefunden; ein Einfluß der E n t
nahme aus R and oder Achsmitte wurde nicht beobachtet. Bei den 
Proben mit 37,5 mm Dmr. betrug die Dauerfestigkeit 20 kg/m m 2 
und bei den vollständigen Wagenachsen m it 150 bis 175 mm 
Prüfdurchmesser wurde eine Dauerfestigkeit von 12,3 kg/mm 2 
erm ittelt. E in Teil der einbaufertigen Achsen wurde in ober
flächengedrücktem Zustand geprüft; für diese Proben kann eine 
Dauerfestigkeit aber nicht angegeben werden, da keine der so 
behandelten Achsen innerhalb der angewendeten Lastwechsel
zahlen von 70 Millionen zu Bruch ging. Die ersten beiden Werte 
stimmen zwar m it älteren Untersuchungen von H. F. M oore 
und J .  B. K o m m e rs2) an gleichem Werkstoff überein, doch ist 
das Verhältnis zur Zugfestigkeit m it durchschnittlich 0,35 für 
polierte Proben auffallend niedrig. Die Proben m it 37,5 mm Dmr. 
wiesen besonders im Bereich höherer Lastwechselzahlen über 
50 Millionen starke Streuungen auf, die sich bei den Versuchen 
m it ganzen Achsen derart steigerten, daß eine Auswertung der 
W öhlerkurven fast unmöglich ist.

Als mögliche U rs a c h e n  f ü r  d ie  n ie d r ig e  W e c h se l
f e s t ig k e i t  und die großen S tr e u u n g e n  d e r  e in b a u f e r t i 
g e n  A c h se n  führen Horger und Neifert unterschiedliche 
Korngröße und ungleichmäßigen Faserverlauf, Richtungs
abhängigkeit der Dauerfestigkeit, unterschiedlichen Rostungs
zustand der Oberflächen und Abweichungen in der Versuchs
tem peratur an. Sie geben aber zu, daß diese Punkte keine be
friedigende Erklärung bieten, da einerseits nach Möglichkeit alle 
Versuchsumstände gleichgehalten wurden, anderseits derartige 
Streuungen und Unterschiede in der Dauerfestigkeit, wenn man 
sie auf die genannten Einflüsse zurückführen wollte, m it dem bis
her vorliegenden deutschen und amerikanischen Schrifttum in 
Widerspruch stehen würden. Dagegen wird — unverständlicher
weise —- die bekannte, allein schon durch die unterschiedliche 
Probengröße bedingte Abhängigkeit der Wechselfestigkeit vom 
Prüfquerschnitt, wie sie in zahlreichen deutschen Arbeiten3) 
eindeutig klargestellt ist, von den Verfassern wegen der übrigen 
veränderlichen Größen bei den vorliegenden Versuchen als Grund 
für die erhebliche Wechselfestigkeitsabnahme der großen Proben 
abgelehnt. Man hofft, nach Abschluß der Versuche zu diesen 
Fragen eindeutig Stellung nehmen zu können.

Carl A . Duckwitz.
F. 0 . A n d e re g g , R o y a l  W e lle r  und B. F r ie d  berichte

ten  über den
Einfluß der Form der Zerreißprobe auf die gefundene Zugfestigkeit,
der besonders für Werkstoffe mit geringem plastischem Form 
änderungsvermögen Bedeutung erhalten kann. Die wahre Festig
keit einer nichtprismatischen Zerreißprobe ist o =  k • P /F , wo
bei k eine Formzahl ist. Auf spannungsoptischem Wege wurde 
diese Zahl k für sieben Probenformen nach Bild 1 untersucht. Bei 
den Proben B bis F  wurde die Spannungserhöhung an den ge
krüm mten Oberflächen in Abhängigkeit von dem Verhältnis der 
Stabbreite d zum Abrundungshalbmesser r  ermittelt. Mit großer

2) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 35 (1935) I, S. 113/20.
2) Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station 19 (1921) Bull 

Nr. 124.
3) F a u lh a b e r ,  R ., H. B u c h h o ltz  und E. H. S c h u lz : 

Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1106/08 (Werkstoffaussch. 235); 
L e q u is ,  W., H . B u c h h o ltz  und E. H. S c h u lz : Stahl u. Eisen 
53 (1933) S. 1133/37 (Werkstoffaussch. 236); M a ilä n d e r ,  R ., und 
W. B a u e r s fe ld :  Techn. M itt. Krupp 2 (1934) S. 143/52; L e h r , E ., 
und R. M a i lä n d e r :  Arch. Eisenhüttenw. 9 (1935/36) S. 31/35 
(Werkstoffaussch. 307); K u n tz e ,  W., und W. L u b im o ff :  Arch. 
Eisenhüttenw. 10 (1936/37) S. 307/11 (Werkstoffaussch. 363).

Annäherung wurde die einfache Beziehung für die Formzahl 
k =  1 +  (d/4 r) gefunden, wobei d : r von 0,1 bis 0,54 geändert 
wurde. Die W erte für k liegen zwischen 1,02 und 1,13, so daß der 
Einfluß der Form bei diesen Proben nicht erheblich ist. Die 
Untersuchung der Probe A erstreckte sich auf den Einfluß des 
Kraftangriffes in Abhängigkeit von dem Winkel 0 .  Zwischen

@__ 5
0  =  30 und 90° wurde die Beziehung k =  — aufgestellt

0  — 16
Für 0  =  30° ist k =  1,74, für 0  =  90° ist k =  1,16. Hieraus 
geht der große Einfluß der Einspannung auf die Prüfung der 
üblichen achtförmigen Zementprobe hervor, und die unterschied
lichen Angaben, die im Schrifttum  über diese Probe zu finden 
sind, mögen hiermit Zusammenhängen. Noch größere Form
zahlen k werden für die Probenform G gefunden, die für die 
Prüfung von Holzleimungen angewandt wird; die Probe wird 
durch Auseinanderpressen der beiden Vorsprünge gespalten. Die

Spannungsmessungen ergaben ein k  von 5,8, von anderer Seite 
wird sogar 6,6 bei Verwendung eines anderen Modellstoffes ge
nannt. Im  Anschluß an die Untersuchung wird noch im Zusammen
hang m it den amerikanischen Normen auf die Formzahlen k für die 
Proben aus elektrischem Isolierm aterial und für Holzproben 
eingegangen.

Obwohl die Ergebnisse der Versuche zunächst auf die Festig
keitsprüfung nichtplastischer W erkstoffe übertragen werden 
sollen, sind sie doch ohne weiteres auf die Beanspruchung 
plastischer W erkstoffe im elastischen Gebiet anzuwenden.

Alfred Krisch.
Das Rosten von Eisen und Stahl ist ein elektrochemischer 

Vorgang, bei dem praktisch nie Luft, Kohlensäure, angriffs
fähige Salze und andere korrosionsfördernde Stoffe fehlen. Das 
Eisen geht aber auch in reinem, Sauerstoff- und kohlensäurefreiem 
destillierten W asser gemäß seiner Stellung in der elektrochemischen 
Spannungsreihe der Elemente in Lösung. Da es unedler ist als 
Wasserstoff, setzt es ihn aus W asser unter Bildung von Ferro- 
hydroxyd in Freiheit. Dabei wird das WTasser alkalischer. Zu der 

Auflösung von Eisen in reinem Wasser 
bemerken R. C. C o re y  und P. J .  F in n e g a n ,  daß der früher 
angegebene W e r t  d e s  s ic h  e in s te l le n d e n  pH-W e rte s  von 
9,2 bis 9,6 zu hoch liegt. Sie führten V e rsu c h e  in Eisengefäßen 
m it Stahlproben und zur Nachprüfung auch in Quarz- und Pyrex- 
gefäßen durch. In  den Eisengefäßen stellte sich nach 20 Tagen 
ein pH-W ert von 8,2 ein. Der W ert änderte sich nicht mehr 
während weiterer 100 Tage. Auch in den Quarzgefäßen stieg 
der pH-W ert durch die Umsetzung zwischen Wasser und Eisen 
nicht über 8,2 i  0,15. Dagegen wurde bei den Versuchen in 
Pyrexgläsern ein pg-W ert von 9,0 gemessen, bei Verwendung 
weicheren Glases sogar 9,5 nach 25 Tagen. Diese höheren Werte 
sind nicht auf ein Inlösunggehen von Alkali aus dem Glas zurück
zuführen, denn bei Abwesenheit von Eisen steigt der pH-Wert in 
Pyrexgläsern unter sonst gleichen Bedingungen nicht über 7,3. 
Das Glas muß demnach die Umsetzung irgendwie beeinflussen, 
so daß frühere in Glasgefäßen durchgeführte Versuche keine 
genauen Aussagen über die alleinige Umsetzung zwischen Wasser 
und Eisen zidassen. Die in Lösung gegangene Menge zweiwertigen 
Eisens und der sich einstellende pg-W ert stehen nicht in klarer 
Abhängigkeit zueinander. Es ist möglich, daß ein Teil des Eisens 
kolloidal gelöst ist. Das Enderzeugnis ist jedenfalls selbst bei 
Abwesenheit von Sauerstoff Fe30 4, dessen Bildung nach G. Schi - 
k o r r 1) auch in luftfreiem W asser m it einer dem pg-W ert um
gekehrt proportionalen Geschwindigkeit möglich ist. Da aus den 
Versuchsergebnissen die als Ferrohydroxyd gelöste Menge Eisen 
nicht genau bekannt ist, die Schrifttum sangaben hierüber und 
über das Löslichkeitsgut von Ferrohydroxyd stark auseinander
gehen und der wahre Um setzungsablauf Fe —> F e + +  —> FeO • H ,0  
-»  Fe;i0 4 nicht festliegt, werden keine Schlüsse gezogen, bei welchem 
Pg-W ert das Rosten von Eisen in vollkommen reinem Wasser 
theoretisch zum Stillstand kommen muß. Hans Boters.

J) Z. Elektrochem. 35 (1929) S. 62/70.
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Patentbericht.
D eu tsch e  P a ten tan m eld u n g en 1).
(Patentblatt Nr. 49 vom 7. Dezember 1939.)

Kl. 1 a, Gr. 35, R 104 141. Verfahren zur Trennung von 
metallgranalienhaltigen Schlacken. E rf.: Dr.-Ing. Hans Zieler, 
Völklingen (Saar). Anm .: Röchling’sche Eisen- und Stahlwerke,
G. m. b. H ., Völklingen (Saar).

Kl. 18 a, Gr. 18/05, S 133 990. Diskontinuierliches Ver
fahren zur unm ittelbaren Erzeugung von flüssigem Eisen oder 
Stahl. E rf.: D r.-Ing. F ritz  Eulenstein, Köln, und Adolf Krus, 
Stürzelberg über Neuß. Anm .: „Sachtleben“ , A.-G. für Bergbau 
und chemische Industrie, Köln.

Kl. 18 b, Gr. 2, R 104 569. Vorrichtung zum Entschwefeln 
von Roheisen m it Alkalien und alkalihaltigen Schmelzen. E r f . : 
Dr. Otto Johannsen, Völklingen (Saar). Anm.: Röchling’sche 
Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H ., Völklingen (Saar).

Kl. 18 c, Gr. 8/80, S 129 160. Verfahren und E inrichtung 
zur Erzeugung eines möglichst wasserdampffreien Ofenschutz
gases, insbesondere für Blankglühzwecke. Siemens-Schuckert- 
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 31 a, Gr. 2/40, A 86 826. Vorrichtung zum Reinigen 
der Schmelzrinnen von Induktionsöfen. E rf.: Adolf Rohling, 
Berlin-Charlottenburg, und O tto Apel, Berlin. Anm.: Allgemeine 
Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 48 b, Gr. 6, H  150 745. Verfahren zum Innenverzinken 
von Rohren aus Stahl oder Eisen. Dr.-Ing. Rolf H aarm ann, 
Mülheim (Ruhr).

Kl. 491, Gr. 5, D 77 884. Verfahren und E inrichtung zur 
Herstellung von plattie rten  Blechen. A lbert Dessin, Berlin- 
Reinickendorf.

D eutsche G e b rau ch sm u ste r-E in trag u n g en .
(Fatentblatt Nr. 19 vom 7. Dezember 1939.)

Kl. 12 e, Nr. 1 478 187. Gasreiniger für staubhaltige Gase, 
insbesondere Hochofengase. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 a, Nr. 1 478 174. Verstellbarer R inganker für Schacht
öfen, insbesondere Hochöfen. Alpine Montan-A.-G. „H erm ann 
Göring“ Linz, W ien I.

Kl. 18 c, Nr. 1 477 951. Deckeltransportwagen für Tief
ofenanlagen von W alzwerken. Neunkircher Eisenwerk, A.-G., 
vormals Gebrüder Stumm, Neunkirchen (Saar).

Kl. 22 g, Nr. 1 478 013. Vorrichtung zum Karburieren von 
Gas oder zum Beheizen von Schmelz- und Heizanlagen m it flüssi
gem Pech. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Mülheim (Ruhr).

D eutsche  R eichspaten te .

Kl. 42 k, Gr. 200,, Nr. 678163, vom 27. Oktober 1934; aus
gegeben am 10. Ju li 1939. S ie m e n s  & H a ls k e ,  A.-G., in  B e r l in -  
S ie m e n s s ta d t .  (E rfinder: Dipl.-Ing. Dr. George K einath  in 
Larchmont, Neuyork, V. St. A.) Versuchsanordnung zum Be
stimmen der Ermüdungsfestigkeit von Werkstoffen.

') Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier M onate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im  P a ten tam t zu Berlin aus.

Die bei Drehschwingungen auftretende Phasenverschiebung 
zweier hinreichend weit voneinander entfernter Prüflingsquer
schnitte  wird durch eine phasenempfindliche elektrische Meßan
ordnung erm ittelt, die den Phasenunterschied zwischen einer aus 
den Drehschwingungen des Prüflings abgeleiteten elektrischen 
Spannung und einer phasengleich m it der Drehschwingung eines 
der m iteinander zu vergleichenden Prüflingsquerschnitte sich 
ändernden elektrischen Spannung anzeigt oder aufschreibt.

Kl. 18 c, Gr. 223, Nr. 678 187, vom 12. Ju li 1935; ausgegeben 
am 28. Ju li 1939. K o h le -  u n d  E is e n fo r s c h u n g ,  G. m. b. H., 
in  D ü s se ld o r f .  (Erfinder: Dr.-Ing. E nst Herm ann Schulz und 
Dr.-Ing. H ans Scholz in Dortm und.) Verfahren und Vorrichtung 
für die Schienenkopfhärtung.

Die Schienen gelangen nach einem etwaigen Durchgang durch 
eine Richtmaschine a auf einem Rollgang b unter Führungsrollen c 
in  den gasgefeuerten auf über 1000° erhitzten Durchlaufofen d, e, 
durch den sie in Längsrichtung ununterbrochen m it einer solchen 
Geschwindigkeit geführt werden, daß die Randzonen des Schienen
kopfes auf H ärtetem peratur erh itzt werden, während der nicht zu 
härtende Schienenfuß und -Steg durch Rohre f und g gekühlt 
werden, durch die Druckluft aus den Oeffnungen h und i ström t; 
diese erwärm t sich und geht durch Rohre k und 1 zu den Gas
brennern m und n. Das eine Rohr g des Ofens ist beweglich an 
geordnet und kann durch Federn o an das W erkstück angediückt 
werden. U nm ittelbar nach dem A ustritt aus dem Ofen wird der 
Schienenkopf in der Vorrichtung p durch eine W asserbrause 
od. dgl. allseitig um spült und dabei gehärtet.

Kl. 31 a, Gr. 101, Nr. 678 261, vom 20. Jan u ar 1938; ausge
geben am 12. Ju li 1939. Zusatz zum P aten t 676 804 [vgl. Stahl
u. Eisen 59 (1939) S. 1164]. Dipl.-Ing. W o lfg a n g  Z ö lle r  in  
B a b e ls b e rg .  (Erfinder: Dipl.-Ing. Wolfgang Zöller in Babels
berg.) Vorrichtung zur A us
übung des Verfahrens zum 
Schmelzen von Metallen, be
sonders von Eisen, im  Schacht
ofen.

Um die strahlende W är
me des Ofens nu tzbar zu 
machen, wird oberhalb des 
Schachtes eine Strahlkuppel a 
angeordnet, deren Gestalt 
oder Strahlfläche die gün
stigste Rückstrahlung der 
W ärme nach optischen Ge
setzen auf die Stelle des 
Ofenschachtes g esta tte t, auf 
der die auf der schmelzenden Eisengicht ruhende Koksgicht 
weißgeblasen werden soll und die so ausgebildet wird, daß 
gleichzeitig den Gasen ein möglichst Widerstands- und druck
freier Abzug gesichert wird, z. B. durch abwechselndes Stellen der 
Klappen b, durch die die Gase nach der einen oder anderen Seite 
der Funkenkam m er c zur m ittelbaren Abhitzeverwertung d ge
fü h rt werden.

Kl. 48 b, Gr. 6, Nr. 678 274, vom 26. Februar 1937; ausge
geben am 12. Ju li 1939. D e u ts c h e  R ö h re n w e rk e ,  A.-G., in  
D ü s s e ld o r f .  [Erfinder: K arl W allmann in Mülheim (Ruhr) und 
Dr.-Ing. Wilhelm R ä iek er in Mülheim (Ruhr)-Speldoif.] Ver
zinktes Gefäß aus Eisen oder Stahl.

Sein Boden h a t eine verstärkte Zinkschicht, wobei die Ver
stärkung durch Schleudern des aus dem Zinkbad genommenen 
Gefäßes während des E rstarrens der Z inkhaut um  eine gleich
gerichtet zum Boden des Gefäßes liegende Achse erreicht wird.

Kl. 40 b, Gr. 14, Nr. 678 161, vom 25. Oktober 1933; ausge
geben am 10. Ju li 1939. Zusatz zum P a ten t 676 838 [vgl. Stahl
u.Eisen 59 (1939) S. 1164], S ie m e n s  & H a ls k e ,  A.-G., in B e r l in -  

f / f  S ie m e n s s ta d t .
(Erfinder: Dr.
H ans Neum ann in 

Berlin-Siemens
stad t.)  Verwendung 
einer Eisen-Nickel- 
Kupfer - Legierung 
für magnetische 
Zwecke.

Zur Steigerung 
der Anfangsper
m eabilität und 
Verminderung der 
K oerzitivkraft h a 
ben die Legierun
gen eine Zusam 

mensetzung, die der im Legierungsschaubild s ta rk  eingezeich
neten Linie entspricht, wobei 1 bis 10 %  Fe durch Molybdän
ersetzt sind. Die Legierungen werden mehrere Stunden lang bei
Temperaturen von 800 bis 1000° geglüht und dann langsam  ab
gekühlt.
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Statistisches.
Norwegens Bergbau und Eisenindustrie sowie Außenhandel im 

Jahre 19381).

Förderung oder 
Erzeugung an

1937 1938

t
Wert in 
1000 Kr t

Wert in 
1000 Kr

Eisenerz.............................
Schwefelkies.........................
K upfererz.........................
Roheisen.............................
Eisenlegierungen ..............
Kupfer.................................
Zink, Blei und Ziim . . . .

1075 558 
1 048 300 

30 687 
36 084 

145 154 
8 302 

41 757

17 862 
17 626 
4 436 
4 876 

43 256 
8 985 

20 763

1 474 478 
1 027 776 

35 105 
38 121 

135 627 
10 547 
47 104

28 252 
18 167 
5 017 
5 357 

41 561 
8 997 

16 182

E in g e f ü h r t  wurden an Eisen und Eisenwaren:
1936 1937 1938

t t t
Roheisen und Eisenlegierungen . . . . 24 992 24 629 12 071
Stahlblöcke........................................... 516 110
Stab- und Flachstahl......................... 72 774 85 269 44 710
Bandstahl........................................... 12 235 17 125 10 568
Formst ah 1............................................... 44 722 48 252 32 422
Bleche, ro h ........................................... 53 141 79 143 43 985
W eißblech........................................... 10 980 15 253 9 580
Blech, verzinkt, verbleit, und Wellbleche 22 931 16 336 12 850
Walzdraht........................................... 14 485 15 337 13 488
Anderer D r a h t .................................... 20 167 23 602 12 521
Gußeiserne R öhren ............................. 11 108 14 028 10 099
Schmiedeeiserne Röhren...................... 12 215 14 167 7 323
Andere Röhren.................................... 4 972 7 771 5 518
Eisenbahnoberbaustoffe...................... 4 625 7 441 2 963
Rollendes Eisenbahnzeug...................... 2 234 5 491 3 452

Die A u s fu h r  an Eisenerz, Schwefelkies und Eisenlegie-
rungen stellt sich in den letzten Jahren  wie folgt:

1) Norges OffisieUe Statistikk IX, 147 (1938).

Eisenerz Schwefelkies Eisenlegierungen
t t t

1936 ..................  995 265 746 064 130 691
1937 . . .  1 025 894 676 535 147 151
1938 ! ..............  1 497 140 654 956 101 235

Vor kurzem wurde über die Erage, in Norwegen ein E is e n 
h ü t te n w e r k  zu  b a u e n ,  berichtet2). Inzwischen sind hierüber 
weitere Veröffentlichungen erfolgt3), die nähere Einzelheiten 
bringen. Es soll hier nur die Aufstellung über den K a p i ta l 
b e d a r f  wiedergegeben werden, der sich auf die zwei Ausbau
stufen2) bezieht. Die Gemeinschaftsanlagen werden für den 
ersten Ausbau zu 2,8 Mill. Kr, für den zweiten Ausbau (gesamten 
Ausbau) zu 3,8 Mill. K r. angegeben. Diese Kosten sind im Ver
hältnis 1 : 1 : 2  auf Roheisen-, Stahl- und Walzwerk verteilt.

Kapitalbedarf für Erster Ausbau Gesamter Ausbau
norweg. KroneD

Roheisenanlage  4 900 000 8 000 000
Stahlwerk  3 700 000 4 700 000
Blechwalzwerk  10 900 000 10 900 000
Eeinwalzwerk........................................    3 400 000

19 500 000 27 000 000
Betriebskapital  3 000 000 5 000 000

22 500 000 32 000 000

Diese Kostenbeträge beziehen sich auf die in den Jahren 
1935 und 1936 gültigen Preise. Nach den Preisen vom 1. Januar 
1939 erhöhen sich die Kosten für den ersten Ausbau um 5 Mill. Kr, 
für den gesamten Ausbau um 7 Mill. K r, so daß die gesamten 
Kosten 27,5 und 39 Mill. K r betragen.

2) Stahl □. Eisen 59 (1939) S. 1233.
3) Tekn. Ukebl. 86 (1939) S. 522/27.

Wirtschaftliche Rundschau.
Der französische Eisenmarkt im Novem ber 1939 .

Die französische Regierung hat sich inzwischen auch m it der 
B e w ir ts c h a f tu n g  d es f r a n z ö s is c h e n  E r z m a r k te s  befaßt 
und endgültige Bestimmungen über den Versand der verschie
denen Erze sowohl nach Belgien als auch an alle anderen Bezieher 
erlassen. Danach wird für jeden Monat ein genauer V e r te i lu n g s 
p la n  aufgestellt, der die folgenden drei Punkte um faßt und für 
alle Gruben gilt:
1. Eisenerze aus den staatlichen Gruben: die an jedes französische 

W erk zu liefernden Mengen, die Ausfuhrmenge für jedes 
fremde Land und die Versandstellen.

2. Eisenerze aus den westlichen Gruben: Verteilung wie oben.
3. H äm atiterze: die E infuhr für jeden Hafen oder Lagerplatz 

und die Verteilung unter die französischen Werke.
Die Syndikatskammer der französischen Erzgruben liefert 

der Bergbauverwaltung (Direction Générale des Mines) an jedem 
Monatsende einen Verteilungsplan. Eür die Verkäufe nach Belgien 
ha t die Syndikatskammer eine besondere Gruppe errichtet, die 
„Société des Minerais Lorraine“ in Paris. Diese Gruppe ist der 
alleinige Verkäufer für die Erze des Ostens und Westens und hat 
die Verteilung der für Belgien bestimmten Erze vorzunehmen.

Der französische Eisenm arkt war während des Berichts
monats nach wie vor zunächst für die Zwecke der nationalen Ver
teidigung tätig . Fü r den Privatverbrauch standen daher nur 
geringe Mengen zur Verfügung, tro tz  dem ziemlich dringenden 
Bedarf der verschiedenen Industrien. Man hofft jedoch, daß 
die Privatkundschaft im Dezember wieder normaler und regel
mäßiger beliefert werden kann. Bislang wurden Aufträge ver
geben, ohne daß die Werke irgendeine feste Verpflichtung über 
die ganze oder teilweise Ausführung der Bestellungen übernommen 
hätten ; das gleiche gilt für den Zeitpunkt der Lieferung. Wenn 
auch die Werke im Rahmen des nur möglichen arbeiteten, so 
ergaben sich doch große Schwierigkeiten, weil die Erzeugung 
unzureichend blieb. Es fehlt an Facharbeitern aller A rt. Die 
Werke und die Eachverbände gehen von dem Gedanken aus, daß 
die Leistungsfähigkeit des Landes erhalten bleiben und deshalb 
auch auf den Privatbedarf Rücksicht genommen werden muß, 
insbesondere auf die Auffüllung der Lager bei den Eisenhändlern. 
Denn diese spielen eine große Rolle bei der Verteilung des Eisens 
an zahlreiche bezirkliche Betriebe, die über unm ittelbare oder 
m ittelbare W ehrm achtsaufträge verfügen. Die Beschäftigung 
der W erke ist von ihrer örtlichen Lage abhängig. In  N ordfrank
reich z. B. h a t m an die Erzeugung weitgehend aufgeteilt, um 
gegen etwaige Luftangriffe besser gesichert zu sein. Im  Pariser 
Bezirk m achte sich der Mangel an Facharbeitern besonders stark  
fühlbar; hier lag das D urchschnittsalter der Arbeiter besonders 
niedrig, so daß der größte Teil von ihnen zum Heer eingezogen

wurde. In  M ittelfrankreich war die Beschäftigung sehr lebhaft, 
aber die ausreichende Versorgung der Betriebe m it zusätzlichen 
Maschinen und Sondermaschinen stieß auf ernstliche Schwierig
keiten. Durch Verordnung des französischen Rüstungsministers 
sind die vom Comptoir Sidérurgique de France überwachten 
Preise für Oktoberlieferungen um  7 %  und für Lieferungen in 
der Zeit vom 4. November bis 15. Dezember um 10 % herauf
gesetzt worden. Der Aufschlag für Siemens-Martin-Stahl beträgt 
für Oktober 240 F r  und vom 1. November an 260 F r. Diese Preis
erhöhungen sollen als Ausgleich für die anhaltende Steigerung 
der Selbstkosten dienen, werden aber von den Werken als unzu
reichend erachtet, da sie der tatsächlichen Zunahme der Unkosten 
in keiner Weise entsprächen.

Der R o h e is e n m a rk t  w ar im Berichtsmonat ziemlich 
normal. Die W erke klagten jedoch über die Unmöglichkeit der 
Einstellung von Facharbeitern. Verschiedene Versuche wurden 
unternommen, um eine ins Gewicht fallende Preiserhöhung zu 
erzielen. Grundsätzlich h a t m an dem zugestimmt, so daß mit 
Preisänderungen zu rechnen ist. Die Frage wird in dem Augen
blick besonders wichtig, wo wieder private Aufträge durchgeführt 
werden können.

Die Herstellung von F e r t ig e r z e u g n is s e n  nahm gegenüber 
dem Oktober zu, blieb aber immer noch unzureichend. Von der 
Möglichkeit der Ausfuhr, die in der H auptsache nach den fran
zösischen Kolonien geht, kann gegenwärtig noch nicht gesprochen 
werden. Die Werke hoffen jedoch, daß sich die Regierung be
mühen wird, der französischen E isenindustrie ihren Anteil an den 
sich auf den Ausfuhrm ärkten bietenden Geschäften zu günstigen 
Bedingungen zu sichern. Die Herstellung von G ro b b le c h e n  
soll erheblich gesteigert werden, doch entsprachen die erzielten 
Ergebnisse noch nicht dem aufgestellten Plan. Die gesamte 
Grobblecherzeugung wird für die nationale Verteidigung ver
braucht. Man rechnet dam it, in einigen Wochen die Ausfuhr 
von Feinblechen wieder aufnehmen zu können. D r a h t  und 
D r a h te r z e u g n is s e  sind zum Teil beschlagnahmt. Stachel
d rah t und Schuhnägel werden ausschließlich an das Heer ge
liefert. Die übrigen Erzeugnisse können an die Kundschaft nach 
Maßgabe der Erzeugungsmöglichkeiten abgegeben werden.

Die gegenwärtigen Verhältnisse erfordern eine sorgfältige 
Ueberwachung des S c h r o t tm a r k te s ,  da Schrott als wesent
licher Rohstoff angesehen wird. Durch Erlaß der französischen 
Regierung sind in Frankreich alle Bestände an Schrott, die bei 
Verbrauchern oder Händlern lagern, meldepflichtig; sie können 
nur von einer von der Regierung eingesetzten Einfuhr- und An
kaufsgruppe erworben und veräußert werden. Die Ursache dieser 
außergewöhnlichen Maßnahme ist auf eine unerwartete Ver
knappung der Vorräte m it spekulativem  Hintergrund zurück
zuführen.
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D er belgische E isenm ark t im  N ovem ber 1939.
Der belgische E isenm arkt erhielt in den ersten November

tagen mehr und m ehr wieder sein gewohntes Aussehen. Die E rz
versorgung wurde regelmäßiger, und  nur das Fehlen von Fach
arbeitern verringerte eine Steigerung des Ausbringens. Die Auf
tragsbücher waren gut gefüllt und  die Lieferfristen schwankten 
zwischen l \ '2 und 3 M onaten. Auf dem Inlandsm arkt blieb die 
Versorgung der K undschaft begrenzt, da die W erke vor allen 
anderen Lieferungen für die nationale Verteidigung zu sorgen 
hatten. E s is t anzunehmen, daß die p rivaten  Verbraucher etwa 
drei Viertel ihres üblichen Bedarfs erhalten. Die Steinkohlen
gruben und die K onstruktionsw erkstätten drängten  auf schnellste 
Versorgung und wurden von den W erken anteilig beliefert. Die 
Preislage behielt natürlich ihre aufsteigende Richtung bei; es 
war unmöglich, irgendwelche Erzeugnisse zu den offiziellen 
Preisen zu erhalten. Ganz besonders gilt das für Handelsstab
stahl und Grobbleche, die s ta rk  gesucht waren. Siemens-Martin- 
Stahl blieb knapp. W eniger dringend w ar die Nachfrage nach 
warm- und kaltgewalztem Bandstahl. Im  allgemeinen waren die 
Werke auch bei der Belieferung ih rer Auslandskundschaft zu 
Einschränkungen gezwungen. Die Niederlande und Schweden 
blieben die bei weitem größten Abnehmer; aus England kam  
stärkere Nachfrage nach Halbzeug.

Auch im Laufe des M onats hielt die günstige Lage an. Die 
Käufe blieben zahlreich; doch rechnet m an in  W erkskreisen 
damit, daß eine Spitzenstellung der Preise erreicht sei. Jeden
falls war es schwierig, die Preisentwicklung in  den nächsten Tagen 
vorauszusehen. Bei anhaltenden Preissteigerungen werden die 
Werke sicherlich auch die am tlichen Preise den allgemein geltenden 
Preisen anpassen. Die Auslandsnachfrage überstieg bei weitem 
das Angebot. Die verfügbaren Mengen blieben knapp, wobei 
die Auslandskundschaft besonders auf Grobbleche, H andelsstab
stahl und Siemens-M artin-Stähle W ert legte. I n  zahlreichen 
Fällen stellte m an fest, daß sich die von den luxemburgischen 
Werken geforderten Preise den belgischen Preisen anglichen, 
doch h a tte  diese M aßnahme bei der allgemeinen W arenknappheit 
keinerlei Einfluß auf den M arkt. Auf dem Inlandsm arkt blieben 
die Preise fest.

Ende November wurden die für die Ausfuhr freigestellten 
Mengen noch stärker begrenzt durch höhere Lieferungsverpflich
tungen für die Regierung. Die „Cosibel“ , die immer über eine 
gewisse Menge verfügte, konnte niehts weiter freim achen und 
stand praktisch außerhalb des M arktes. Im  Inlande blieben die 
für Heereszwecke zu liefernden Mengen sehr umfangreich und 
die Preisgestaltung erneut fest, obwohl sich in den letzten  M onats
tagen die skandinavischen K äufer zurückhielten. Die Kohlen
gruben erteilten im  Hinblick auf ihre Ausrüstung erneut große 
Aufträge; umfangreiche Bestellungen kamen auch aus dem 
belgischen Kongo. Großbritannien forderte die folgenden Mengen 
an Stahl und Halbzeug an : 60 000 t  zwischen dem 15. November 
und 15. Dezember, 80 000 t  vom 15. Dezember bis zum 15. Jan u ar 
und 105 000 t  vom  15. Jan u a r bis 15. Februar. Das Ministerium 
der öffentlichen Arbeiten h a t allen Provinzverwaltungen mit- 
geteilt, daß bei Verdingungen die W erke bevorzugt werden, die 
nur belgische W aren verwenden.

Zu Monatsanfang blieb der R o h e is e n m a rk t  fest und ver
schiedene Sorten wurden sta rk  gefragt. Die verfügbaren Mengen 
waren knapp und  die Preise zogen w eiter an. Auf dem Inlands- 
markt notierten Gießereiroheisen 700 F r, phosphorarmes Gießerei
roheisen 700 bis 750 F r, H äm atit fü r die Stahlerzeugung 1050 
bis 1100 Fr, H äm atit fü r die Gießereien 1050 bis 1200 F r, Thomas
roheisen 600 F r. Die Lage änderte  sich auch im  Laufe des Monats 
nicht wesentlich; die Preise zogen weiter an, z. B. fü r Thomas
roheisen bis auf 700 bis 720 F r  und Gießereiroheisen auf 725 Fr.

H a lb z e u g  erfreute sic-h zu M onatsanfang besonders leb
hafter holländischer Nachfrage. E in  am tlicher Preis wurde nicht 
festgesetzt. P latinen  kosteten etwa 1800 F r, vorgewalzte Blöcke 
zwischen 1190 und  1270 F r  je  t ;  alle dringenden Bestellungen 
gründeten sich auf diesen Preisen, aber auch die Preise für sonstige 
Aufträge lagen fast auf dieser Höhe. Die K äufer sind allerdings 
der Auffassung, daß diese Steigerung über das berechtigte Maß

hinausgeht. Die Nachfrage der Inlandsweiterverarbeiter nach 
Halbzeug blieb bedeutend; für vorgewalzte Blöcke und Platinen 
wurden im In lande 1090 F r  notiert. Im  Verlauf des Monats 
machte sich aus Großbritannien Bedarf nach Halbzeug geltend, 
so daß die Aussichten für den M arkt sehr günstig blieben. Die 
Aufarbeitung ä lterer englischer Aufträge schritt weiter fort. Zu 
Monatsschluß tra ten  keine wesentlichen Aenderungen ein; die 
W eiterverarbeiter beklagten sich über ihre kleinliche Belieferung 
durch die Werke.

Die Ausfuhrpreise für F e r t ig e r z e u g n is s e  zogen zu M onats
beginn erneut an. F ü r Stabstahl wurden z. B. m ehr als 1700 F r je t  
gefordert und auch von K äufern aus Holland, Schweden und 
Finnland angelegt. Andere Bezieher sahen sich in ihren E n t
schlüssen durch Preisbegrenzungsmaßnahmen ihrer Regierungen 
eingeengt. Im  Verlauf des Monats stieg der Preis weiter auf über 
1800 F r  je t .  Die geringen verfügbaren Mengen reichten Vanm 
zur Deckung des dringendsten Bedarfs; un ter diesen Umständen 
erhielten die W erke alles, was sie forderten. Die M in d e s tp re is e  
stellten sich wie folgt in F r  je t :

I n la n d :
H an le te ta b stah i . . . .
Träger, N onnalprofüe . .

B re itf la n sch träg e r.................
W in k e l.......................................
W armgewalzter Bandstahl .

F e i e r s t a h l ..................... . . 2100
1250 Gezogener B andstah l . . . . 1950
1250 Gezogener V ierkantstahl . . . 2150
1265 Gezogener Sechskantstahl . . 2500
1450 A a s f a h r :
1250 TTan jpfasrAhfirahl. . . . 1650—1750
1550 Träger .............................. 1575—1650
1300 M ittlere Winkel . . . . 1650—1750

Auch auf dem S c h w e iß s ta h lm a rk t  blieb das Angebot un
bedeutend und  die Lieferfristen verlängerten sich. Die Inlands
preise betrugen fü r Schweißstahl Nr. H I  1500 F r, Nr. TV 1950 
und Nr. V 2300 F r  je  t .

Auf dem B le c h m a r k t  wurden besonders Grobbleche stark  
begehrt. Die Preise blieben natürlich sehr fest und lagen im 
Durchschnitt bei 2000 F r ; selbst 2200 F r  oder 450 F r  mehr als 
der Mindestgrundpreis wurden gefordert. Feinbleche stiegen 
bis auf 2300 F r. Geschäftsabschlüsse wurden trotzdem  auch zu 
diesen Bedingungen immer schwieriger und nur ausnahmsweise 
von den W erken angenommen. Zu Monatsende schien sich eine 
kleine Preisabschwächung anzubahnen, da die Steigerungen zu 
schroff eingetreten waren. Trotzdem  bereitet m an sich auf er
neute Preiserhöhungen in  den nächsten W oehen vor. Es kosteten 
in  F r  je t :

I n l a n d :  Bleche aas gewöhnlichem.
G ro b b lech e ..................................... 1475 weichem Stahl, kisten-
I G t te lM e c h e ................................  1475 geglüht and  gerichtet 1800— 2225
B re i t f la c h s ta h l ............................  1475 Yer/in k re  Rieche mir hoher
Feinbleche (geglüht) Verzinkung 0,5 m m  .  4100

2 bis 2,99 m m ........................ 1750 V erzinkte Bleche 8 bis
1,5 bis 2 m m .............................. 18U0 10 mm     2590
1,4 bis 1,5 m m ........................  1820 A a s ia h r :
L25 bis 1,4 m m ...................... 1S35 G r o b b le c h e .......................  1950— 2000
1 bis 1,25 m m .......................... 1910 F e in b lech e ........................... 2050— 2150

Auf dem S c h r o t tm a r k t  wurden besonders die Hochofen- 
und Siemens-Martin-Ofen-Sorten zu stark  steigenden Preisen ge
frag t. Die Abschlüsse in Schrott für die Stahlgießereien und Guß
bruch blieben weniger bedeutend. Auch im  Laufe des Monats
änderte sich an  der Festigkeit des Marktes nichts, und m an rechnet
für den Monat Dezember m it weiteren Preissteigerungen. Die 
Versorgung des Marktes blieb nach wie vor schwierig. F ü r den 
Monat Dezember werden erhöhte amtliche Preise festgesetzt. 
Es kosteten in  F r  je  t :

.............................................................................  505— 520
................................................... 405— 420
................................................... 525— 540

Schwerer S chrott fü r Hochöfen . . 
Leichter Schro tt fü r Hochöfen . ,
Siemens-Mart i n - S c h r o t t .................
D r e h s p ä n e ...........................................
M aschinemraßbnich, e rs te  Wahl 
Maschinengußbrach, zw eite W ahl .

41 o 130 
650 
610

V erlängeru ng d er E isen  verbände. —  Der Reichs
w irtschaftsm inister h a t auf Grund des Gesetzes über die E r
richtung von Zwangskartellen vom  15. Ju li 1933 die Geltungs
dauer der Rohstahlgemeinschaft und der übrigen Eisenverbände 
(A-Produkte-Verband, Stabeisen-Verband, Grobblech-Verband, 
Mittelblech-Verband, Feinblech-Verband, Feinblechausfuhr-Ver
band, W alzdraht-Verband) m it W irkung vom 1. Februar 1940 
bis zum 30. Ju n i 1941 auf unveränderter Grundlage verlängert.

Müller, Emst, D uisburg: Hydraulische Schmiedepressen und 
Kraftwasseranlagen. Mit 140 Abb. u . 20 Tab. Berlin: Julius 
Springer 1939. (V, 159 S.) 8». 18.60 JLM, geb. 20,40 JLK.

Durch diese A rbeit ist eine seit Jah ren  bestehende Lücke 
endlich gefüllt. Das Buch ist v o n  einem K onstrukteur in erster 
Linie f ü r  den K onstruk teur geschrieben. Es ist dem \  erfasser 
gelungen, das große Gebiet hydraulischer Schmiedepressen auf 
verhältnismäßig engem Raum e zu behandeln.

Eingangs werden die verschiedenen A rten der hydraulischen 
Schmiedepressen beschrieben. U nterstü tz t durch zahlreiche, gute

Buchbesprechungen.
Abbildungen (Zeichnungen und Lichtbilder) werden die Einzel
heiten der Konstruktionen besonders herausgestellt. Bei der Vier
sä ulen-Konstruktion widmet der Verfasser besonders breiten 
Raum  den Groß-Schmiedepressen über 10 000 t  Preßdruck. Eine 
etwas eingehendere Behandlung der kleinen, m ittleren und ein
hüftigen Schmiedepressen wäre wünschenswert gewesen, zumal 
da Pressen über 10 000 t  auch in Zukunft selten vorkommende 
Einzelbauten bleiben und tro tz  der Größe ihr Anteil an der Ge
samtschmiedeerzeugung immer verhältnismäßig gering sein wird. 
Das Hauptgewicht liegt bei den Pressen zwischen 1500 und 6000 t
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Preßdruck. Besonders die einhüftigen Pressen scheinen berufen 
zu sein, in erster Linie an der zukünftigen Gestaltung der Frei- 
formschmiedetechnik hervorragenden Anteil zu haben (als Ersatz 
für schwere Hämmer). Die Tabelle 1 (Glühfarben von Koblen- 
stoffstahl) wäre zweckmäßig fortgeblieben, da ihr keine Bedeutung 
mehr zukommt. Die Tabelle 2 (Abmessungen und Gewichte für 
Blöcke) entspricht keineswegs dem neuesten Stande der Dinge; 
Schmiedeblöcke dieser Kokillenform werden seit langem nicht 
m ehr hergestellt.

Im  zweiten H auptabschnitt behandelt der Verfasser K raft
wasser- oder Preßwasserförderanlagen. Beschrieben werden so
wohl die verschiedenen Ausführungsarten als auch die W irkungs
weisen der Treibapparate für dampf- und lufthydraulische 
Schmiedepressen. Hervorzuheben ist die Zusammenstellung der 
Ausführungsarten der Treibapparate für elektrohydraulische 
Schmiedepressen. Obwohl zahlreiche, kostspielige Versuche im 
Laufe der letzten Jahre  von einschlägigen Firmen angestellt 
wurden, ha t diese Art des Antriebes m it denen der dampfhydrau
lischen oder reinhydrauliscben noch nicht in ernsten W ettbewerb 
tre ten  können. Sehr ausführlich werden Kraftspeicher (Akku
mulatoren) und Preßpumpen behandelt. Das Gebiet der Druck- 
luftakkum ulatoren ha t sich in den letzten zehn Jahren  besonders 
entwickelt; es ist deshalb berechtigt, daß diesem Gebiete besonders 
breiter Raum  zugedacht ist. Der Verfasser geht außer auf viele 
Einzelheiten auch auf die verschiedensten Bauarten der Druck
luft-Akkumulatoren m it den verschiedenen Steuerungsmöglich
keiten ein.

Der dritte  H auptabschnitt ist den Steuerungen gewidmet. 
Besonders klar werden hier Konstruktionseinzelheiten gebracht. 
Beschrieben werden die Hauptsteuerung für dampf- oder 
lufthydraulische Schmiedepressen, Dampfventilsteuerungen mit 
Antrieb durch Servomotor, die verschiedenen Ventile und eine 
Reihe von Steuerschemata für die verschiedenen Antriebsarten.

Der vierte H auptabschnitt gilt der Berechnung der Rohr
leitungen; er enthält außerdem einige Tabellen über die Ab
messungen der Rohre und Flanschen und verschiedener Absperr- 
organe. Der fünfte H auptabschnitt ist den Berechnungsgrund
lagen dampf- und reinhydraulischer Anlagen gewidmet. Besonders 
fesselnd ist der sechste Abschnitt „Allgemeines“ , W irtschaftlich
keit und Vergleiche der verschiedenen Preßanlagen. Hier werden 
verschiedene Möglichkeiten, um von einer Betriebsart auf die 
andere umzustellen, und das Indizieren der Preßanlagen behandelt.

Der Schlußabschnitt bringt eine Reihe von Hilfsmaschinen 
für die Schmiedepreßanlagen, Kräne, Wendevorrichtungen, 
Blockwendemaschinen usw. Der Betriebsmann hat sich bereits 
daran gewöhnt, daß die Hilfsmaschinen für Schmiedepreßanlagen 
stets zu kurz kommen; so auch hier. S ta tt der Beschreibung der 
200- und 300-t-Kräne wäre eine solche kleiner, kräftiger und 
technisch gut durchgearbeiteter Schwenk- oder Bühnenkräne für

kleinere und m ittlere Belastungen wertvoller gewesen. Das Ge
biet der Hebezeuge in der Schmiede erlangt gerade heute bei dem 
äußerst starken Mangel an geeigneten Arbeitskräften und bei dem 
Bestreben, die Arbeitsvorgänge zu mechanisieren und dem 
Schwerstarbeiter den A rbeitstag zu erleichtern, mehr denn je 
Bedeutung.

Das hinsichtlich des K onstruktiven Gebrachte ist in jeder 
Weise gut. Die W erkstoffangaben sind im allgemeinen aus
reichend.

Nicht allein den K onstrukteuren, sondern auch den Betriebs
leuten wird das Buch eine wünschenswerte Bereicherung des 
technischen Rüstzeuges sein. Adolf Stodt.

Handwörterbuch der Betriebswirtschaft. Hrsg. von Professor 
Dr. h. c. H. N ic k lis c h  in Verbindung mit zahlreichen Betriebs
wirtschaftern an in- und ausländischen Hochschulen und aus 
der Praxis. 2. Aufl. S tu ttg a rt: C. E. Poeschel. 8°.

Bd. 2. Gründung—Zwischenprüfung. 1939. (2848 Spal
ten.) (Subskr.-Preis) geb. in Leinen 68,50 J lJ l, in Halbleder 
72,50 JIM.

Dieser zweite (und letzte) B and1) enthält 229 selbständige 
Aufsätze sowie Nachträge, Berichtigungen und ein umfangreiches 
Sach- und Schlagwortregister.

Einige Stichworte und Verfassernamen mögen hier angeführt 
werden, um den In h a lt etwas näher zu kennzeichnen: Umwandlung 
von Materie (Hans Bausch), W erkstoffverfeinerung (Kurt Beier), 
Reiehsstellen, M aterialprüfung (W erner Burhenne), Maschinenbau 
(Martin Doering und Schulz-Mehrin), Kalkulationsgemeinschaften 
(Ewald Franke), W irtschaft und Recht (Fritz Günzel), Industrie 
(Karl Guth), Stillegung, Stoffwirtschaft, Vier jahresplan (Wilhelm 
Hasenack), W ehrwirtschaft (Otto H intner), Rüstungsindustrie, 
W erkstoffverfeinerung (Georg v. Kietzeil), Industriegeschiehte 
(Bruno Kuske), W irtschaftspublizistik (Gerhard Menz), Industrie
politik (Karl Muhs), K alkulation, Kapital, Kartelle, Kosten, 
Preise (Heinrich Nicklisch), Stahl- und Eisenbau (Gustav Oelert), 
Konzernbanken (Horst Peckolt), Lieferungsgemeinschaften, W irt
schaftsschwankungen (Carl Ruberg), S tatistik  (Erich Schäfer), 
Indexziffern (Fritz Schmidt), K onzentration, Pflichtgemeinschaf
ten, P rivate W irtschaft, S taatsw irtschaft (Klaus-Dietrich Schmidt), 
Privatbankiers (K urt Frhr. v. Schröder), Konzerne, Trusts (Walter 
Schuster), Schätzung (Robert Schweitzer), Investm ent Trusts 
(Hans Seischab), Interessengemeinschaften (Hans Sommerfeld), 
Qualität (Joachim  Tiburtius), Zwangskartelle (K urt Uckel).

Das achtunggebietende W erk ist am 1. Mai 1939 abgeschlossen 
und durch Nachträge (besonders zu den zeitbedingten Beiträgen) 
bis an diesen Tag herangeführt. Es kann auch dem in der Kriegs
wirtschaft stehenden Benutzer seine Arbeit sehr erleichtern. 
_____________  Dr. Peter van Aubel.
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Vereins-Nachrichten.
V e re in  D e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te .

Ä nderungen  in  der M itg lied erliste .
Bungardt, Walter, Dr.-Ing., Abteilungsleiter, Deutsche Versuchs

an sta lt für L uftfahrt e. V., Berlin-Adlershof; W ohnung: Berlin- 
Grünau, Dahm estr. 27. 35 077

Fahrenhorst, Wolfgang, Dr.-Ing., wissenschaftl. M itarbeiter der 
Reichsröntgenstelle beim Staatl. Materialprüfungsamt, Berlin- 
Dahlem, U nter den Eichen 87; W ohnung; Berlin-Wannsee, 
Am kleinen Wannsee 2. 29 049

Hardt, Paul Ernst, Dr.-Ing., Klöckner-Werke A.-G., W erk Haspe, 
Hagen-Haspe; W ohnung: Hotel Union, Haspe. 35 192

Heinscheidt, Hermann, Ingenieur i. R., z. Zt. Höcherberg (Saar)- 
Frankenholz, Deutsche F ron tstr. 99 (b. Lauer). 08 034

Hiersig, Heinz M., Dipl.-Ing., Düsseldorf 10, Frankenstr. 19. 38 067 
Kiene, Oustav, H üttendirektor, Vereinigte Oberschles. H ü tten 

werke A.-G., Berlin NW 7, U nter den Linden 12; W ohnung: 
Berlin-Schlachtensee, Ahrenshooper Zeile 9. 37 223

Koch, Ernst Otto, Dr. mont., Dipl.-Ing., z. Zt. W ehrwirtschafts
beauftragter bei der Berg- u. Hüttenwerke A.-G., Podbrezova 
(Slowakei); Heim atanschrift: Berlin-Charlottenburg 9, W an
dalenallee 46. 31 048

Kruse, Fritz, Dipl.-Ing., Oberregierungsbaurat, Reichskriegs
ministerium, Heereswaffenamt, Berlin-Charlottenburg 2; W oh
nung: Berlin W 15, Pariser Str. 62, pt. 27 144

Küttner, Carl, Dr.-Ing., Geschäftsführer der Ausfulirgemeinschaft 
der Fachgruppe Edelstahl, Berlin W 9, Bellevuestr. 13; W oh
nung: Berlin-Wilmersdorf, Landhausstr. 38,111. 28 102

Reudenbach, A lex, Dipl.-Ing., Neunkircher Eisenwerk A.-G. 
vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar); W ohnung: Hans- 
Schemm-Str. 4. 35  439

Schmitt, Franz, Oberingenieur, Vereinigte Hüttenw erke Burbach- 
Eich-Düdelingen A.-G., Abt. Burbacher H ü tte ; Wohnung: 
Frankfu rt (Main) 1, S taufenstr. 6, I I . 12 096

Schubert, Willy, Dipl.-Ing., Betriebschef, Hoesch A.-G., Abt.
Betriebswirtschaft, D ortm und; W ohnung: W iesnerstr. 6. 28 156 

Schulte, Erich, Dipl.-Ing., Betriebschef, August-Thyssen-Hütte 
A.-G., W erk H ü tte  Ruhrort-M eiderich, Duisburg-Meiderich; 
W ohnung: D uisburg-R uhrort, D am m str. 14a. 33119

Schwabe, Artur, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Leiter der Kokerei 
und B ctriebsw irtschaftsstdle der Friedenshütte, Friedenshütte 
(Oberschles.). 24 093

Steilwag von Carion, Heinrich, Dipl.-Ing., Assistent der Betriebs- 
wirtschaftsstclle der Schoeller-Bleckmann Stahlwerke A.-G., 
Ternitz (Niederdonau); W ohnung: Payerbaoh-Reiehenau, Was
serleitungsweg 9. 39 372

Treinen, Leo, D r.-Ing., Leiter der B etriebsstätte  Sindoif der 
Vereinigten Glaswerke Aachen, Sindorf. 27 290

Treppschuh, Helmut, D r.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke A.-G., 
W erk Krefeld, Krefeld, Gladbacher Str. 578; Wohnung: 
Baackesweg 80. 35 543

Vogel, Albert, Betriebsingenieur, M itteldeutsche Stahl- u. Walz
werke Friedrich Flick K.-G., Brandenburg (Havel); Wohnung: 
Rudolf-W eber-Str. 5 ,1. 35 554

G e s to rb e n :
Holtus, Hermann, Ingenieur, H attingen  (Ruhr). * I I .  2. 1890, 

t  23. I I .  1939.
Stumm, Nikolaus von, D ipl.-Kaufm ., Düsseldorf-Stockum. * 17. 2.

1904, t  3. 12. 1939.
Zollenkopf, Alexander, H ü ttend irek to r a. D., Düsseldorf-Ober

kassel. * 22. 10. 1870, f  5. 12. 1939.


