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Das R öchling-W alzw erk nach den Broem el-Patenten.
Zur Entwicklung der Breitbandstraßen.

Von D. Timmermann iD Magdeburg-Buckau.
[Bericht Nr. 169 des Walzwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT.*).]

(Ursprüngliche Vorschläge für ein Streifen-Warmwalzwerk von E . Broemel. Versuchsanlage. Neuzeitliche Ausführung  
eines „Röchling-Walzwerkes“. Vergleich des Röchling-Walzwerkes m it einer halbkontinuierlichen Straße.)

Die Herstellung von Feinblechen durch weitgehende 
Kaltverformung wird erst wirtschaftlich durch das 

Kaltwalzen in Bandfonn mit genügend hohen Bundgewich
ten. Um diese hohen Bundgewichte zu erhalten, hat man 
in Amerika die großen kontinuierlichen Band-Warmwalz
werke gebaut. Die Wirtschaftlichkeit derartiger Straßen 
bei nur geringer Ausnutzung ihrer Leistungsfähigkeit ist sehr 
umstritten. Für europäische Verhältnisse war, abgesehen 
von den hohen Anschaffungskosten, bei den meisten Blech
walzwerken an eine nur einigermaßen wirtschaftliche Aus
nutzung einer derartigen Anlage nicht zu denken.
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7 -8  = Fertigstraße 
A-D  = Haspelöfen.verßahrbar 
E~F= Endhaspel

Bild 1. Vorschlag für ein Streifenwalzwerk nach E. Broemel 
aus dem Jahre 1927.

Um aber die für das wirtschaftliche Kaltwalzen erforder
lichen Bundgewichte in etwa zu erreichen, hat man versucht, 
Streifen von den normalen Mittelblechstraßen zu nehmen und 
aneinanderzuschweißen. Neben den mit der Schweißung 
verbundenen Schwierigkeiten traten als weiterer Nachteil 
die verschiedenen Dicken und Dickenunterschiede der ein
zelnen aneinander zu schweißenden Stücke auf. Es mußten 
aus einer großen Anzahl die Bleche mit möglichst gleicher 
Dicke für ein zusammenschweißendes Band herausgesucht 
werden, um wenigstens einigermaßen zurechtzukommen.

Weiter ist zu beachten, daß die Wirtschaftlichkeit beim 
Kaltwalzen wesentlich beeinflußt wird durch die Dicke des 
von dem Warmwalzwerk kommenden Bandes. Es ist anzu
streben, die Enddicke auf dem Kaltwalzwerk ohne Zwischen-

*) Vorgetragen in der 48. Vollsitzung am 27. November 1941 
in Düsseldorf. —  Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen 
m .b.H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

glühung zu erreichen. Dies ist jedoch mit den von den 
Mittelblechstraßen kommenden Streifen schlecht möglich, 
da sich infolge der Wärmeverluste auf der Mittelbleehstraße 
ein genügend dünnes Endmaß bei guter Länge nicht er
reichen läßt.

Anregungen, die Walzarbeit der Mittelblechstraße durch 
Zwischenwärmen des Walzgutes in Durchlauföfen zu ver
bessern und so eine größere Streifenlänge sowie eine geringere 
Streifendicke zu erhalten, sind wohl nicht verwirklicht 
worden. Es wurden dagegen Vorschläge gemacht, die Strei
fen im Warmwalzwerk zu haspeln und diese Haspel zu 
heizen, um auf diese Weise eine bessere Wärmehaltung und 
gegebenenfalls auch ein Aufheizen des Walzgutes zu er
reichen.
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1 - H = Watzgerüste A -C = H a s p e !Ö fe n

Bild 2. Vorschlag für ein Streifenwalzwerk nach E. Broemel 
mit hintereinanderstehenden Walzgerüsten und Haspelöfen.

Bereits im Jahre 1927, als erst wenige kontinuierliche 
Straßen in den Vereinigten Staaten gebaut waren, schlug 
E. Broemel ein Walzwerk nach Büd 1 vor. Die Vorstraße 
besteht aus den Gerüsten 1 bis 6. Vor und hinter den 
Fertig-Walzgerüsten 7 und 8 sind verfahrbare Haspelöfen 
angeordnet. Die Haspelöfen A und B nehmen abwechselnd 
einen Streifen vom Walzgerüst 6 auf. Dann werden die 
Streifen nach den Walzgerüsten 7 und 8 hin verfahren, auf 
denen sie über die Haspelöfen C und D durch Hin- und Her
walzen bis zu der gewünschten Enddicke heruntergewalzt 
werden. Nach dem letzten Stich werden sie in den End
haspeln E und F aufgehaspelt.

Während bei diesem Vorschlag zum Fertigwalzen Um
kehrwalzgerüste mit Ein- und Auslauf des Bandes auf der 
gleichen Ofenseite vorgesehen sind, schlug E. Broemel in 
einem späteren Patent die Anordnung von H aspelöfen 
bei einem W alzwerk mit h in tereinanderstehenden
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W alzgerüsten nach Bild 2 vor. Hier steht jeweils zwischen 
zwei Walzgerüsten ein Ofen. Das Band tritt auf der einen 
Ofenseite ein und wird aufgewickelt. Dann wird die Dreh
richtung des Ofens umgekehrt, das Band tritt auf der 
anderen Seite aus und wird dem nächsten Walzgerüst zu
geführt.

18-- 18--  - 8 - --------------- -fr

7 - V= W alzgerüste A, ß ,C  = Haspelöfen D - Endhdspel
Bild 3. Anordnung eines Röchling-Walzwerkes mit vier Gerüsten.

Diese Walzwerksanordnung wird heute mit Röchling- 
Walzwerk bezeichnet. Bild 3 zeigt einen Schnitt durch 
ein Röchling-Walzwerk mit vier Walzgerüsten und drei 
Haspelöfen. Bild 4 läßt die Arbeitsweise einer solchen 
Straße und den Weg der Bänder erkennen. Wie daraus 
hervorgeht, ist das Band stets nur in einem Walzgerüst, 
und in einer viergerüstigen Straße werden nie mehr als zwei 
Bänder gleichzeitig gewalzt. Es handelt sich also nicht um 
eine kontinuierliche Straße, sondern um die Anordnung 
mehrerer Walzgerüste hintereinander. Zum Unterschied 
von der kontinuierlichen Straße ist also jedes Walzgerüst 
in seiner Geschwindigkeit unabhängig vom vorhergehenden 
Walzgerüst.

In Völklingen wurden mit einfachsten Mitteln Versuchs- 
■Öten ge'bauFund ausprobiert, um Klarheit über die grund
sätzliche Eignung derartiger Haspelöfen zu erhalten. Die 
Versuche ließen die vorteilhafte Verwendung derartiger 
Oefen bei der Herstellung von Streifen klar erkennen, so 
daß man sich zu einem Großversuch für Streifen bis zu 
1000 mm Breite entschloß. Bild 5 zeigt die Ausführung 
dieser für den Großversuch errichteten Anlage.

Als Vorwalzwerk dient das in eine vorhandene Drei
walzenstraße eingebaute normale Universalwalzgerüst. Daran 
anschließend folgen zwei Fertigwalzgerüste mit einem 
Haspelofen. Die Erweiterung dieser Fertigstraße um zwei 
weitere Walzgerüste mit Oefen ist vorgesehen worden.

Um die Kosten der

später möglich ist. Die Walzen haben 950, 440, 950 mm 
Ballendurchmesser und 1200 mm Ballenlänge. Lediglich 
die dünne Mittelwalze wird angetrieben, wodurch die Kamm
walzengerüste wegfallen und die Uebersetzung zwischen dem 
Antriebsmotor und den Walzen infolge des kleinen Durch
messers der Mittelwalze geringer wird.

Zum Antrieb der beiden Walzgerüste dient 
ein vorhandener Motor. Das Zahnradvorgelege 
ist so eingerichtet, daß der Motor beim Still
stand der Streifenstraße eine vorhandene Form
stahlstraße antreiben kann. Die Oberwalze 
und die Unterwalze sind mit 950 mm Ballen
durchmesser verhältnismäßig stark gewählt. 
Dadurch waren große Zapfenabmessungen mög
lich, die die Verwendung von Schalenhartguß

walzen gestatten. Die Stichabnahmen sind trotz des großen 
Ballendurchmessers der einen der beiden Arbeitswalzen 
verhältnismäßig groß, was auf eine gute Durchwärmung 
des im Ofen aufgewickelten Streifens zurückzuführen ist.

Gerüst: 1 2  3  O

OfenjA
-8—

" Q

Walzung des ersten Streifens im Gerüst 1 und Aufwickeln im Ofen A

/ \

-8

Abwickeln des ersten Streifens aus Ofen A , Walzung im G erüst 2  und 
Auf wickeln im Ofen B

Abwickeln des ersten Streifensaus Ofen B , Walzung im Gerüst3 und 
Auf wickeln im Ofen C . Gleichzeitig Walzung des zweiten Streifens im 

Gerüst 1 und Auf wickeln im Ofen A

B r a m m e n l a g e r
Anlage niedrig zu halten, 
wurden Dreiwalzenge
rüste gewählt, deren Um
bau in Vierwalzengerüste
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Ab wie kein des ersten S treifens aus Ofen C , Walzung im Gerüst 1 und 
Auslauf zum Endhaspel. Gleichzeitig Abwickeln des zw eiten Streifens 
aus Ofen A , Walzung im Gerüst 2  und Aufwickeln im Ofen B

Bild 4. Darstellung des Walzverfahrens beim Röchling-Walz
werk m it vier Gerüsten.
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Bild 5. E rstes Röchling-Walzwerk.
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Die Walzen laufen in K unstharz-Lagerschalen, und 
die damit erzielten Ergebnisse sind selbst bei dünnen 
Bändern recht gut. Die Oberwalze wird elektrisch angestellt, 
jedoch nicht unter Walzdruck, da es sich nicht um eine 
kontinuierliche Straße handelt. Die Zeigervorrichtungen, 
für jede Walzgerüstseite getrennt, sind unmittelbar von den 
Druckspindeln abgeleitet, um geringsten toten Gang zu 
haben und damit mit größter Genauigkeit anzuzeigen.

Bild 6. Röchling-Walzwerk m it Haspelofen.

Bild 6 zeigt einen Schnitt durch diese beiden Fertig- 
walzgerüste m it dem Haspelofen. Dieser Ofen be
steht aus einem Eisengehäuse mit feuerfester Ausmauerung. 
Innen hat der Ofen eine Trommel aus hitzebeständigem 
Baustoff, die nicht starr, sondern durch Reibung von der 
unteren Druckrolle angetrieben wird. Das aus dem Walz
gerüst in den Ofen eintretende Band wird durch die untere 
Druckrolle, die Führungen und die obere Druckrolle ge
bogen und so auf die Trommel auf gewickelt. Mit der Ver
größerung des Wickeldurchmessers infolge des in der Auf
wicklung befindlichen Streifens bewegen sich die Druck
rollen und damit die Führungen nach außen. Eine Ge
schwindigkeitsreglung des Antriebes ist nicht notwendig, da 
die Vergrößerung des Wickeldurchmessers auf die Geschwin
digkeit der angetriebenen Druckrollen keinen Einfluß hat. 
Zum Abwickeln des Bandes wird die Drehrichtung der Trom
mel umgekehrt und die Bandspitze durch Abstreifer und 
ein Treibrollenpaar aus dem Ofen herausgebracht.

Alle A ntriebseinrich tungen des Haspels sind außer
halb des eigentlichen Ofens auf einem besonderen Grund
rahmen leicht zugänglich angebracht. Zum Heizen des 
Ofens dient Gas. Die Temperatur liegt zwischen 800 und 
900°. Sie genügt, um einen Wärmeausgleich über den ganzen 
Streifen sowohl in der Breite als auch in der Länge zu er
reichen. Außer der guten Durchwärmung kann eine geringe 
Temperatursteigerung erzielt werden, so daß der Streifen 
nur wenig kälter austritt, als die Ofentemperatur beträgt. 
Um gegebenenfalls auftretende Störungen am Ofen leicht 
beheben zu können, ist sein Oberteil abhebbar, jedoch hat 
sich bereits nach kurzer Betriebszeit gezeigt, daß derartige 
Störungen beim normalen Walzen kaum auftreten.

An den Ofen ist eine Schopfschere mit darunter 
stehendem Schrottenden-Kübel angebaut. Das erste Ende 
des von der Vorstraße kommenden Bandes wird auf der vor 
dem ersten Fertigwalzgerüst stehenden Schere geschöpft, 
das andere Ende auf der an den Ofen angebauten Schere. 
Sollte bei diesem Schöpfen die Spitze eines dünnen Bandes 
kälter werden, so wird das Band nach dem Schöpfen in den

Ofen zurückgefahren, um die Temperatur wieder zu erhöhen. 
Anschließend wird dann das Band zum nächsten Walz
gerüst gebracht. Die Geschwindigkeit des Bandes beim 
Aufwickeln und auch beim Abwickeln ist so festgelegt, 
daß das Band stets unter geringem Zug gehalten wird. 
Dabei wirkt beim Abwickeln des Bandes die Trommel brem
send. Bild 7 zeigt eine Werkstatt auf nähme des Ofens.

G esteuert wird die .Straße durch einen 
Steuermann, der seinen Stand zwischen den 
beiden Walzgerüsten gegenüber dem Ofen hat. 
Der Lauf des Walzgutes ist von dort gut 
übersichtlich, und der Mann hat die Bewe
gung des Bandes infolge der einfachen Bauart 
und der einfachen Steuerung voll in der 
Hand. Eine Reglung der Walzgeschwindig
keit oder der Anstellung der Walzgerüste ist 
nicht notwendig, da der Streifen im Gegen
satz zur kontinuierlichen Straße stets nur in 
einem Walzgerüst gewalzt wird. Bild 8 gibt 
ein Bild der Fertigstraße, von der Auslauf
seite aus gesehen.

Das aus dem Fertigwalzgerüst kommende 
Band geht über eine Rinne mit Treibrollen 
nach einem unter Flur liegenden Warm
haspel. Die Rinne ist zur Kühlung des
Bandes und zur Absprengung des losen Zun
ders mit Wasser berieselt. Der Haspel be
steht aus einem mehrteiligen Korb mit an

getriebenen Rollen und hat keine Haspeltrommel. Die Ge
schwindigkeit der Rollen ist so abgestimmt, daß das Band 
stets unter einem geringen Zug steht. Beim Aufrollen des 
Bandes öffnet sich der Rollenkorb entsprechend der Zu
nahme des Bunddurchmessers, bis das Band vollkommen
aufgewickelt ist. Dann öffnet sich der Rollenkorb schnell

Bild 7. Haspelofen.

so weit, daß sich das Bund auf den inneren feststehenden 
Dorn ablegt, von dem es dann auf einen Kippstuhl abge
schoben wird. Nachdem das Bund auf dem Kippstuhl auf
gerichtet worden ist, wird es in die Lagerhalle gebracht.

Die mit diesen beiden Walzgerüsten und einem Ofen 
erzielten Ergebnisse, besonders auch mit Bändern aus 
legierten Stählen und aus nichtrostendem Werkstoff, waren 
so günstig, sowohl was das Walzgut als auch die ganze 
Arbeitsweise anbelangt, daß schon nach kurzer Betriebszeit 
die vorgesehene Erweiterung um zwei weitere Walzgerüste 
beschlossen und in Auftrag gegeben wurde. Leider mußten 
diese Arbeiten mit dem Beginn des Krieges abgebrochen
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werden. Nach der Wiederinbetriebnahme der Werke im 
Saargebiet erwägt man mit Rücksicht auf die veränderten 
Verhältnisse die Erstellung einer vollständig neuen Anlage 
an anderer Stelle für Streifen größerer Breite. Mit den Ar
beiten an dem Bau dieser Anlage ist bereits begonnen worden.

Nachstehend sei eine Anlage mit 1750 mm W alzen
ballenlänge, d. h. für Streifen bis zu etwa 1500 mm 
Breite, beschrieben, wie sie als voll ausgebautes Röchling- 
Walzwerk anzusehen ist. Den Grundriß dazu zeigt Bild 9.

Brammenlager

Bei einer Ballenlänge von 2500 mm ist es möglich, die 
Brammen, soweit sie infolge der begrenzten Mögüchkeiten 
der Brammenstraße nicht in einer Breite, die der vollen 
späteren Bandbreite entspricht, hergestellt werden können, 
auf diesem Vorwalzgerüst bis auf die Bandbreite quer zu 

walzen. Zu diesem Zweck wird das 
Walzgerüst mit einer Brammendreh
vorrichtung versehen. Ferner ist noch 
eine Brammenverschiebevorrichtune: 
angebracht, um die genaue Lage der 
Brammenmitte zur Walzenmitte zu er
reichen.

Vor der Fertigstraße ist eine um
laufende Schere angeordnet, die beim 
Durchlaufen der vom Vorwalzwerk kom
menden Streifen das erste und das 
letzte Ende schöpft. Auf diese Weise sind 
die Schopfscheren, wie sie bei der Ver
suchsanlage in Völklingen angewendet 
wurden, nicht mehr notwendig. Bild 10 
zeigt die Ausführung einer solchen 
Schere, wie sie für ein Streifenwalzwerk 
geliefert worden ist. Zwei übereinander 
liegende Kurbelwellen tragen die Messer
halter, die hebelartig ausgebildet und 
angelenkt sind. Der Antrieb erfolgt 
durch einen Elektromotor über Zahnrad

vorgelege. Der Motor läuft für jeden Schnitt aus dem Still
stand an, und die Kurbelwellen machen für jeden Schnitt 
eine Umdrehung. Der Schnitt wird durch das Walzgut über 
Steuerklappen eingeschaltet, und nach dem Schnitt werden
----------1 die Kurbelwellen selbsttätig angehalten. Die

Schere ist außerdem so eingerichtet, daß sie 
auch durchlaufen kann. Deshalb ist es mög
lich, . vom Vorwalzwerk kommende schlechte 
Streifen, deren Weiterwalzung in der Fertigstraße

Bild 8. Erstausführung des Röchling-Walzwerkes.

Bild 9. Röchling-Walzwerk

Die Anlage besteht aus einem Vierwalzen-Vorwalzwerk 
und einer viergerüstigen Fertigstraße mit zwei Haspelöfen. 
Zum Wärmen der Brammen dienen zwei Durchstoßöfen, die 
auf der Einsatzseite mit besonderen Einrichtungen zum Be
schicken der Brammen versehen sind. Vor dem Vorwalz
gerüst ist ein Senkrechtstauchgerüst zur Bearbeitung der 
Seitenkanten der Brammen angeordnet. Zum Antrieb 
dieses Walzgerüstes dient ein besonderer Umkehrmotor. 
Das Vierwalzen-Vorwalzgerüst hat eine Ballenlänge von 
2500 mm und wird ebenfalls durch einen Umkehrmotor an
getrieben. Dieser Motor und der Motor des Senkrecht- 
stauchgerüstes sind an einen besonderen Dgner-Satz ange
schlossen.

für 1500 mm breite Streifen.
Bundlager

nicht zweckmäßig erscheint, auf der Schere in kurze Stücke 
zu zerschneiden. Unterhalb der Schere sind verfahrbare 
Schrottenden-Kübel angeordnet. Eine Betriebsaufnahme der 
Schere zeigt Bild 11.

Die vier Walzgerüste der Fertigstraße sind ebenfalls als 
Vierwalzengerüste ausgeführt. Ihre Walzen laufen zweck
mäßig in Oelfilmgleitlagern, die sich für derartige Walz
werke, die mit hoher Genauigkeit arbeiten müssen, und bei 
denen die Walzwärme die Lager beeinflußt, besonders be
währt haben.

Für den Antrieb der Fertigwalzgerüste sind Drehstrom
motoren mit Stirnradvorgelege und Kammwalzengerüste 
vorgesehen. Wenn zwischen den beiden letzten Walz

o a
8  m
Pumpenhaus

Stauchgerüst

Vorstraße Bundförderer

Schalttafel

Mo t o r e n h a u s
BleichrichterP
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gerüsten kein Haspelofen aufgestellt wird, so daß das letzte 
Walzgerüst kontinuierlich arbeitet, muß dieses regelbaren 
Antrieb erhalten. Zum Walzen von Bändern aus legiertem 
Stahl wird man zur Anpassung der Walzgeschwindigkeiten 
an die jeweilige Werkstoffbeschaffenheit gegebenenfalls auch 
die anderen Walzgerüste der Fertigstraße mit regelbaren 
Antriebsmotoren ausrüsten.

Bild 10. Umlaufende Schere.

Der das letzte Walzgerüst verlassende Streifen wird 
über eine Rinne mit Treibapparaten einem der beiden 
Unterflur-Haspel zugeleitet, wo die Bunde aufgewickelt, 
abgeschoben und aufgerichtet werden. Eine Vorrichtung 
übernimmt die Bunde und bringt sie in die Lagerhalle.

Bild 12 zeigt das Walzen eines Bandes von 1000 mm 
Breite und 1,5 mm Dicke. Als Aus
gangsgut dient eine Bramme von 
1020 x  95 x  3300 mm3, die auf der Vor
straße acht Flachstiche und zwei Staueh- 
stiche erhält und dann auf der Fertig
straße in drei Stichen unter Benutzung 
von zwei Haspelöfen und einem vierten 
kontinuierlichen Stichfertiggewalzt wird.

Es ergibt sich dabei in der Vorstraße 
eine Walzzeit von 92 s, in der Fertig
straße eine solche von 133 s und noch 
eine zusätzliche Haspelzeit von 44 s.
Die Gesamtzeit beträgt, da der Streifen 
kurze Zeit sowohl im Vorwalzgerüst als 
auch im ersten Fertigwalzgerüst ist,
264 s. Wie aus dem Bild ersichtlich 
ist, ergibt sich aus den Verhältnissen 
der Fertigstraße theoretisch eine Bram
menfolge von 105 s. Diese entspricht un
gefähr der Walzzeit in der Vorstraße, so 
daß beide Straßen gleichmäßig belastet sind und keine 
größeren Wartezeiten auftreten. Wenn Streifen gewalzt 
werden, deren Breite größer ist als die größte von der 
Brammenstraße zu erhaltende Brammenbreite, verlängert 
sich die Walzzeit in der Vorstraße noch um die für die 
Breitungsstiche erforderliche Zeit.

Unter Berücksichtigung der Pausen kann man bei einer 
derartigen Anlage etwa 20 bis 25 Brammen/h auswalzen. 
Dies entspricht je nach der Streifenbreite und Endstärke 
einer Stundenleistung von etwa 50 bis 70 t.

Das Röchling-W alzwerk gleicht in seinem Aufbau 
etwa einer halbkontinuierlichen  S traße, so daß es

nahe liegt, diese beiden Anordnungen m iteinander zu 
vergleichen. Die Anwendung von Haspelöfen führt 
jedoch zu wesentlichen baulichen Unterschieden, die die 
nachstehend aufgeführten w alztechnischen und bau
lichen Vorteile ergeben.

In beiden Straßen erfolgt in jedem Fertigwalzgerüst nur 
ein Walzstich. Dies ist zur Erzielung einer guten Bandober
fläche von besonderem Vorteil. Das erste Walzgerüst des 
Röchling-Walzwerkes kann mit viel höherer Geschwindig
keit laufen, so daß die Abkühlung des Streifens viel geringer 
ist als bei der kontinuierlichen Fertigstraße. Ein Anhalten 
des Bandes vor der Fertigstraße zur Angleichung der Tempe
ratur der einzelnen Bänder erübrigt sich, da die Bänder 
infolge des Aufenthaltes im Haspelofen mit praktisch 
gleicher Temperatur zum zweiten Walzgerüst gelangen. 
Weiter bringt der Temperaturausgleich im Ofen eine gleich
mäßige Temperatur des Bandes auf der ganzen Länge und 
damit eine gleichmäßige Dicke vom Anfang bis zum Ende 
des Bandes. Die beim Kaltwalzen als sehr unbequem 
empfundenen Dickenunterschiede sind hier nicht zu be
fürchten. Der Temperaturausgleich im Ofen bringt weiter 
eine gute Durchwärmung des Walzgutes, die zu einer guten 
Walzbarkeit führt, was im besonderen bei Bändern aus 
legiertem Stahl von Vorteil ist.

Da durch die Eigenart des Walzverfahrens die eine Seite 
des Bandes beim ersten Walzstich oben und beim nach
folgenden Walzstich unten liegt und die Bänder im Ofen 
einmal nach der einen und das andere Mal nach der anderen 
Seite gebogen werden, löst sich der Zunder gut ab, so daß 
die Aufstellung eines besonderen Entzunderungsgerüstes 
nicht notwendig ist.

Der Abstand zwischen der Vorstraße und dem ersten 
Fertigwalzgerüst kann so eingerichtet werden, daß der

Streifen bei entsprechender Abstimmung der Walzgeschwin
digkeit in das erste Walzgerüst der Fertigstraße eintritt, 
während er mit seinem Ende noch in der Vorstraße gewalzt 
wird. Bei der halbkontinuierlichen Straße muß dagegen 
der Abstand so groß gewählt werden, daß der Streifen voll 
aus der Vorstraße auslaufen kann. Dies bedeutet im be
sonderen bei der Walzung dünner Streifen unangenehme 
Wärmeverluste.

Die Bundgewichte, die in der halbkontinuierlichen Straße 
von den Wärmeverlusten in der Vorstraße bei der Wartezeit 
zwischen der Vor- und Fertigstraße sowie in der Fertig
straße beeinflußt werden, kann man beim Röchling-Walz

Bild 11. Umlaufende Schere im  Streifenwalzwerk.
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werk höher wählen, da sie nur von den Wärmeverlusten der 
Vorstraße abhängig sind.

Bei der kontinuierlichen Fertigstraße geht man mit der 
Auslaufgeschwindigkeit aus dem letzten Walzgerüst bis zu 
8 bis 10 m/s. Nur dadurch ist es möglich, die sich aus der 
Anzahl der Walzgerüste und den Stichabnahmen bestim
mende Eintrittsgeschwindigkeit am ersten Walzgerüst in 
einigermaßen annehmbaren Grenzen, bei einer sechsgerüsti- 
gen Straße etwa 1 bis 1,5 m/s, zu halten. Ein zu langsamer 
Einlauf ergibt eine ungleichmäßige Abkühlung zwischen 
dem Anfang und dem Ende des Streifens, die sich mit Rück
sicht auf tragbare Dickenunterschiede in der Länge in 
bestimmten Grenzen halten muß.

gegnen, ist beim Röchling-Walzwerk nicht notwendig, da die 
Walzgerüste unabhängig voneinander arbeiten. Ebenso ist 
eine Geschwindigkeitsänderung bei der Aenderung der 
Stichabnahmen in den einzelnen Walzgerüsten nicht not
wendig. Eine Ausnahme macht das letzte Walzgerüst der 
Fertigstraße, wenn auf den dritten Ofen verzichtet wird, 
wie dies in der Anlage nach Bild 9 vorgesehen wird.

Die Leistung der Antriebsmotoren kann entsprechend 
der niedrigen Walzgeschwindigkcit kleiner gewählt werden, 
so daß die insgesamt angelegte Motorleistung kleiner ist als 
bei einer kontinuierlichen Fertigstraße.

Bei einer kontinuierlichen Fertigstraße befindet sich 
das Band während des Walzens zum größten Teil gleich-

Beim Röchling-Walzwerk ist man dagegen in der Be
messung der Geschwindigkeiten sowohl von der Stichab
nahme als auch von der Gerüstanzahl unabhängig. Daher 
nimmt man die Walzgeschwindigkeit im ersten Walzgerüst 
möglichst hoch und erreicht damit wesentlich geringere 
Wärmeverluste des Streifens und dadurch größere Streifen
längen. Bei der Anlage nach Bild 9 ist für das erste Walz
gerüst an eine Walzgeschwindigkeit von 3,5 m/s gedacht.

Auslaufgeschwindigkeiten von 8 bis zu 10 m/s erschweren 
sowohl das Walzen als auch die Handhabung des Walzgutes 
sehr. Im besonderen ist dabei die Aufhaspelung häufig mit 
Störungen verbunden. Beim Röchling-Walzwerk liegen die 
Geschwindigkeiten beim zweiten Walzgerüst und den folgen
den Walzgerüsten bei 3,5 bis zu 4,5 m/s. Da sich das Band 
während der meisten Zeit in den Oefen befindet, tritt kein 
Wärmeverlust, sondern gegebenenfalls noch ein geringes 
Aufheizen des Bandes ein. Diese Geschwindigkeiten machen 
auch in der Steuerung und in der Handhabung des Bandes 
keinerlei Schwierigkeiten, da sie in den maschinentechnisch 
als normal anzusehenden Grenzen liegen und alle Arbeits
vorgänge leicht beherrscht werden können.

Eine Regelung der Walzgeschwindigkeit der einzelnen 
Walzgerüste während des Walzens, wie sie bei der kon
tinuierlichen Fertigstraße notwendig ist, um der Schlingen- 
bildung oder einer unzulässig starken Zugbildung zu be-

zeitig in allen Walzgerüsten, beim Röchling-Walzwerk 
jedoch nur in einem Walzgerüst, so daß die Belastungs
spitzen des Netzes kleiner sind und die Belastung des 
Stromnetzes gleichmäßiger ist. Durch den Wegfall der 
Reglung während des Walzens ist die elektrische Einrich
tung wesentlich einfacher.

Aus diesen Gründen heraus ergeben sich auch geringere 
Anlagekosten für das Röchling-Walzwerk. Diese wirken 
sich in geringeren Abschreibungskosten und damit geringe
ren Erzeugungskosten aus.

Zusammenfassung.
Die Anwendung von Haspelöfen bei dem Röchling- 

Walzverfahren nach den Vorschlägen von E. Broemel stellt 
eine Neuerung dar, die für das Warmwalzen breiter Bänder 
von Bedeutung ist. Von den verschiedenen Vorschlägen 
hat sich im besonderen die Anordnung von Haspelöfen 
zwischen hintereinander stehenden Walzgerüsten einge
führt. Das erste Walzwerk dieser Art, mit Röchling-Walz
werk bezeichnet, wird eingehend beschrieben. Ein aus
gebautes Röchling-Walzwerk entspricht in seinem Aufbau 
ungefähr der halbkontinuierlichen Straße. Ein Vergleich 
mit dieser läßt die Unterschiede und verschiedenen Vor
teile in walztechnischer und baulicher Hinsicht sehr deut
lich erkennen.
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Einfluß des P hosphors und verschiedener Legierungsm etalle auf die A nlaß
sprödigkeit und W arm versprödung von Baustahl.

\  on E duard Maurer in Freiberg (Sachsen), Otto Heinz Wilms und Heinz Kiessler in Krefeld.

Mitteilung aus der V ersuchsanstalt der Deutschen Edelstahlwerke, A.-G., in Krefeld und dem Eisenhütten-Institut
der Sächsischen Bergakademie zu Freiherg.

[Bericht Nr. 573 des W erkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT. — Schluß von Seite 89.]

Bem erkung über die Ursache der Versprödungsneigung.

Es sei noch ein kurzer Hinweis zur Frage der Ursache der 
Versprödungsneigung gegeben. Den Versuchen, die die 

primäre 'Wirkung des Phosphors m itte lbar belegen sollten, 
wurde der Boden entzogen. Die Erkenntnis von der über
ragenden Bedeutung des Kohlenstoffs für das Auf
treten der Versprödungsneigung rückt wieder die beiden 
K arbidtheorien , die Annahme einer Karbidumsetzung 
auf der einen Seite und die Annahme einer Karbidaus
scheidung auf der anderen Seite in den Vordergrund.

sprödiqkeit W arm versprödung 
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Bild 18. Cu-Stahl, norma Igegliiht; y2 h 950°/L aft.

In den Bildern 18 Ms 20 wird das Verhalten eines zur Aus
scheidungshärtung neigenden Stahles mit 1,2 % Cu mit dem 
in stärkstem Maße versprödungsempfindlichen Chrom- 
Nickel-Phosphor-Stahl L 2 verglichen. Während der Kupfer
stahl besonders im normalgeglühten (Bild 18), aber auch 
im vergüteten Zustand (Büd 19) nach der Prüfung auf 
Warmversprödung eine dem Kerbschlagzähigkeitsabfall 
entsprechende deutliche Steigerung der Härte und eine wenn 
auch schwache der Koerzitivkraft aufweist, fehlen bei dem 
Chrom-Nickel-Phosphor-Stahl (Bild 20) trotz einer wesent
lich stärkeren Kerbschlagzähigkeitsverminderung diese für 
einen Ausscheidungsvorgang kennzeichnenden Aenderungen, 
wenigstens der Härte, völlig. Mithin kann es sich bei der An
laßsprödigkeit undWarmversprö dung um keine,,echte“ Aus
scheidung handeln. Es muß weiteren Arbeiten überlassen 
bleiben, den unm ittelbaren  Nachweis einer Karbidum
setzung als Ursache besonders der Anlaßsprödigkeit zu er
bringen bzw. einer besonderen Art von Karbidausscheidung, 
oder aber im Gegensatz hierzu den unm itte lbaren  Nach
weis der primären Wirkung des Phosphors durch die Fest
stellung des eindeutigen Nichtauftretens der Anlaßsprödig
keit und Warmversprödung bei Stählen, deren Phosphor
gehalt mindestens um den zehnfachen Betrag geringer zu 
sein hätte als der der phosphorärmsten technischen Stähle.

Zusamm enfassung.
56 im 50-kg-Hochfrequenzofen erschmolzene unlegierte 

und niedriglegierte Versuchsstähle wurden auf ihre Neigung 
zu Anlaßsprödigkeit und Warmversprödung untersucht. Die 
Warmversprödung wurde durch langzeitiges Glühen bei 
450° hervorgerufen und führte durchweg zu einer ausge
prägteren Kerbschlagzähigkeitsverminderung als eine Ab
kühlung in Sterchamol nach dem Anlassen bei der Ver
gütungsbehandlung.

Der Nickel-, Mangan-, Chrom- und Phosphorgehalt ist 
von mittelbarem Einfluß auf die Versprödungsempfindlich
keit der Stähle, indem diese Elemente diese begünstigen. 
Der Einfluß des Phosphors wächst mit steigenden Gehalten. 
Unlegierte und mit obigen Elementen niedriglegierte Stähle 
zeigen bei sehr geringem Kohlenstoffgehalt keine Versprö
dungsneigung. Voraussetzung für das Auftreten der Ver
sprödungserscheinung ist ein Mindest-Kohlenstoffgehalt. 
Molybdän kann die Versprödungsempfindlichkeit ver
mindern oder sogar beseitigen, wobei die beste Wirkung nur 
bei Anwendung eines in verhältnismäßig niedrigen Grenzen 
liegenden günstigsten Gehaltes zu erzielen ist. Niob wirkt 
nicht annähernd so günstig wie Molybdän.

Durch höhere Abschrecktemperaturen beim Härten wird 
die spätere Versprödungsneigung verstärkt, wobei die Kurve 
des in Abhängigkeit von der Abschrecktemperatur aufge
tragenen Versprödungsverhältnisses in einem bestimmten 
Temperaturbereich einen Steilanstieg aufweist. Ein Ein
fluß der Abkühlgeschwindigkeit beim Härten besteht 
insofern, als eine langsame Abkühlung bei schwach ver
sprödungsempfindlichen Stählen eine Verstärkung, bei 
stark versprödungsempfindlichen Stählen eine Herabsetzung 
der Versprödungsneigung verursacht; Stähle mittlerer Ver

Glühzeit bei 850° in h
B ild  20. C r-N i-P-Stahl L 2, vergütet; y2 h 850°/O el,

1 h 650°/O el oder Stercham ol.

ilder 18 bis 20. Ergebnis der Prüfung eines ausscheidungs- 
irtenden Kupferstahles m it 0,44 °/0 C, 0,21 %  Si, 0,40 % Mn 
ld 1,18 % Cu und des Chrom-Nickel-Phosphor-Stahles L 2 auf 
nlaßsprödigkeit (Abkühlung in  Sterchamol) und W armver

sprödung (Ausgangszustand: zähe Probe/Abkühlung Oel).

.^ ^ Z O O

B ild  19. Cu-Stahl, vergütet; 14 h 950°/O el, 
1 h 650°/O el oder Sterchamol.
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sprödungsempfindlichkeit zeigen keine Abhängigkeit. Durch 
langzeitiges Glühen bei Temperaturen unter Alt jedoch über 
dem kritischen Versprödungstemperaturbereich, kann die 
nachherige Versprödungsneigung in Uebereinstimmung mit 
den Angaben des Schrifttums stark verringert werden.

Die Untersuchungen bestätigen nicht die im Schrifttum

gemachte Annahme von Phosphidausscheidungen als un
mittelbare Ursache der Versprödungserscheinungen. Der 
Vergleich eines stark zur Anlaßsprödigkeit und Warm
versprödung neigenden Chrom-Nickel-Phosphor-Stahles mit 
einem zur Ausscheidungshärtung neigenden Kupferstahl 
zeigt, daß beide Erscheinungen verschiedenartig sind.

An den Bericht schloß sich folgende E rö r te ru n g  an.
H. B e n n ek , Essen: Die Untersuchungen der Herren

Maurer, Wilms und Kiessler bestätigen wieder in eindeutiger 
Weise den E in f lu ß , den P h o sp h o r  au f  d ie  A n la ß s p rö d ig 
k e i t  bei legierten Stählen ausübt, und zwar in dem Sinne, daß 
mit ansteigendem Phosphorgehalt die Neigung zur Anlaßsprödig
keit zunimmt. Man kann diese Erscheinung nun nicht nur an 
kleinen Versuchsgüssen mit überhöhtem Phosphorgehalt beob
achten, sondern auch an Betriebsschmelzen innerhalb der ver
hältnismäßig niedrigen Phosphorgehalte, wie sie ein üblicher 
Siemens-Martin-Stahl aufweist.
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Bild 21. Abhängigkeit der Kerbschlag
zähigkeit vom Phosphorgehalt bei ver
güteten Stählen mit 0,45 % C, 1,7 % Mn 
und 140 kg/mm2 Zugfestigkeit. (Ver
gütungsbehandlung: 780°/0el; 2 h 
460°/Luft. —- Kerbschlagprobe von 
10x10x200 mm3 mit 2 mm tiefem 
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Bild 22. Kerbschlagzähigkeitsabfall 
von vergüteten Stählen mit 0,45 % C 
und 1,7 % Mn durch 120stündige 
Glühung bei 500° in Abhängigkeit 
vom Phosphorgehalt. (Vergütungs
behandlung: 800 °/Oel; 2 h 600 °/Oel.) . , ,

einem ganz ähnlichen
Ergebnis führt eine entsprechende Untersuchung an Betriebs
schmelzen aus einem Chrom-Molybdän-Vanadin-Stahl.

Die Herren Maurer, Wilms und Kiessler bestätigen ferner die 
Untersuchungsergebnisse von E. Houdremont und H. Schräder9)

Bild 21 zeigt ein 
Beispiel dafür. Es 
handelt sich um die 
A u sw ertu n g  einer 
größeren Anzahl von 

B e tr ie b s s c h m e l
zen  e ines M angan- 
F e d e r s ta h ls ,  bei 
dem festzustellen ist, 
daß die Kerbschlag
zähigkeit in federhart 
vergütetem Zustande, 
entsprechend einer 
Anlaßbehandlung bei 
460°, in der Gesamt
tendenz mit steigen
dem Phosphorgehalt 
abfällt. Besonders 
tr itt  dies in Erschei
nung, wenn man die 
untere Kurve dieses 
Streubereichs be
trachtet. Die für diese 
Stähle übliche Anlaß
behandlung in dem 
kritischen Bereich 
von 460° legt die Ver
mutung nahe, daß es 
sich hier um eine 

Anlaßsprödigkeits
erscheinung handelt. 
Wir haben daher eine 
größere Anzahl Be
triebsschmelzen der
selben Stahlart neu 
gehärtet, auf 600° an- 
gelassen und dann die 
eine Hälfte dieser so 
behandelten Proben 
mehrere Stunden bei 
500° geglüht. B ild 22 
zeigt den A b fa ll d e r  
K e rb s c h la g z ä h ig 
k e i t  d u rc h  N a c h 
b e h a n d lu n g  bei 
500° gegenüber der 
Anlaßbehandlung bei 
600° mit Oelabküh- 
lung. Es ergibt sich 
eindeutig, daß die An
laßsprödigkeit mit an
steigendem Phosphor
gehalt zunimmt, und 
zwar schon inner
halb dieser niedrigen 
Phosphorgehalte von
0,005 bis 0,02 %. Zu

sowie von mir11), wonach eine Verringerung der Versprödungs
neigung durch langzeitiges Anlassen oberhalb etwa 600° eintritt. 
Ich hatte früher gezeigt, daß dieses gleichwertig oder noch durch
schlagender durch eine Diffusionsglühung bei höherer Temperatur 
vor der Vergütung zu erreichen ist. Auf Grund dieser Beob
achtung habe ich die Vermutung ausgesprochen, daß P h o s p h id 
a u s sc h e id u n g e n  auch bei technischen Stählen mit verhältnis
mäßig niedrigem Phosphorgehalt eine w e s e n tl ic h e  U rsach e  
d e r  A n la ß s p rö d ig k e it  sein können, und zwar deswegen, weil 
einerseits analytisch festgestellt wurde, daß auch in technischen 
Stählen bei den üblichen Blockabmessungen der Phosphorgehalt 
in den Seigerungszonen der Kristallseigerung ein Vielfaches des 
Durchschnitts-Phosphorgehaltes ausmachen kann, und zweitens, 
weil die Löslichkeitslinie für das Phosphid durch Legierungszu
sätze gegenüber dem binären System Eisen und Phosphor er
heblich verschoben werden kann. Die Annahme einer solchen 
Phosphidausscheidung auf Grund von Seigerungen gibt die 
einzige Erklärung für die nicht rückgängig zu machende Ver
besserung, die man durch ein langzeitiges Glühen oberhalb der 
Härtetem peratur erhält, und zwar würde diese Erklärung darin 
liegen, daß durch eine solche Diffusionsglühung die Menge der 
ausscheidungsfähigen Phosphide verringert wird. Sie erklärt 
auch in zwangloser Weise die erheblichen Unterschiede, die 
Stähle gleicher Analyse in der Neigung zu Anlaßsprödigkeit 
haben können.

Gegen diese Erklärung einer Phosphidausscheidung spricht 
zunächst nicht, daß nach den bisherigen Untersuchungen die 
Aenderungen der K o e r z i t iv k r a f  t  und der B r in  e il h ä r te  n ic h t 
den Aenderungen der K e rb s c h la g z ä h ig k e i t  e n tsp re c h e n . 
Es ist bekannt, daß der Verlauf der Koerzitivkraft- und 
der Kerbschlagzähigkeitsänderungen bei Ausscheidungsvorgängen 
zeitlich meist nicht übereinstimmen. Bei den vorgetragenen 
Untersuchungen sind beispielsweise die Messungen in sehr großen 
Stufen erfolgt. Ich möchte außerdem daran erinnern, daß z. B. 
auch bei der Alterung des unlegierten Stahles, wo aller Grund für 
die Annahme einer Ausscheidung vorhanden ist, die Kerbschlag
zähigkeitsänderungen wesentlich größer als die Aenderungen der 
physikalischen Eigenschaften sind.

Die Herren Maurer, Wilms und Kiessler glauben nun aller
dings, bei ihren Untersuchungen keine Bestätigung für meine 
Annahme einer Phosphidausscheidung gefunden zu haben, weil 
sie der Ansicht sind, daß die V e r r in g e ru n g  d e r  V e rsp rö 
d u n g sn e ig u n g , die sie auch bei ihren Versuchen fanden, nicht 
auf eine D iffu s io n  zurückzuführen ist, sondern auf die gezeigte 
Verlagerung des Steilanstieges der Versprödung in Abhängigkeit 
von der Härtetemperatur. Wenn ich es richtig verstanden habe, 
soll das doch heißen: Ein Stahl, der vor der Härtung einer 
Diffusionsglühung unterworfen worden ist, zeigt zwar nach 
Härtung von üblicher Temperatur verringerte Anlaßsprödigkeit; 
wenn man ihn aber einer überhitzten H ärtung unterzieht, zeigt 
er wieder die Sprödigkeit.

Da muß ich die Erage stellen: Woher kommt es dann, 
daß eine D if fu s io n sg lü h u n g  d a s  E in t r e t e n  d e r  V er
sp rö d u n g  so a b h ä n g ig  v o n  d e r  H ö h e  d e r  A b sc h re c k 
te m p e r a tu r  m a c h t?  Ich habe aus den Ausführungen von 
Herrn Wilms hierfür keine E rk lä r u n g  gesehen. Ich glaube, 
man kann aber w'ohl eine solche geben. Es ist eine bekannte Er
scheinung, daß jeder Versprödungsvorgang um so schärfer her
vortritt, je mehr andere versprödende Einflüsse gleichzeitig da 
sind. So wird z. B. die Alterung des unlegierten Stahles um so 
deutlicher, je höher die Korngröße ist, und ebenso ist es mit den 
Ausscheidungen von Karbiden, intermetallischen Verbindungen 
u. a. Da es praktisch unmöglich ist, die Phosphorkristallseigerung 
durch Glühen völlig zu homogenisieren, bleibt immer noch ein 
gewisser Rest von ausscheidungsfähigem Phosphid übrig, aller
dings in verringerter Menge; eben wegen dieser verringerten 
Menge tr itt  jetzt die Anlaßsprödigkeit erst wieder auf, wenn 
man eine zusätzliche Verschärfung durch entsprechende K orn - 
v e rg rö ß e ru n g  vornimmt. Daß diese Zunahme tatsächlich 
im wesentlichen ein Einfluß der Kornvergrößerung ist, kann 
man sehr schön aus der Tatsache sehen, daß bei steigender 
Härtetem peratur die Anlaßsprödigkeit zunächst schwach, dann 
steil, dann wieder schwach zunimmt. Das entspricht recht
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gut dem Verhalten der Korngrößen bei steigender Tempe
ra tu r12).

Daß tatsächlich n u r  d ie  K orn größ e , nicht aber die 
Härtetem peratur an sich von  E in f lu ß  i s t ,  zeigt ZaUentafel 2. 
Der dort wiedergegebene Chrom-Molybdän-Vanadin-Stahl wurde 
einmal bei üblicher Tem peratur von 880° in Oel abgeschreckt und 
bei 630° mit Oel- und Ofenabkühlung angelassen. Bei dieser Be
handlung ist der molybdänhaltige Stahl nur ganz geringfügig 
anlaßspröde. Es wurde derselbe Stahl dann bei 1000° 3 h geglüht, 
dann im Ofen auf 880° langsam abgekühlt und von dieser Tem
peratur abgelöscht. Nach der Anlaßbehandlung zeigt sich jetzt 
ein erheblicher Unterschied zwischen Oel- und Ofenabkühlung. 
Hier kann somit nur die Korngröße, nicht aber die Härtetem 
peratur als solche zur Auswirkung gekommen sein.

Zahlentafel 2. E r h ö h t e  E m p f in d l i c h k e i t  g e g e n  A n la ß 
s p r ö d ig k e i t  e in e s  S ta h le s  m it 0 ,28  °0 C, 0 ,7 %  M n,
2,5 °0 C r, 0 ,25  0o Mo und 0 ,25  °0 V bei g ro b k ö rn ig e m  
B e h a n d l u n g s z u s t a n d  m it e in e r  V e r g ü tu n g s z u g 

f e s t i g k e i t  v o n  97 b is  100 k g /m m 2.

Behandlung nach zehnfacher 
V erschm iedung auf 60-m m - 

Yierkant proben

Kerbschlagzähigkeit1) bei 
Oelab- Ofenab

schreckung kühlung  
nach 4stündigem  
Anlassen bei 630°

Mittlerer 
Unterschied 
der Kerb

schlagzähig
keit von Oel- 

gegenüber 
Ofen

abkühlung 
m kg/cm 2m kg/cn i2 m k g/cm 2

A on 880° in Oel abge- 27,4 26.1
sehreckt 27,4 26,0 1,4

Bei 1000° 3 h geglüht, im 
Ofen auf 880° zurückge- 20,4 13,2
gangen und von 880° in 18.7 11,5
Oel abgeschreckt

l ) Kerbschlagprobe von 1 0 x 1 0 x 5 5  mm3 mit 2 mm 
tiefem R undkerb von 2 mm Dmr.

Die Herren Maurer, Wilms und Kiessler folgern aus ihren 
Untersuchungen weiter, daß legierte Stähle auch mit höheren 
Phosphorgehalten frei von Anlaßsprödigkeit bleiben müssen, 
wenn sie geringen Kohlenstoffgehalt aufweisen, so daß also nach 
dieser Anschauung die V o ra u s s e tz u n g  f ü r  d ie  A n la ß 
s p rö d ig k e i t  überhaupt das V o rh a n d e n s e in  v o n  K a rb id  
ist. Hierzu muß man zunächst einmal die Frage stellen, ob bei 
diesen kohlenstoffarmen Stählen, die in einem Querschnitt von 
30 mm [j] vergütet wurden, 1. überhaupt die Härtetem peratur 
so hoch war, daß man im Gebiete der festen Lösung gewesen ist, 
und 2. die Abkühlung ausreichte, um die kritische Abkühlungs
geschwindigkeit zu übersteigen. Wenn das der Fall ist, so zeigen 
nämlich auch sehr kohlenstoffarme Stähle die ganz kennzeichnen
den Erscheinungen der Anlaßsprödigkeit (Zahlentafel 3). Der

Zahlentafel 3. V e r h a l t e n  e in e s  S ta h le s  m it 0 ,022  °0 C, 
0 ,03 % Mn, 0 ,13  % P. 0,5 1 % Cr u n d  3,5 % N i b e i B e 
h a n d lu n g e n ,  d ie  ü b l ic h e r w e is e  A n la ß s p r ö d ig k e i t  

a u s lö s e n .

H ärtungs
behandln ng

Brinell- 
härte im 

gehär
teten  

Zustand

Brinellhärte nach 
Anlassen bei 600°  

m it

Kerbschlagzähig
k eit1) nach Anlassen 

bei 600° m it

Wasser-
abschrek-

kung
Ofenab-
kühlung

Wasser- ofenab- 
abschrek- küidung 

kuug | 
m k g/cm 2 m kg/cm 2

850°/W asser 187 140 138 > 2 3  >  23
1000° /W asser 199 149 145 >  23 12,2
1200° Wasser 224 179 176 11,5 6,9

3) K erbschlagprobe von 1 0 x 1 0 x 5 5  mm 3 mit 3 mm 
tiefem R undkerb von 2 mm Dmr.

hier untersuchte Stahl mit nur 0,022 °0 C zeigt zwar bei Ab
schreckung von 850° in Wasser, wobei er kaum Härte annimmt, 
keine Anzeichen von Anlaßsprödigkeit. Sehr deutlich tr i t t  diese 
aber nach Abschrecken von 1000° in Erscheinung; bei dieser 
Tem peratur steigt auch die Abschreckhärte erst stärker an. Zu 
beachten ist dabei, daß die Kerbzähigkeit bei Wasserabkühlung 
nach dem Anlassen aber noch nicht verschlechtert ist. Bei 1200° 
verschlechtert sich die Kerbzähigkeit wegen der starken Korn
vergrößerung auch im anlaßzähen Zustand; trotzdem tr it t  aber 
die Anlaßsprödigkeit auch hier nach Ofenabkühlung deutlich in

12) V<d. z. B. H o u d re m o n t ,  E .: Einführung in die Sonder
stahlkunde. Berlin 1935. S. 34. Abb. 41.

Erscheinung. Hiernach dürfte die Behauptung, daß Kohlenstoff 
eine Voraussetzung der Anlaßsprödigkeit ist, nicht mehr ganz 
haltbar sein.

Damit wird aber auch die viel erörterte Frage, ob K a r b id 
a u s sc h e id u n g e n  oder Umsetzungen die Ursache für die Anlaß
sprödigkeit sein können, immer zweifelhafter. Wir haben auch 
in den von Herrn Wilms mitgeteilten Untersuchungsergebnissen 
k e in e  S t ü tz e  fü r  d ie se  A n n ah m e finden können, im Gegen
teil, es sprechen die negativ verlaufenen Versuche mit dem Zusatz 
von N iob  gegen eine solche Annahme. Niob ist ebenso wie 
Vanadin eins der stark karbidbildenden Elemente. Es wäre doch 
recht eigenartig, wenn gerade dieses Element, das die S truktur 
des Karbids grundsätzlich beeinflußt, ohne jegliche Wirkung auf 
die Ausscheidung oder Umsetzungen der Karbide sein sollte, die 
man für die Anlaßsprödigkeit verantwortlich machen will.

Es bleibt ferner noch unbeantwortet, warum etwaige K arbid
ausscheidungen oder Umsetzungen in nicht umkehrbarer \Y eise 
durch eine la n g z e it ig e  A n laß - o d e r D if fu s io n s g lü h u n g  
beeinflußt werden. Ich habe bei meinen früheren Untersuchungen 
gefunden, daß ein diffusionsgeglühter Stahl nicht wieder stärker 
versprödet, wenn man ihn von üblicher Tem peratur neu vergütet. 
Auch die verbessernde Wirkung eines langzeitigen Anlassens bei 
Temperaturen über etwa 600° ist durch eine neue Vergütung nicht 
rückgängig zu machen. Es ist mir nicht ersichtlich, wie ein 
„anlaßsprödes“ Karbid einmal durch die langsame Abkühlung 
allein entstehen soll und anderseits selbst eine neue Vergütung 
zu diesem Vorgang nicht mehr führt, wenn vorher eine Diffusions
glühung vorgenommen wurde. Im  Gegensatz dazu bietet meines 
Erachtens die Annahme einer Phosphidausscheidung auch unter 
Berücksichtigung der berichteten Versuchsergebnisse immer noch 
eine Erklärung für die Anlaßsprödigkeit, die zu den beobachteten 
Erscheinungen in keinem unmittelbaren Widerspruch steht.

H. Iv ra in e r ,  Kapfenberg: Ergänzend möchte ich noch auf 
den E in f lu ß  des S il iz iu m g e h a lte s  a u f  d ie  A n la ß s p rö 
d ig k e i t ,  das heute als Legierungselement in Vergütungsstählen 
mehr und mehr angewendet wird, hinweisen. Wir haben eine grö
ßere Untersuchungsreihe vor dem Abschluß stehen, in der wir uns
u. a. mit dem Einfluß des Siliziums auf die Anlaßsprödigkeit bei 
mehrfach legierten Baustählen befassen. In  Bild 23 ist als Bei
spiel der Einfluß eines Siliziumgehaltes von 0,2 bis 1,1 °0 bei 
Chrom-Mangan-Vergütungsstählen, die im basischen Licht
bogenofen erschmolzen wurden, wiedergegeben.

Bild 23. Einfluß des Siliziumgehaltes auf die Anlaßsprödigkeit 
von Stählen mit 0,35 %  C, 1,3 %  Mn, 0,013 bis 0,017 %  P  und 
1,2%  Cr. (Kerbschlagprobe von 1 0 x 1 0 x 5 5  mm3 mit 3 mm 

tiefem Rundkerb von 2 mm Dmr.)

Nach Oelhärtung von 860 bis 880° wurden diese Stähle bei 
600° angelassen und einmal nach dem Anlassen in Oel abge
schreckt und das andere Mal nach dem Anlassen im Ofen abge
kühlt, wobei die Abkühlungsgeschwindigkeit 50° h betrug. Bei 
einem Siliziumgehalt von 0,23 °0 beträgt der Kerbschlagzähig
keitsabfall weniger als 20 °0 und steigt dann mit zunehmendem 
Siliziumgehalt bis auf nahezu 50 °0 an. Nach diesen Ergebnissen 
ist bei mehrfach legierten Baustählen mit höherem Siliziumgehalt 
auf die Anlaßsprödigkeit bei der Verarbeitung Rücksicht zu 
nehmen.

E. M a u re r: Es ist zu begrüßen, daß H err Bennek im 
Gegensatz zu früher sich eindeutig ausdrückte und den Phosphor 
in technischen Stählen nicht nur „als Ursache der Anlaßsprödig
keit mit beteiligt“ ansprach, sondern ihn allein und nicht auch 
die Karbide als wesentliche Ursache der Anlaßsprödigkeit gelten 
läßt, wodurch irgendwelche Mißverständnisse ausschalten.

Seinen Ausführungen, daß sich die Anlaßsprödigkeit in 
bezug auf etwa auftretendei Aenderungen wie die mechanische 
Alterung verhalten könne, bei welcher aller Grund für die An
nahme einer Ausscheidung vorhanden sei, begegne ich mit dem

12
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Hinweis auf die Feststellungen von E. Houdremont13), nach 
denen durch die hier bestehenden Widersprüche das Problem 
der Alterung noch eingehender Bearbeitung bedürfe, mithin 
keinesfalls so klar ist, wie dies Herr Bennek anzunehmen scheint.

Zu den von ihm gezeigten Versuchsergebnissen behalte ich 
mir vor, zusammen mit den Herren Wilms und Kiessler noch 
nachträglich Stellung zu nehmen.

H. B e n n e k : Ueber die m e ch a n isch e  A lte ru n g  des 
u n le g ie r te n  S ta h le s  habe ich gesagt, daß hier vieles für das 
Vorliegen einer Ausscheidung spricht; trotzdem fallen auch hier 
die Aenderungen der Kerbschlagzähigkeit stärker ins Auge als 
die der physikalischen Eigenschaften. Es ist mir bekannt, daß 
E. Houdremont die Ursache der Alterung als noch nicht 
völlig geklärt bezeichnet. Ich habe auch das Gegenteil nicht 
behauptet, muß aber darauf hinweisen, daß auch zur Frage der 
Alterung in den letzten Jahren neue Beiträge geleistet worden sind. 
Wenn bei der Anlaßsprödigkeit die physikalischen Eigenschaften 
keine deutlichen Veränderungen zeigen, so ließe sich das gerade 
mit der Annahme einer Phosphidausscheidung in Seigerungs- 
bereichen in Einklang bringen. Dabei ist zu berücksichtigen, daß 
einerseits eine nur in kleinen Volumenbereichen vor sich gehende 
Ausscheidung bei unveränderter Hauptmenge des Gefüges an 
sich nur geringe Auswirkungen auf die Leitfähigkeit und Koer- 
zitivkraft zu haben braucht, und daß anderseits durch die Wärme
behandlung, die zur Anlaßsprödigkeit führt, auch noch ander
weitige Gefügeänderungen eintreten können, die die örtliche 
Phosphidausscheidung überdecken können.

W. D a n n ö h l, Bochum: Die U rsa c h e  der als A n la ß 
s p rö d ig k e i t  u n d  W a rm v e rsp rö d u n g  beschriebenen E r
scheinungen ist nach den Herren Maurer, Wilms und Kiessler in 
Karbidumsetzungen zu suchen oder in Vorgängen, die wesentlich 
mit dem Auftreten von Karbiden Zusammenhängen. Demgegen
über steht die Meinung von Herrn Bennek, daß die Versprödungs- 
erscheinungen auf Phosphidausscheidungen zurückzuführen sind.

Betrachtet man die Z u s ta n d s v e rh ä l tn is s e ,  so ist unbe
dingt eine Uebersättigung bezüglich des Phosphors anzunehmen. 
Anderseits besteht kein Zweifel, daß auch die Löslichkeit des 
Kohlenstoffs im festen Zustande abnimmt. Es besteht also in 
den meisten Fällen eine doppelte Löslichkeitsabnahme. Seiner
zeit haben schon H. B u c h h o ltz  und W. K ö s te r 14) am System 
Eisen-Kupfer-Kohlenstoff sowie W. K ö s te r 16) am System Eisen- 
Stickstoff-Kohlenstoff gezeigt, daß bei doppelt übersättigten 
a-Lösungen zwei Aushärtungsvorgänge möglich sind, und daß 
diese Ausscheidungsvorgänge im wesentlichen unabhängig von
einander, in den angegebenen Beispielen nacheinander ablaufen. 
Neuere eigene Untersuchungen haben gezeigt, daß es auch mög
lich ist, bei bestimmten Legierungszusammenstellungen und be
stimmten Uebersättigungsgraden derartige A u ssc h e id u n g s
v o rg än g e  zu ü b e r la g e rn . Wenn solche Aushärtungsvorgänge 
wesentlich im gleichen Temperaturgebiet ablaufen, sind aber 
außerordentlich große Zunahmen der Härte und Sprödigkeit 
möglich, wie z. B. an den Systemen Eisen-Kupfer-Molybdän16) 
und Aluminium-Magnesium-Zink16) oder für die Koerzitivkraft 
am System Eisen-Nickel-Aluminium17) gezeigt werden konnte.

Ich möchte anfragen, ob man die Möglichkeit solcher m e h r
fac h en  A u s h ä r tu n g sv o rg ä n g e  a ls  U rsa c h e n  d e r  S p rö 
d ig k e it  schon in Betracht gezogen hat. Soviel ich aus den vor
getragenen Ergebnissen ersehen habe, lassen sich einerseits die 
Angaben von Herrn Bennek, anderseits auch die noch bestehen
den Widersprüche, die Herr Wilms aufgezeigt hat, wahrscheinlich 
sehr gut im Sinne einer mehrfachen Aushärtung deuten.

E. M a u re r: Ich würde es lebhaft begrüßen, wenn von 
irgendeiner Seite eine genaue Arbeitsvorschrift gegeben werden 
könnte, wie die Versuche eigentlich durchgeführt werden müßten, 
um die N atur der Anlaßsprödigkeit zu klären. Jedenfalls sind 
mir neuere Arbeiten, um den Vorgang einer Ausscheidung an sich 
eindeutig kenntlich zu machen, nicht bekannt geworden18).

13) Einführung in die Sonderstahlkunde. Berlin 1935. 
S. 488 u. 510.

14) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 687/95.
15) Arch. Eisenhüttenw. 4 (1930/31) S. 145/50 (Werkstoff - 

ausseh. 165).
16) D an n ö h l, W.: Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderh. S. 64/67.
17) D an n ö h l, W .: Arch. Eisenhüttenw. 15 (1941/42)

S. 321/30 (Werkstoffaussch. 570).
ls) Siehe auch H. B en n ek  zusammen mit E. H o u d re 

m o n t und H. W e n tru p  in : Techn. Mitt. Krupp, A : Forsch.-Ber., 
3 (1940) S. 131/41; Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 797. Hier heißt 
es über die mechanische Alterung immer noch wie folgt: „Ueber 
ihre N atur (d. h. der Gefügebestandteile und Gefügeverände-

E. M a u re r, 0 . H. W ilm s und H. K ie s s le r  (nachträgliche 
schriftliche Stellungnahme): In seinen Ausführungen gab Herr 
Bennek an, daß eine nur in den kleinen Volumenbereichen der 
Seigerungen vor sich gehende Phosphidausscheidung bei unver- 
änderter Hauptmenge des Gefüges an sich nur geringe Aus
wirkungen auf die Leitfähigkeit und Koerzitivkraft zu haben 
brauchte. Wenn dies nun für die physikalischen Eigenschaften 
gelten soll, so ist nicht einzusehen, warum derselbe Grund nicht 
auch für die Kerbzähigkeit zu gelten hätte, worauf der Erst
genannte von uns übrigens schon bei der früheren Arbeit von 
Herrn Bennek hingewiesen ha tte19).

Herr Bennek führte dann weiter aus, daß die Annahme einer 
Phosphidausscheidung die einzige Erklärung für die nicht lück- 
gängig zu machende Verbesserung sei, die man durch ein lang- 
zeitiges Glühen oberhalb der H ärtetem peratur erhält. Hierzu ist 
zunächst zu bemerken, daß nicht in jedem Falle durch ein lang- 
zeitiges Glühen oberhalb der H ärtetem peratur eine Verringerung 
der Anlaßsprödigkeit erzielt wird, wie beispielsweise aus Zahlen- 
tafel 4 hervorgeht. Die beiden Stähle mit etwa I %  Mn und 
0,074 bzw. 0,127 % P zeigen keinen Einfluß der von Bennek nach
G. T h a le n 20) durch geführten Vorbehandlung bei 1300°.

Zahlentafel 4. E in f lu ß  e in e r  v o r  d em  V e rg ü te n  v o r 
g en o m m en e n  40 s tä n d ig e n  E rw ä rm u n g  bei 1300° auf 
d ie  A n la ß s p rö d ig k e i t  d e r  M a n g a n - P h o s p h o r - S tä h le  

1) 5 u n d  D 6 n a c h  Zahlentafel 1.

Stahl

Vorbehandlung y2 h 950 °/Oel, 1 h 050° 40 h 1300°/Ofen; 
y2 h 950° Oel; 1 h 650°

Abkühlung 
nach dem 
Anlassen

Briuell-
härte

Kerb
schlag

zähigkeit
mkg/cm 2

Versprö-
dungs-

ver-
hältnis

Brinell-
härte

Kerb
schlag

zähigkeit 
mkg ein2

Verspro-
dungs-

ver-
hältnis

D 5 

D 6

Wasser
Sterchamol

Wasser
Sterchamol

210
205
229
22»

14,9
12,1
10,8

7.1

1,20

1,52

212
207
183
187

12,6
10.7
20.1
11.9

1,18

1.68

Ferner entnahm Herr Bennek unseren Versuchsergebnissen, 
daß eine „ D if fu s io n s g lü h u n g “ das Eintreten der Versprö
dung von der Höhe der Abschrecktemperatur abhängig mache. 
Diese Ableitung ist n ic h t  r ic h t ig . Eine Abhängigkeit der 
Versprödung von der Höhe der Abschrecktemperatur ist auch 
ohne vorherige „ D if fu s io n s g lü h u n g “ vorhanden. Durch die 
durchgeführte „Diffusionsglühung“ — bei uns 100 b bei 700° — 
wurde lediglich der Steilanstieg des Versprödungsverhältnisses 
nach höheren Härtetem peraturen verschoben. Eine Erklärung 
hierfür wurde entgegen der Annahme von H errn Bennek von uns 
in einem behinderten Auflösungsvermögen der durch das lang
zeitige Glühen zusammengeballten Karbide gegeben, was an 
Hand der nachträglich noch beigegebenen Aufnahmen ( Bilder 24 
bis 29) ohne weiteres ersichtlich ist: Der frühere Perlit ist vom 
Ferrit stark geschieden, so daß erst bei höheren Ablöschtempe
raturen ein gleichmäßigeres Vergütungsgefüge erhalten wird als 
im nicht vorgeglühten Zustand. Im Korn sind Unterschiede 
in beiden Fällen im Gegensatz zu der Annahme von Herrn 
Bennek nicht zu ersehen. A b g eseh en  d a v o n  w ü rd e  ja  auch 
e in e  e tw a ig e  K o rn v e rg rö b e ru n g  b e id e  F ä l le  tre f fe n .

Herr Bennek stellte weiter die F ra g e ,  ob be i d e n k o h lcn -  
s to f fa rm e n  S tä h le n  d ie  H ä r te te m p e r a tu r  h och  genug 
war, um im Gebiet der festen Lösung zu liegen. Bei den frag
lichen Versuchen wurde eine H ärtetem peratur von 950° ange
wendet. Wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht, liegt der Acj-Punkt 
des Stahles J  1 bei 903, der des Stahles J  2 bei 915 und der des 
Stahles E bei 742°. Die Frage ist demnach zu bejahen. Durch 
eine weitere Steigerung der H ärtetem peratur konnte im Falle 
der beiden Chromstähle J  1 und J  2 mit den höchsten Um
wandlungspunkten auch keine Verstärkung der Anlaßsprödig
keit und Warmversprödung bewirkt werden, wie die in Bild 30 
mit verschiedenen Härtetem peraturen an diesen Stählen er
haltenen Ergebnisse erkennen lassen.

Die Erreichung der k r i t is c h e n  A b k ü h lu n g sg e sch w in - 
d ig k e it  nach der ebenfalls gefragt wurde —  dürfte nicht 
ausschlaggebend sein, nachdem wir gefunden hatten, daß Stähle 
geringer Versprödungsneigung nach Luftabkühlung beim Härten 
stärker anlaßspröde sind als nach Oelabkühlung. Daß der Stahl

rungen, welche die Empfindlichkeit des Stahles gegen inter
kristalline Korrosion bewirken) können jedoch zur Zeit, wie dies 
au c h  be i den A lte ru n g s u rh e b e rn  d e r  F a l l  is t ,  nähere 
Angaben nicht gemacht werden.“

19) Vgl. Arch. Eisenhüttenw. 9 (1935/36) S. 153 (Werkstoff
aussch.. 320); Erörterung.

1 leku. f . 53 (1923) Bergsvetenskap, Nr. 11, S. 02 67.
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B ü d  2 1 .  G e s c h m i e d e t e r  Z u s t a n d .  B i l d  2 5 .  14 h  8 0 0  » / O e l ,  1  h  6 5 0  » / W a s s e r .  B i l d  28.  %  h  9 0 0  » / O e l ,  1  h  6 5 0  » / W a s s e r .

B i l d  2 7 .  1 0 0  l i  7 0 0 » / W a s s e r .  B i l d  2 8  u n d  2 9 .  1 0 0  h  7 0 0 » / W a s s e r ,  d a n n  v e r g ü t e t  w i e  o b e n .

Bilder 24 bis 29. Gefüge des M angan-Phosphor-Stahles D 2 in Abhängigkeit von der H ärte tem p era tu r und einer vor dem H ärten
vorgenom menen Langzeitglühung. ( X 600.)

(Zu den B ildern  27 und 28 siehe auch noch die A usführungen in  F ußnote  25.)

J  1 auch nac-h W asserhärtung von hoher T em peratur 
nicht versprödet, geht aus Bild 30 ebenfalls hervor. 
Der S tahl J 2 m it  0 ,0 6 % C ,d e rau ch  nach O elhärtung be
reits eine gewisse Neigung zur W arm versprödung zeigte, 
versprödet nach W asserhärtung etw as stärker. Dieser 
K erbzähigkeitsabfall s teh t jedoch in keinem V erhältnis 
zu der V ersprödung des Stahles K  2 nach O elhärtung 
von 8.30 und  950°. Die S tähle J  2 und K  2 unterschei
den sich jedoch im  w esentlichen n u r in  ihrem  K ohlen
stoffgehalt, so daß  hierdurch wiederum die ausschlag
gebende B edeutung des K ohlenstoffs unterstrichen 
wird. Im  übrigen bestätigen  die von H errn  Bennek in 
Zahlentafel 3 m itgeteilten  Versuchsergebnisse nu r die 
eigene Feststellung, daß durch  eine Steigerung der 
H ärte tem pera tu r die V ersprödungsneigung erhöht w ird.

H err Bennek führte  dann w eiter aus, daß auf 
G rund unserer V ersuchsergebnisse N io b  ohne jeg
liche W ir k u n g  a u f  d ie  A u s s c h e id u n g  o d e r  U m 
s e tz u n g e n  d e r  K a r b id e  sei. Dies tr iff t keines
wegs zu. W ir haben lediglich angegeben, daß Niob 
anders als M olybdän w irk t. E ine Beeinflussung der 
Versprödung durch Niob ist von uns einw andfrei fest- 
gestellt worden.

N ach H errn  Bennek kann  die v e r b e s s e r n d e  
W ir k u n g  d u r c h  ein langzeitiges A n la s s e n  b e i 
T e m p e r a tu r e n  ü b e r  e tw a  600° d u r c h  e in e  
n e u e  A 'e r g ü tu n g  n i c h t  r ü c k g ä n g ig  g e m a c h t

<3

1
I»{

8,0

8,0
5.0 
0,0

5.0 
15
5.0

1.5

1.0 
0.3 
0.8 
0.7

Hörtetemp °0 
Härtemittel 

Stahl
°I°C
°h>Mn
°!oP
%Cr

□ Anlaßsprödigkeit 
ü  Wormeersprödung(500h)

350105011501501^11501300
0e! Wasser

0 1
0,03
0.56
0,015
1.1

Ü J 1 J 1

350105011501500
0e!

Q

11501500
Wasser

05
0,06
0,30
0,130
1.1

850 350
0e!
h'5
0,39
0,00
0,135
1.0

-86 5̂

80 
- 7 i |

•Ca 
-6 0 %  

5 0 %  
00%  
30 §> 

-3 0  iä 
-1 0  ^
+ 10 ■§ 
+ 30 ^

Z ahlen tafel 5 . E in f l u ß  e in e r  N e u v e r g ü t u n g  
A n l a ß s p r ö d i g k e i t  v o n

Bild 30. Einfluß der H ärte tem pera tu r und  der Abschreckgeschwindigkeit beim 
H ärten  auf die A nlaßsprödigkeit und  W arm versprödung vergü te ter Chrom
stähle m it verschiedenen Kohlenstoff- und  Phosphorgehalten. V ergütungsbe
handlung: U. h 850 bis 1200°/O eloder W asser; 1 h  650°/0e l oder Stercham ol.

a u f  d ie  d u r c h  l a n g z e i t i g e s  A n la s s e n  e r z i e l t e  H e r a b s e t z u n g  d e r  
S t a h l  m i t  0,41 °n C', 0,98 0o Mn u n d  0,086 °0 P .

950°
950°

950°
950°

950"
950°

h 950° 
h 950°

h 950" 
h 950"

Oel;
Oel;

Oel;
Oel;

Oel;
Oel;

Oel;
Oel;

Oel;
Oel;

B e h a n d l u n g B r i n e l l h ä r t e

K e r b s c h l a g 

z ä h i g k e i t

m k g / c m *

V e r s p r ö d u n g s -

v e r h ä l t n i s

K e r b s c h l a g z ä h i g 

k e i t s ä n d e r u n g

0/
/ o

1 h 
1 h 650" Ofen . . . .

223
220 13,27,7 1,71 — 42

187
187
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werden. Hierfür haben wir keine Bestätigung gefunden. 
Wie z. B. aus Zahlentafel 5 hervorgeht, w ar durch eine 
lOOstündige Erw ärm ung bei 650° zunächst das \  ersprödungs- 
verhältn is eines M angan-Phosphor-Stahles von 1,71 auf 1,24 
herabgesetzt worden. Durch nachträgliche H ärtung nach ein- 
stündiger Erw ärm ung auf 950° stieg das Versprödungsverhältnis 
wieder auf 1,63, und erreichte nach zweistündiger Erw ärm ung auf 
950° m it 1,69 praktisch erneut den Ausgangswert. Um zu be
legen, daß hierfür nicht eine bei 950° eingetretene K ornver
gröberung ausschlaggebend war, wurden weitere Proben nach 
vierstündiger E rhitzung auf 850" in Oel gehärtet, woraufhin das 
V ersprödungsverhältnis auf 1,64 angestiegen war. Diese Ver
suche widersprechen eindeutig einer Verringerung der Ver
sprödung durch Ausgleich von Phosphorseigerungen.

W ir haben nach den neuerdings noch gegebenen versuchs
mäßigen U nterlagen keinerlei Grund, die Schlußfolgerungen 
unserer A rbeit irgendwie zu ändern.

H. B e n n e k  (nachträgliche schriftliche Aeußerung): Die 
H erren Maurer, Wilms und Kiessler betonen, daß n ic h t  in  
je d e m  F a l le  d u rc h  la n g z e i t ig e s  G lü h e n  o b e r h a lb  
d e r  H ä r t e t e m p e r a tu r  e in e  V e r r in g e ru n g  d e r  A n la ß 
s p r ö d ig k e i t  erreicht wird. Sie bringen als Beispiel hierfür in 
Zahlentafel 4 zunächst den Stahl D 5, der schon ohne Diffusions
glühung praktisch keine A nlaßsprödigkeit zeigt und somit 
auch kaum noch verbessert werden kann. Der S tahl D 6 wird 
dann in zwei W ärm ebehandlungszuständen verglichen, die sich 
um rd. 15 kg/m m 2 in der Festigkeit unterscheiden. Die bei 
gleicher Behandlung niedrigere H ärte  und der größere U n ter
schied in der Kerbschlagzähigkeit nach der Diffusionsglühung 
lassen verm uten, daß bei der Diffusionsglühung eine Entkohlung 
eingetreten ist, und daß die zwangsläufig durch längeres Glühen 
bei 1300° eintretende Grobkornbildung durch eine einfache 
N achvergütung bei diesem schwach legierten S tahl nicht rück
gängig gemacht wurde. Beide Beispiele dürften also wohl kaum 
als Stütze des erhobenen Einwandes gelten können, da hierfür 
gleiche Festigkeit und Korngröße vorausgesetzt sein m üßten. 
Ebenso weicht in Zahlentafel 5 gerade der kennzeichnende Be
handlungszustand stark  in der Festigkeit ab, was nicht weiter 
verwunderlich ist, da die Anlaßbeständigkeit des dort wieder
gegebenen M anganstahles so gering ist, daß  zwischen einer 
einstiindigen und einer lOOstündigen Glühung bei 650° noch ein 
erheblicher Festigkeitsabfall eintreten muß. Um einwandfreie 
und überzeugende Vergleichswerte zu gewinnen, m üßte man 
derartige Versuche an anlaßbeständigeren Stählen vornehmen.

Meine Ausführungen über den Zusammenhang zwischen 
D if f u s io n s g lü h u n g  u n d  V e r s p rö d u n g s n e ig u n g  in  A b 
h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  A b s c h r e c k t e m p e r a tu r  sind a n 
scheinend nicht richtig  verstanden worden. Ich habe zur E r 
örterung gestellt, w arum  eine Diffusionsglühung das E in
tre ten  der Versprödung so abhängig von der Höhe der Ab
schrecktem peratur m acht, wie es aus der V e r la g e r u n g  d e s  
S te i la n s t i e g e s  zu entnehm en ist. Die Verfasser verm uten als 
Ursache der Verlagerung des Steilanstieges der Anlaßsprödigkeit 
durch langzeitige Glühung eine K arbidzusam m enballung und 
versuchen, dies nachträglich m it Bild 24 zu belegen. Diese A b
bildung ist in verschiedener H insicht bemerkenswert. Eine 
starke  Karbidzusam m enballung is t aus ih r  meines Erachtens 
nicht ersichtlich, vielmehr zeigt das Gefügebild des vorbehandel
ten  Zustandes F errit m it einigen feinen Karbideinlagerungen 
neben weitgehend zu M artensit umgewandelten Perlitinseln, 
also das Gefüge eines zwischen Aej und Ac3 abgeschreckten 
Stahles. Es w iderspricht jeder Erfahrung, daß diese feinen 
K arbide in einem derartig  legierten von Sonderkarbid freien 
M anganstahl nicht schon bei üblicher H altezeit oberhalb der 
U m w andlungstem peratur aufgelöst werden sollen. Es müssen 
hier also andere Gründe für die Gefügeausbildung der vergüteten 
Proben verantw ortlich sein, und es liegt nahe, den hohen F e rr it- 
gehalt auf eine E n tk o h lu n g . durch das lOOstündige Vorglühen 
bei 700° zurückzuführen. In  jedem  Falle is t es aber nicht be
weiskräftig, Stähle derartig  unterschiedlichen Gefügezustandes 
und  dementsprechend verschiedener H ärte  (B ild  17) in Ver
gleich zu setzen, da diese U nterschiede für sich allein genügen 
können, um die Kerbschlagzähigkeit zu beeinflussen. Stellt 
man ferner dem Bild 24 die Abbildungen 1 und 2 meiner früheren 
A rbeit11) gegenüber, so ergibt sich ohne weiteres, daß die un 
vollständige H ärtung  der vorbehandelten Proben in Bild 24 
n icht Voraussetzung für die Verringerung der Anlaßsprödigkeit 
durch langzeitiges Glühen ist.

Zur F rage der A n la ß s p r ö d ig k e i t  k o h le n s to f f ä r m s te r  
S tä h l e  haben die V erfasser eine N achprüfung meiner Ergebnisse 
in A ussicht gestellt. Ich darf wohl annehmen, daß hierm it eine 
N achprüfung an einem Chrom-Nickel-Stahl entsprechend der

von mir gebrachten Zusam m ensetzung gem eint ist, die sicherlich 
einen w eiteren bem erkensw erten B eitrag zu dieser Frage er
bringen w ird. Im m erhin zeigt auch der an sich weniger empfind
liche Chrom stahl J  2 in Bild 30 deutlich das Vorhandensein von 
A nlaßsprödigkeit bei genügend hoher u n d  schroffer Abkühlung.

E. M a u r e r ,  O. W ilm s  und H. K ie s s le r  (nachträgliche 
schriftliche Stellungnahm e): H err Bennek übernahm  seinerzeit, 
im wesentlichen auf G rund von Diffusionsglühungen von Chrom- 
N ickel-Stahl, die P h o s p h i d a u s s c h e i d u n g s th e o r ie  d e r  A n 
l a ß s p r ö d ig k e i t  von J . F e ts c h e n k o - T s c  h o p iw s k y 21). Wäh
rend Fetschenko-Tschopiwsky diese Theorie jedoch nur für Stahl
sorten mit größerem  G ehalt an Phosphor angew andt wissen 
wollte, dehnte H err Bennek sie nach seiner dam aligen M ittei
lung11) ohne V eröffentlichung neuer Versuche bis zur alleinigen 
W irkung des Phosphors aus. Falls aber die Theorie von all
gemeiner Bedeutung sein soll, so muß sie sich auch an Hand 
anderer S tähle nachweisen lassen, selbst wenn diese nicht von 
vornherein die A nlaßbeständigkeit von Chrom-Nickel-Stahl 
hä tten .

Ob nun die 40stündigen G lü h v e r s u c h e  b e i 1 3 0 0 "  
positiv oder negativ  ausfallen, besagt n ichts für und nichts 
gegen die prim äre W irkung des Phosphors. Der negative Aus
fall besagt n icht einm al etw as gegen dessen m ittelbare W irkung, 
die seit der M itteilung von R. H . G re a v e s  und J .  A. J o n e s 22), 
die kurz später ihre B estätigung durch R. W i j k a n d e r 23) fand, 
feststeh t. W ijkander bestätig te  auch die erstm alig  von G. 
T halen20) festgestellte V erm inderung der A nlaßsprödigkeit, die 
dieser durch ein etw'a 3stündiges Glühen des Gusses bei 1400°. 
also gewissermaßen durch ein Homogenisieren vor dem Ver
sehmieden, erhielt, w ährend H err Bennek nach dem Verschmie- 
den glüht. Nachdem die angeführten drei Stellen durch das hohe 
Glühen von Chrom -Nickel-Stahl eine m erkliche Verbesserung 
der Anlaßsprödigkeit feststellten, dürfte an der Tatsache bei die
sem S tahl kaum  noch zu zweifeln sein. E s w ar aber von Belang zu 
wissen, wie sich die Glühung bei 1300° auf S tähle anderer Zusam
mensetzung ausw irkt. W ir haben die Ergebnisse einer derartigen 
Glühung m itgeteilt, ohne w eiter eine Schlußfolgerung hieran zu 
knüpfen, wobei wir die bei den von P. O b e rh o f f e r  und A. H e 
g e r 21) zur Zerstörung des Prim ärgefüges durchgeführten Ver
suchen festgestellte T atsache als genügend bekannt voraus
setzten, daß selbst bei Anwendung von Stickstoff bei derartig  
hohen Tem peraturen sich eine erhebliche E ntkohlung einstellt. 
H err Bennek führte  seine Versuche im V akuum  durch. Da auch 
im Vakuum  selbst bei einer östündigen Glühung bei nur 1050" 
eine etwa 5 mm dicke Probe aus S tah l St 52 von 0,14 auf 0,05%  C 
en tkohlt, m üßte bei weiteren Versuchen im V akuum  der E n t
kohlung nachgegangen werden, wenn absolute Kerbschlagzahlen 
m iteinander verglichen werden sollen, wie dies H err Bennek mit 
den unsrigen tu t . Für uns w ar das V ersprödungsverhältnis vor 
und nach der Glühung maßgebend, da bis je tz t die von E . M a u re r  
und R . H o h a g e 1) festgestellte Tatsache, daß die Anlaßsprödig
keit m it dem K ohlenstoffgehalt w ächst, durch keinerlei andere 
Versuche im Schrifttum  in das Gegenteil um gekehrt worden ist. 
Bei dem Vergleich der V ersprödungsverhältnisse hebt sich auch 
der von H errn Bennek noch angeführte E influß einer Grobkorn
bildung heraus, die er übrigens selbst m it in K auf nahm , wie aus 
der Fußnote zu Zahlentafel 2 seiner dam aligen A rbeit11) her
vorgeht.

Nach H errn  Bennek soll dann bei unseren G lü h u n g e n  bei 
700° gleichfalls eine Entkohlung bestehen. Eine solche liegt 
jedoch, wie aus den in Bild 17 angegebenen Brinellhärtew erten 
hervorgeht, n icht vor. da nach der 850°-Vergütung die Brinell- 
zahlen der beiden Versuchsreihen m it 250 und 260 praktisch 
gleich sind. W eiter kann die raschere A bkühlung der 100 h bei 
700" geglühten Probe des S tahls D 2 n ich t die Tatsache irgend
wie hinfällig machen, daß in dieser der F e rr it und der kohlen
stoffhaltige Gefügebestandteil, der dem Perlit entspricht, viel 
s tärker voneinander geschieden sind als in der nichtbeliandelten 
Probe. Der von H errn  Bennek hierzu gem achte Hinweis auf 
Bilder seiner früheren A rbeit ist gegenstandslos, da die Bild 2 
entsprechende und 40 h gehaltene Probe nicht bei 700", sondern 
bei 650" geglüht wurde, und das H alten bei dieser Tem peratur 
auch nich t v o r ,  sondern n a c h  der O elabschreckung von 820" 
vorgenommen worden is t, wie dies gleichfalls nus der dazu
gehörigen Zahlentafel 2 hervorgeht25).

_1) Z. oberschles. berg- u. hü ttenm . Ver. 66 (1927) S. 554.
" )  J . Iron Steel Inst. I I I  (1925) S. 231/55; vgl. S tahl u. 

Eisen 45 (1925) S. 1443/44.
23) Jernkon t. Ann. 112 (1928) S. 1/19.
21) Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 1152.
'") Bei zwei eigens nochm als du rchgeführten  lOOstündigen 
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W enn fü r uns auch die bisherigen E inw ände von H errn  
Bennek unw esentlich sind, so haben w ir doch unsere Ausfüh
rungen dazu gem acht, dam it bei späteren  Versuchen bei 1300° 
die von H errn  B ennek gestellten  Bedingungen eingehalten 
werden können26).

W esentlich fü r uns is t aber, daß  H err Bennek unsere weiteren 
in Zahlentafel 5  nachträg lich  noch angegebenen Versuchsergeb
nisse m it der B egründung zu en tk rä ften  sucht, daß  durch das 
lOOstündige H alten  bei 650° die Festigkeit des betreffenden 
vergü te ten  M angan-Phosphor-S tahls um  11 kg/m m 2 gegenüber 
dem einstündigen H alten  sieh verringert habe, so daß „einw and
freie und überzeugende V ergleichsw erte“  n ich t vorlägen. In  
diesem Falle w ird  die A nforderung von H errn  Bennek dann auch 
ein C hrom -N ickel-Stahl von beispielsweise folgender Zusamm en
setzung: 0,43 %  C, 0,34 %  Si, 0,44 %  Mn, 1,48 %  Cr und 3 ,1%  Ni 
n ich t erfüllen können, da ein derartiger S tah l nach dem A b
löschen von 850° in  Oel und  einstündigem  Anlassen bei 650° die 
B rinellhärte  von 255 un d  nach einem H alten  von 60 h bei der
selben T em peratu r n u r noch eine solche von 212 h a t. Bei einem 
U m rechnungsfaktor von 0,34 en tsp rich t dies einem Festigkeits

Gefüge des Bildes 28, au f welches es h ier insbesondere ankom m t, 
b estä tig t gefunden, näm lich  die v e r h ä l tn i s m ä ß i g  g ro ß e n  
F e r r i t a n t e i l e  im  Gefüge. Dem Gefüge des Bildes 28 en tsprach 
eine B rinellhärte  von  225 gegen 255 des Gefüges des Bildes 25. 
Bei dem  einen G egenversuch w urden 204 und  217 als Brinell- 
h ä rten  festgestellt und  bei dem  ändern  Gegenversuch, bei dem 
nicht angelassen w urde, 402 gegen 485. Die K ugeldrücke wurden 
nach D urchbrechen d e r P roben  durchgeführt. Ab 850°/Oel 
lagen sogar die H ä rte n  der n ich t vorbehandelten  Proben dieses 
Versuchs m it 510 gegen 530 etw as n iedriger als die der vo rbe
handelten  P roben . Im  G egensatz h ierzu  w urde das Feingefüge 
des Bildes 27 n ich t w ieder erhalten . E s zeigte sich eine w eit
gehende T rennung  von  F e rr it  un d  K arb id , ohne das Zusam m en
ballen oder Zusam m enfließen zu irgendeiner Perlitfo rm , so daß 
die frühere  T em pera tu r höher als 700° gewesen w ar. H ierdurch 
w ird ab er an  der T atsache des verzögerten  Inlösunggehens der 
K arb id teilchen  der vo rbehandelten  Proben n i c h t s  geändert.

26) In  der Zwischenzeit w urde uns noch das w eitere n e g a 
t i v e  Ergebnis einer derartigen  40stündigen G lühung bei einem 
S tah l m it 0,36 %  C, 0.30 %  Si, 0,87 %  Mn, 0,026 %  P, 0,011 %  S, 
2,52 %  C r un d  0,06 %  Mo von anderer Seite m itgeteilt, so daß 
kaum  A ussichten vorhanden  sind, die A nlaßsprödigkeit durch 
vorheriges H om ogenisieren der Blöcke zu verringern.

abfall von rd . 15 kg /m m 2. Diese Versuchsergebnisse dürften  
H errn  Bennek wohl n ich t gegenw ärtig gewesen sein, sie sind 
der Abbildung 4 der A rbeit von H oudrem ont und Sehradei*) zu 
entnehm en. In  dieser Abbildung findet H err Bennek w eiter den 
Beleg dafür, daß die durch ein langzeitiges H alten  bei T em pe
ra tu ren  über etw a 600° bei anlaßspröden S tählen, wie es Chrom- 
N ickel-Stähle sind, in  bezug auf die A nlaßsprödigkeit einge
tre tene  verbessernde W irkung durch ein weiteres H alten  u n te r 
dieser T em peratur, beispielsweise bei 500° p rak tisch  w ieder 
aufgehoben wird, da nach rd . 500 h die K erbschlagzähigkeit von 
14 auf 8 m kg/cm 2 herabgem indert w urde, was einem  V er
sprödungsverhältnis von 1,75 bei 206 B rinellhärteeinheiten en t
spricht gegenüber einem aus Zahlentafel 2 d e r betreffenden 
A rbeit zu entnehm enden VersprödungsVerhältnis von 2,1 bei 
der üblichen V ergütung und einer B rinellhärte von  255.

W ü rd e  a ls o  d ie  d u r c h  e in  la n g z e i t i g e s  A n la s s e n  
b e w ir k t e  V e r b e s s e r u n g  t a t s ä c h l i c h  a u f  e in e r  P h o s 
p h o r d i f f u s io n  b e r u h e n ,  so  k ö n n te  d ie s e  a b e r  w e d e r  
d u r c h  e in e  n a c h t r ä g l i c h e  V e r g ü tu n g  n o c h  d u r c h  e in  
n a c h t r ä g l i c h e s  H a l t e n  u n t e r  d e r  e r s t e n  A n la ß t e m p e 
r a t u r  w ie d e r  r ü c k g ä n g ig  g e m a c h t  w e rd e n .

H ierdurch w erden auch die Ergebnisse unserer m it den 
100 h bei 700° vorgeglühten Proben durchgeführten  V ergütungs
versuche ( Bild 17), die w ir übrigens in  der Zwischenzeit durch 
W iederholung belegten, noch auf eine andere Weise bestä tig t, u n 
abhängig davon, durch welchen G rund die Verschiebung des a n 
fänglichen Steilanstieges gegeben sein mag, so daß  w e d e r  e in e  
v o r  n o c h  e in e  n a c h  d e m  V e r g ü te n  d u r c h g e f ü h r t e  
„ D i f f u s io n s g lü h u n g “  e in e r  a u f  d a s  G lü h e n  fo lg e n d e n  
V e r g ü tu n g  s t a n d h ä l t ,  wenn auch das G lühen e rs te r A rt bis 
je tz t sich als etw as w iderstandsfähiger erwiesen h a t als das 
Glühen zw eiter A rt.

Diese F eststellung sowie die w e i te r e ,  daß  auch eine 
„D iffusionsglühung“  einem Anlassen bei der fü r die A usbildung 
der A nlaßsprödigkeit als k ritisch  erkann ten  T em peratur von 
500° n i c h t  s tandhä lt, werden in ih re r Tragw eite dadurch , daß  
bei „genügend hoher u n d  schroffer A bkühlung“ hochphosphor
haltige S tähle m it geringen K ohlenstoffgehalten die Erscheinung 
der A nlaßsprödigkeit ih rer sonstigen Zusam m ensetzung nach 
in  verschiedenem Maße zeigen mögen, in n ich ts geschm älert.

Die Schlußfolgerungen unserer A rbeit, die sich n i c h t  gegen 
die Steigerung der A nlaßsprödigkeit durch den Phosphor an  sich 
richtete, sondern allein gegen die A nnahm e der prim ären  W ir
kung desselben, haben also nochm als ihre B estätigung erfahren.

Umschau.
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D ie  B ehandlung und V erwendung von W asser 
in  U m laufan lagen .

H üttenw erke  brauchen bei der F ertigung  ih re r Erzeugnisse 
viel K ühlw asser. D ort, wo das Frischw asser offenen F lußläufen 
oder von im  G rundw asser von F lüssen erbohrten  B runnen en t
nomm en w erden kann , bestehen keine besonderen Versorgungs
schw ierigkeiten. Liegen solche günstigen V erhältnisse aber n ich t 
vor, dann  is t Sparsam keit bei der Verwendung erstes Erfordernis. 
U eber eine solche A nlage berich te t W. P . H i l l 1) vom  M aryland
w erk d e r B ethlehem  S teel Co., bei der wegen W as
sermangels größtm ögliche A usnutzung der vorhande
nen Menge nö tig  w ar.

N ach K lärung  der F ragen  über Menge und 
B eschaffenheit des zur V erfügung stehenden W assers,
A rt und  K osten  der B ehandlung und  Reihenfolge der 
W iederverw endung w urde eine Anlage geschaffen, bei 
der m an 20 %  Z usatzw asser fü r die U m laufkühlung 
benötig t. D as Frischw asser w ird  unterird ischen  
W asseradern entnom m en und  aus B runnen von 70 
bis 200 m Tiefe heraufgepum pt. B ild  1 zeigt die „  ■
W asserverteilung im  W erk. D as W asser h a t einen ^ m n* 
zu hohen K ohlensäure- und  E isengehalt und  zu 
viel Säure, als daß  es im  U rzustand  verw endet 
w erden könn te . U m  es gebrauchsfähig zu machen, 
läß t m an  es zu ers t durch  einen D urchlüftungsturm  
rieseln (B ilder 2 und 3 ). D ann  fließt es m it eigenem 
Gefälle durch  d re i rollende M ischvorrichtungen.
D er e rs ten  w ird  durch  ein elektrisch gesteuertes 
G erät K a lk  und  ein n ich t näh er bezeichnetes 
Z usatzm itte l zugegeben, w odurch der p y  W ert von 
5,9 auf etw a 8 gebrach t w ird . M an h a t festgestellt,
daß  bei dieser A lk a litä t die w irksam ste F locken-______
bildung zu r A usscheidung des E isens aus dem

W asser m it 11 g T on/m 3 W asser erreich t w ird. D er E isengehalt 
w ird  h ierdurch  von 12 auf 3 g /m 3 verm indert. D as W asser 
läu ft dann  zu dem  A bsetzbecken von etw a 25 X 25 X 3 m 3, 
dessen Boden vollständig  m it E ntschläm m ungsrohren belegt is t. 
Besonders beach te t m uß dabei w erden, daß  von den F locken
bildungseinrichtungen bis zum A u str itt aus den V erteilungs
prallw änden im  W asser keine hohen Geschwindigkeiten oder 
W irbelungen entstehen, da sonst die Flocken w ieder zerschlagen 
w ürden. Die E ntschläm m ungsanlage en tlee rt in  einen Sumpf, 
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gerüste

T| | Zundergrube

5 5 " “

gekühltes ugekiärtes Wasser 
P Paspel p  

■_Um/aufivasser_ 

intzunderungsfkjmpen -— >  0  0

‘

10,0 mO/min 
[_ Überlaufder Heißwassergrube _ 

1,5 mJ/min

Zu den kesseln 10 m3/min
AS m3 Imin

- Frisch wasser-Rohrnetz
Zu den bruckwasserpumoen

2) Iro n  S tee lE n g r. 17 (1940) N r. 10, S. 60/63 u. 66. B i l d  1 .  S c h e m a  d e r  W a s s e r v e r t e i l u n g .
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aus dem das W asser zurüekgewonnen w ird, w ährend der schwere 
Schlamm in den Abwasserkanal gelangt. H ierbei werden täglich 
etw a 320 m 3 W asser eingespart.

Großer W ert wird auf den Schutz der R ohre gegen A n
fressungen durch Sauerstoff gelegt. Man hä lt deshalb die A lkali
tä t  des behandelten W assers auf einer solchen Höhe, daß sich in 
den R ohrleitungen ein dünner, g la tte r Ueberzug aus kohlen
saurem  K alk bildet. Mehrere Male im Jah re  p rü ft m an die 
Leitungen sowohl für warmes als auch für kaltes W asser nach, 
ob der Sehutzüberzug noch seine w irksam e S tärke hat, und 
regelt danach den Zusatz an K alk. Das W asser aus dem Absetz
becken ist, von den Dampfkes
seln abgesehen, für alle hier vo r
liegenden Zwecke zu gebrauchen.
F ü r das Kesselwasser is t noch 
eine besondere Behandlung in  f s~sf 1n
einem Sand- und K iesfilter und
durch eine Z eolithenthärtung \   _____________ . /
vorgesehen. \ _____________. /

S  • ■— Einlauf 
f f Kerteilungs=
1 _  T H B I

o Rnrion

\k  asten

N gelochte Böden /

g elo ch te Zw ischenw and  
\  V erteilerkanal

D u rch lü fter

Entsch/äm m ungsrohre Flockenbildungsvorrichtung

B i l d  2 .  S c h n i t t  d u r c h  d e n  E n t l ü f t u n g s t u r m ,  d i e  M i s c h e i n r i c h t u n g e n  

u n d  d a s  A b s e t z b e c k e n .

Entschläm m ungsventile 

A bsetzbecken  

 Zw ischenw andAuslaß Einlauf

W asser
verteil
lung

Flockenbildungsvorrichtung

B i l d  3 .  G r u n d r i ß  d e s  E n t l i i f t u n g s t u r m e s ,  d e r  M i s c h e i n r i c h t i m g e n  

u n d  d e s  A b s e t z b e c k e n s .

Das so hergestellte Gebrauchswasser wird nun in einer 
Menge von 27 m 3/m in durch vier Pumpen, von denen jede etwa 
9 m3 fördern kann, in  die H auptleitung m it einem Druck von 
etwa 4 a tü  gedrückt. Von den Pum pen haben zwei elektrischen 
und zwei D am pfturbinenantrieb. 17 m 3 werden zur K ühlung 
von M otoren und  Oel verw endet; davon wieder gehen 10 m 3 
durch die Platinenöfen. Von hier fließt das heiße W asser in eine 
Heißwassergrube, von wo die Kessel und die E ntzunderungs
pumpen ih r W asser entnehm en. Der R est des W assers der H eiß
wassergrube gelangt durch einen Ueberlauf wieder in  die Saug
leitung der Pum pen h in ter dem A bsatzbecken zurück. Das 
übrige Gebrauchswasser w ird an allen möglichen Stellen des 
Walzwerks verw endet, z. B. zur K ühlung von Luftverdichtern, 
Walzwerken, Motoren, Normalglühöfen u. a. m. Zum Schluß 
fließt das angewärmte W asser den Beiz- und W ascheinrichtungen 
zu und verringert so die Beanspruchung der Dampfbeheizung.

D er Heißwassergrube w ird das W asser von zwei Pum pen 
m it einer Förderleistung von 9 m 3/m in sowie einem Druck von 
etw a 3,3 a tü  entnom men und den beiden Entzunderungspum pen 
zugeführt, die je  5,5 m 3/m in auf einen D ruck von 70 a tü  bringen. 
W arum  bei den H ochdruckpum pen die Liefermenge größer ge
w ählt wurde, is t n icht ersichtlich, auch entsprechen die Mengen 
m it 9 m 3 nich t dem Bild 1. Nach Abzug des Kesselwassers muß 
das ganze übrige heiße W asser für die Entzunderung verw endet 
werden, wenn der Zusatz zum Umlaufwasser 20 %  betragen 
soll. Um ein Heißlaufen der Pum pen bei abgestellten D ruck
wasserdüsen zu vermeiden, werden durch ein U eberdruckventil 
und  eine U m laufleitung etw a 3 m 3/m in zur H auptleitung für 
behandeltes W asser zurückgeführt. Von den E ntzunderungs
düsen am  W alzwerk fließt das W asser, zusammen m it dem U m 

laufwasser zum Kühlen der W alzw erksgerüste, in eine Grube 
und ste llt som it den Zusatz zum Um laufkühlw asser des W alz
werks dar. Dieses U m laufkühlwasser w ird durch drei elektrisch 
angetriebene Pum pen, die je etw a 23 m 3/m in auf einen Druck 
von etwa 3,5 a tü  bringen, m it scharfem  S trah l auf die Walzen 
der einzelnen G erüste gespritzt.

Das gesam te von den W alzwerken und  dem Abfuhrrollgang 
anfallende W asser m it etwa 45 m 3/m in fließt in  eine zweiwegige 
Zundersam m elgrube von etw a 47 m Länge, 4 m B reite und 4 m 
Tiefe (B ild  4). Es w ird in der M itte zugeführt und fließt nach 
beiden Seiten durch gelochte Zwischenwände, die sowohl in der 
Breite als auch in der Tiefe gleichmäßige W assergeschwindigkeit 
gewährleisten. E ine U eberlaufwand am A bfluß hä lt die W asser
tiefe auf einer bestim m ten Höhe. Die Zundergrube scheidet bei 
einer gleichmäßigen W assergeschwindigkeit von 1,2 m /m in etwa 
18 kg nassen Zunder je  t  gewalzten S tahles aus. An einem Ende 
is t die Grube ganz m it E ntschläm m ungsrohren ausgelegt, die 
an die Saugstutzen von zwei Pum pen m it einer Förderleistung 
von je etw a 11,5 m 3 angeschlossen sind, die sich bei hohem 
W asserstand selbsttä tig  einschalten. D arüber befinden sich 
drei Pum pen, die das geklärte W asser zum K ühlturm  drücken. 
Sie haben dieselbe Leistung wie die, welche das gekühlte Wasser 
zum W alzwerk fördern. D er K üh ltu rm  h a t künstlichen Zug und 
is t für etwa 50 m 3/m in W asser gebaut. Sein Kühlungsbereich 
geht von 38° bis 29,5° C bei einer T em peratur von 24° am  nassen 
Therm om eter. D er Turm  besteh t aus 10 Zellen von je 4,9 X 6,7 
X 7,0 m 3 Höhe, die in  zwei R eihen zu fünf gegeneinander auf
gestellt sind.

zum  Kühlturm
X.

T i

2 3 3

- - ' T

zum Abwasserkanal Entschlämmungsrohre

B i l d  4 .  S c h n i t t  u n d  G r u n d r i ß  d u r c h  d i e  Z u n d e r g r u b e .

Die W asserverteilung geschieht, wie üblich, durch Tröge 
und  R innen. Die nach un ten  führenden A bfallstutzen lassen das 
W asser auf M etallscheiben fallen, wo es versp rüh t und dann 
w eiter durch Dreieckleisten auf eine geneigte Fläche fließt. Die 
hierdurch erreichte gleichmäßige W asserverteilung gewährleistet 
eine innige Berührung m it der aufw ärts streichenden Luft. Die 
geneigte Fläche fü h rt das W asser zu den Sammel- und Absetz
becken, deren Böden wiederum vollständig  m it Entschläm 
m ungsrohren bedeckt sind, um den bis hierher noch m itgeführten 
feinen Zunder abzuscheiden. H ierin  w ird die Durchflußgesehwin- 
digkeit auf etwa 275 m m /m in herabgesetzt. D as gekühlte und 
geklärte W asser fließt nunm ehr einem Sam m elkanal zu, der es 
zu den U m laufpum pen und zur W iederverw endung am W alz
werk führt.

Nach der vorliegenden Beschreibung en tstehen die einzigen 
V erluste an den W alzwerkshaspeln, beim Entschlam m en, bei der 
V erdam pfung im K ühltu rm  und in  ganz geringen Mengen bei 
der allgemeinen Verwendung. D a vergleichsweise bei ausge
führten  K ühlanlagen m it O berflächenkondensation an Dampf
kraftanlagen die VordampfungsVerluste des K ühlturm es unge
fäh r bei 1,5 bis 1,75 %  der um laufenden Kühlwassermenge 
liegen, so wurden bei der vorliegenden Anlage die V erluste durch 
Entschlam m en und  an den W alzw erkshaspeln, von denen das 
W asser n ich t zurückgeführt w ird, etw a 18 %  betragen. Das 
Entschlam m en geschieht etwa alle zwei S tunden, an manchen 
Stellen noch häufiger, und wird von einem M anne betä tig t, von 
dessen A ufm erksam keit das richtige A rbeiten der Anlage ab
hängt. Schwierigkeiten durch V erstopfung der Entschläm 
mungsrohre h a t m an nicht gehabt, weil m an den A nteil der F est
stoffe im Schlamm niedrig halten  konnte. Zu bem erken ist noch, 
daß durch reichliche Anordnung von Pum pen ein störungsfreies 
A rbeiten der ganzen W asserversorgung gew ährleistet wurde.

Wilhelm Pauling.

P um pensum pf g elo ch te  Zw ischenw ände

E in la u f
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Stand der R efa-A rbeiten  im  Eisenhüttenw esen.
U n m itte lb a r nach  E rscheinen des Sofortprogram m s des 

R eichsw irtschaftsm inisters im  Mai 1939 h a t der Ausschuß für 
B etriebsw irtschaft des V ereins D eutscher E isenhütten leu te  fü r 
die W irtschaftsgruppe E isen schaffende Industrie  im  E inver
nehm en m it dem  R eichsausschuß fü r A rbeitsstudien (Refa) 
einen A r b e i t s a u s s c h u ß  zu r A usarbeitung eines „R efa-Fach- 
buches fü r das E isenhüttenw esen“  e rrich te t, in  dem die A n
weisungen fü r A rbeits- und  Z eitstudien-U ntersuchungen den 
besonderen B edingungen des E isenhüttenw esens angepaßt und  
sowohl grundsätzlich  als auch an  Beispielen dargelegt werden 
sollen.

Im  Laufe des Jah re s  1939 w urden darü b er hinaus von 
diesem A rbeitsausschuß w eitere Vorschläge gem acht, deren 
w esentlichster d arin  gipfelt, die G esam tarbeiten  des Refa zu 
u n te rte ilen  in  die Schaffung
1. e in e s R e f a - G r u n d b u c h e s ,  das die allen W irtschaftsgruppen 

und  W irtschaftszw eigen gem einsam en G edanken und  Ge
setze der A rbeitsstud ie  en tha lten  soll;

2. von R e f a - F a c h b ü c h e r n ,  u n te r te ilt nach den Sonder
bedingungen der einzelnen W irtschaftsgruppen, so daß ein 
R efa-B uch fü r den  M aschinenbau, eines für die H olzbearbei
tung , fü r die E isen  schaffende In dustrie , fü r die E lek tro 
industrie , fü r die F lugzeugindustrie usw. en ts teh t;

3. von R e f a - M a p p e n ,  welche die B esonderheiten der einzelnen 
Fach- und  U nterg ruppen  jeder einzelnen W irtschaftsgruppe 
an  B eispielen darlegen.

D ieser P lan , dem  A ufbau der O rganisation der gewerblichen 
W irtschaft en tsprechend, h a t sich bei der E inführung des ein
heitlichen K ontenrahm ens u n d  eines einheitlichen R echnungs
wesens bew ährt. E r  geh t vom  Allgem einen zum  Besonderen 
und  verm eidet d am it W iederholungen und U eberschneidungen.

In  diesem  Sinne is t der vorerw ähnte A rbeitsausschuß an 
die Schaffung des

R e f a - F a c h b u c h e s  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n  
herangegangen, dessen G liederung in großen Zügen wie folgt 
festgelegt w urde:
1. E in führung : D ie B esonderheiten des Erzeugungsablaufes in 

der E isen  schaffenden Industrie .
Begriffskennzeichnung fü r Menge, Zeit und  Leistung.

2. Die A rbeitsstud ie : Zweck, Ziel, V orbereitung und  D urch
führung  u n te r  besonderer B erücksichtigung der V erlust
quellenforschung, der E rm ittlung  des engsten Q uerschnitts 
und d e r Leistungs- und  W irtschaftlichkeitsuntersuchung.

3. D ie A usw ertung der U ntersuchungsergebnisse u n te r be
sonderer B eachtung der verschiedenen A usw ertungsverfahren.

4. Folgerungen vor allem  fü r R ationalisierung und  Leistungs
steigerung.

5. Die A rbeitsp latzbew ertung .
6. Die E n tlohnungsarten  und  ihre w ichtigsten Form en für das 

E isenhüttenw esen.
7. Die H ilfsm itte l de r Z eitstudie, insbesondere Zeitm eßgeräte.
8. Folgerungen fü r anderw eitige Verwendungszwecke, z. B. 

S ta tis tik , Zeitvergleich, B etriebsvergleich, K ostenrechnung, 
Leistungsuntersuchungen, B eschäftigungsgrad, Terminwesen, 
A uftragsplanung, G ew ährleistungen u. a . m.

9. Sch lußbetrach tungen .
F ertiggeste llt sind  die A bschnitte  1, 5 und  6.

D ie A bschn itte  2 „A rbe itss tud ie“ und  3 „D ie V erfahren 
der A usw ertung“  sind in  A rbeit, d er A bschnitt 7 „Z eitm eß
g e rä te“  is t du rch  eine frühere  V eröffentlichung bereits w eit
gehend vo rb ere ite t, so daß  h ier im  w esentlichen n u r noch E r
gänzungen auf den heu tigen  S tand  notw endig sind. Die einzelnen 
A bschnitte w erden gesondert veröffen tlich t und  sp ä te r in ü ber
a rb e ite te r  F o rm  zum  „R efa-F achbuch“ zusam m engefaßt.

E nde des Ja h re s  1941 h a t sich der H auptausschuß  des R efa 
in der H aup tsache  mit  diesen V orschlägen einverstanden  erk lärt 
und auch  der notw endig gew ordenen A usw eitung des bisherigen 
R efa-G utes zugestim m t. D ie en tsprechenden  A rbeiten  fü r ein 
„R efa-G rundbuch“  sind in die W ege geleitet, einige „R efa-Fach- 
bücher“  in  A ngriff genom m en und  vor allem  m it der K lärung  
der w ich tigsten  R efa-G rundbegriffe begonnen worden, zu denen 
die E isen  schaffende In d u s trie  einen w eitgehenden Vorschlag 
in F orm  eines betriebsw irtschaftlichen B erich tes1) gem acht ha t. 
E s is t zu  erw arten , daß  in  dem  h ierzu  eingesetzten  A rbeitsaus
schuß nach  A ngleichung der verschiedenen A uffassungen rech t 
bald  eine einheitliche G rundlage, auf der ein großer Teil der 
übrigen R efa-A rbeit auf bau t, erzielt w ird.

W as nun  das „R efa-F achbuch  fü r das E isenhüttenw esen“

E u l e r ,  H .: A rch. E isenhü ttenw . 14 (1940/41) S. 187/202 
(B etriebsw .-A ussch. 175).

vo r den m eisten anderen  R efa-Fachbüchem  auszeichnen w ird, 
is t seine breite G rundlage. E inerseits w ird es um fassen die so
genannten W arm betriebe, d. h . den Hochofen, das Stahlw erk, 
das W alzwerk. H ierbei w ird die Technologie der W arm verfor
mung ganz besondere Zusam m enhänge und  N otw endigkeiten fü r 
die R efa-A rbeit erkennen lassen. Gewaltige Stoffmengen, hohe 
T em peraturen  und  chemische und  physikalische Gefügeum 
w andlungen sind die hervorstechendsten  E influßgrößen beim 
E rzeugungsablauf in der E isen schaffenden In d ustrie . D a die 
H üttenw erke anderseits aber auch in  weitgehendem Maße w eiter
verarbeitende B etriebe aus der E isen-, M etall-, Holz-, Leder- 
usw. Industrie  umfassen, m uß auch auf deren B edingungen im 
„R efa-Fachbuch fü r das E isenhüttenw esen“  R ücksicht genom 
m en w erden. So e rk lä rt es sich, daß  das Blickfeld, von dem  aus 
das „R efa-Fachbuch fü r das E isenhüttenw esen“  geschaffen 
w erden muß, w eiter sein m uß als z. B. das der E isenverarbeitung.

E in  anderes K ennzeichen der zu untersuchenden  eisen
hüttenm ännischen B etriebe is t der 24-Stunden-B etrieb. Dies h a t 
zur Folge, daß M aßnahm en zur Leistungssteigerung n ich t m it 
einer einfachen E rhöhung der A rbeitszeit der Belegschaft, 
sondern nu r durch In tensiv ierung, d. h . echte R ationalisierungs- 
m aßnahm en getroffen w erden können, die sich ste ts  in  einer E r 
höhung der K opfleistung ausdrücken m uß.

H ier soll das „R efa-Fachbuch fü r das E isenhüttenw esen“ 
einsetzen. E s soll ein „L eitfaden“  fü r das betriebsw irtschaftliche 
A rbeiten auf E isenhüttenw erken sein, darüber hinaus ein H an d 
buch fü r den angehenden B etriebsw irtschafter und  zugleich ein 
L ehrbuch fü r den R efa-L ehrer zur A bhaltung von R efa-Fach- 
kursen. Vor allem  ab er w endet es sich auch an  den B etriebs
m ann; es w ill da, wo noch erforderlich, V erständnis und  V er
trau en  fü r die betriebsw irtschaftliche A rbeit wecken und  R a t
geber sein, wo dieses V erständnis schon vorhanden is t.

H a n s  E u le r .

Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Das Verhalten des Flußspates und der Kalziumphosphate 
gegenüber dem Eisenoxydul im Schmelzfluß und seine 

metallurgische Bedeutung.
Bei U ntersuchungen über technisch w ichtige eisenoxydul

haltige Schlacken stellten W il ly  O e ls e n  und  H e lm u t  M a e t z x) 
zunächst fest, daß  sich E isenoxydul und F lußspa t im  Schmelz
fluß fast n ich t mischen. Die planm äßige Fortführung  der U n te r
suchungen im  H inblick auf die Verteilung der w ichtigsten Oxyde 
und  O xydverbindungen auf die un tere  eisenoxydulreiche und  die 
ohere kalzium fluoridreiche Schicht führte  schließlich zu der be
deutsam en Feststellung, daß  sowohl in  Gegenwart als auch in 
A bwesenheit von F lußspa t die O xyde E i s e n o x y d u l ,  K a lk  
u n d  P h o s p h o r s ä u r e  im  f lü s s ig e n  Z u s ta n d e  ebenfalls 
n i c h t  in  a l l e n  V e r h ä l t n i s s e n  m i s c h b a r  s in d . Die 
M ischungslücke erstreck t sich im  K onzentrationsdreieck FeO— 
CaO—P 20 6 bei Phosphorsäuregehalten u n te r etw a 40 % über 
einen großen linsenförm igen Bereich, der, von der E isenoxydul
ecke ausgehend, sich quer durch das ternäre  Gebiet in  R ichtung 
auf den K onzen tra tionspunk t des K alzium orthophosphates 
erstreck t (siehe Bild 1). Schmelzen, deren Zusam m ensetzung 
innerhalb des linsenförmigen Bereiches liegt, entm ischen sich 
in  zwei Schichten, näm lich eine obere phosphatreiche und  eine 
un tere  eisenoxydulreiche. E s ergeben sich zwei kritische Misch
punk te , von denen der eine (K 1) im  K onzentrationsdreieck sehr 
nahe der Seite FeO — P 20 5 bei etw a 15 % P 20 5 und  nur unge
fäh r 2 % CaO liegt. H ieraus folgt, daß  bereits in  den reinen 
Eisenoxydul-E isenphosphat-Schlacken im  Schmelzfluß eine 
N eigung zur E ntm ischung in  eine phosphatreiche und  eine eisen
oxydulreiche Schicht besteht, der schon durch sehr geringe K alk 
zusätze nachgegeben w ird. Steigende K alkgehalte erniedrigen 
die E isenoxydulgehalte der oberen Schicht m ehr und  m ehr, 
führen sie in  K alz ium orthophosphat über und  entziehen auch 
der un teren  E isenoxydulschicht die Phosphorsäure noch w eiter.

Bei K alkzugaben, die über die fü r das K alzium orthophosphat 
(3 CaO • P 20 6) notw endigen hinausgehen, w ird der überschüssige 
K alk  bevorzugt von der un te ren  O xydulschicht aufgenom men,

w ährendin  deroberenPhosphatschichtdasV erhältn is =  3
Mol P 20 5

bestehen bleibt. H ieraus folgt, daß  in  flüssigen P h o sp h a t
schlacken das K alzium orthophosphat w esentlich beständiger is t 
als das T etrakalzium phosphat.

Bei G egenw art von  F l u ß s p a t  in  den F e0 -C a0 -P 20 5- 
Schlacken w ird die E ntm ischung noch bedeutend verschärft;

1) M itt. K .-W ilh .-Inst. E isenforschg. 23 (1941) Lfg. 12, 
S. 195/245.
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das K alzium fluorid geht vorwiegend in  die obere P hosphat
schicht über, da es sich seinerseits nur sehr wenig m it dem Eisen
oxydul, aber völlig m it den Phosphaten im Schmelzfluß mischt. 
Aehnlich wie das Kalzium fluorid verhält sich auch das K alzium 
chlorid.

Als Ursache fü r die Entm ischungserscheinungen w ird ver
m utet, daß die Schmelzen der „Salze“ , wie des Kalziumfluorids 
und auch des K alzium orthophosphats, erheblich elektrolytisch 
dissoziiert sind und sie sich dadurch in ihren Eigenschaften von 
den basischen Oxyden grundsätzlich unterscheiden.

(Fe0+Fe203)
B i l d  1 .  D i e  M i s c h u n g s l ü c k e  i m  S y s t e m  F e 0 - C a 0 - P 20 5 ( E i s e n t i e g e l ) .

Aus dem Bestehen der Mischungslücke im System FeO-CaO- 
P 20 6 und der sehr geringen Löslichkeit der festen Phosphate und 
Fluoride, auch des A patits, in Eisenoxydulschmelzen ergeben 
sich eine Reihe von c h e m is c h e n  u n d  m e ta l lu r g i s c h e n  
F o lg e r u n g e n .  E rw ähnt sei zunächst die Möglichkeit einer 
T r e n n u n g  des in gewissen Eisenerzen enthaltenen P h o s p h o r s  
v o m  E is e n ,  so z. B. fü r die K iruna-Erze, in denen der A patit 
der Träger des Phosphors ist. In  diesen Erzen liegt das Eisen 
meist als Fe30 4 gebunden vor, dessen Schmelze sich übrigens auch 
nur wenig m it den K alzium phosphaten und dem K alzium fluorid 
m ischt. E s sollte möglich sein, durch Niederschmelzen dieser 
Erze, vielleicht un ter gleichzeitiger R eduktion der hochschmel
zenden höheren Eisenoxyde bis zum  tieferschmelzenden E isen
oxydul, zu erreichen, daß das spezifisch leichtere feste K alzium - 
phosphat in  der Eisenoxydulschmelze aufsteigt und  diese an 
Phosphor verarm t. Die Zugabe eines Flußm ittels, das den 
Schm elzpunkt des Phosphates erniedrigt und von dem E isen
oxydul n icht aufgenommen wird, wie etw a F lußspat oder 
K alzium chlorid, würde die A btrennung noch erleichtern und 
verschärfen. D a sich das M a n g a n o x y d u l  in  seinen Eigen
schaften gegenüber der Phosphorsäure dem Eisenoxydul sehr 
ähnlich verhält und vorwiegend von der Eisenoxydulschicht 
aufgenommen wird, wenigstens solange so viel K alk vorhanden 
is t, als zur Bildung des K alzium orthophosphats nötig ist, ließe 
sich bei m anganhaltigen Erzen, die Phosphor enthalten , auch 
das Mangan m it dem  Eisen zusammen vom Phosphor trennen. Es 
sei an  dieser Stelle darauf hingewiesen, daß die an den Schlacken 
beobachteten Entm ischungserscheinungen vielleicht auch bei
tragen können zur K lärung gewisser Entm ischungsvorgänge in 
der N atu r, wie sie z. B. bei der E ntstehung der M agnetit-Apatit- 
L agerstätten  angenommen werden können.

E ine besondere Bedeutung haben aber die beobachteten 
Entm ischungserscheinungen der Phosphatschlacken fü r die 
M e ta l lu r g ie  d e s  P h o s p h o r s ,  also z. B. fü r die R eaktionen 
beim T h o m a s v e r f a h r e n 1). G ibt m an zu einer E isenphosphat
schlacke, die bei 1600° über einer Eisenschmelze steh t, steigende 
Zusätze an  K alk, so werden die E isenphosphate allmählich in 
K alzium phosphate übergeführt, wobei gleichzeitig der Phosphor
gehalt der Eisenschmelze sinkt. W enn dabei die Zusam m en
setzung der Schlacke durch den K alkzusatz in  das Gebiet der 
Mischungslücke im System F e0-C a0-P 20 5 gelangt, t r i t t  auch 
über der Eisenschmelze eine Aufspaltung der Schlacke in eine 
obere phosphatreiche und  eine untere eisenoxydulreiche Schicht 
ein. M it steigendem K alkgehalt nim m t der Eisenoxydulgehalt 
der Phosphatschicht im mer m ehr ab, w ährend gleichzeitig die 
Phosphorsäuregehalte der Oxydulschicht sinken. Die größten

l ) Vgl. auch S tahl u. Eisen 61 (1941) S. 347/48.

Unterschiede in  der Zusam m ensetzung der beiden Schlacken-
, „  • Mo1 CaOschichten stellen sich ein, wenn das V erhältnis p  =  3 ist,

also dem K alzium orthophosphat entspricht. F ü r diesen Fall 
wurde durch einen Schmelzversuch im Beryllium oxydtiegel bei 
1600° folgende Zusamm ensetzung der beiden Schlackensohichten 
und des Eisens gefunden: Die obere Schlackenschicht enthält 
45 % CaO, die untere nur 6 % CaO, oben 40 % P 20 6, unten nur 
1,5 % P 20 5, oben 15 % FeO, unten  85 %  FeO, ferner oben nur 
0,015 % S und unten  0,4 % S, w ährend die Eisenschmelze 
0,3 % P  und 0,1 % S aufweist. Die Sulfide gehen also bevor
zugt in die untere oxydulreiche Schicht über und werden von 
den Phosphaten  gewissermaßen abgestoßen. Obwohl sich 
die beiden Schichten in  ihrer Zusam m ensetzung also sehr stark 
unterscheiden, sind sie m it ein und  derselben Eisenschmelze 
im Gleichgewicht, das heißt aber, jede der beiden Schlacken
schichten fü r sich allein befindet sich m it dem Eisen im 
Gleichgewicht, auch wenn die andere Schicht entfernt wird. 
D araus folgt, daß die 15 % FeO der oberen Schlackenschicht 
fü r die Eisenschmelze ein genau so starkes Oxydationsm ittel 
sind, ih r also denselben Sauerstoffgehalt aufzwingen wie die 
85 % FeO der unteren  Schicht. Ferner sind die 40 % P 20 5 der 
oberen Schicht n ich t leichter zu reduzieren als die 1,5 % P 20 6 
der unteren  Schicht, und  schließlich bedingen die 0,015 % S 
der Phosphatschicht denselben Schwefelgehalt der Eisenschmelze 
wie der 27mal höhere Schwefelgehalt der O xydulschicht, weil 
eben das Reaktionsverm ögen und  der D am pfdruck der Stoffe 
in der oberen Schicht und  der unteren  Schicht der Schlaeke 
einander gleich sein müssen, da  beide Schichten miteinander 
im Gleichgewicht stehen.

U eberträg t m an diese Ergebnisse einm al in  großen Zügen auf 
die Vorgänge im Thom askonverter, besonders auf diejenigen beim 
Uebergang, wobei vom Silizium, das in der Schlacke als Kieselsäure, 
und  vom Mangan, das als M anganoxydul vorliegt, vorerst abge
sehen werden muß, so würden die Oxydulschichten den eisenoxy
dulreichen Oxydmischungen entsprechen, die sich beim Auftref
fen des W indes auf der Eisenschmelze bilden; aus ihnen entsteht 
durch den sich lösenden K alk  die Phosphatschlacke, die ihrer
seits das frei gewordene Eisenoxydul aber wieder abstöß t oder 
zum mindesten abzustoßen streb t. Das E isenoxydul wird also 
im Grunde nich t verdünnt, sondern sein Reaktionsverm ögen, 
also seine Fähigkeit als O xydationsm ittel fü r den im  Eisen noch 
vorhandenen Phosphor und den K ohlenstoff bleibt groß. Die 
geringen Eisenoxydulgehalte einer Phosphatschlacke ent
sprechend den oberen Schichten müssen, wie bereits erwähnt, 
dieselbe W irkung haben wie das fa s t reine Eisenoxydul der 
unteren  Schichten. Diese so s ta rk  oxydierende W irkung der 
geringen E isenoxydulgehalte in  Phosphatschlacken ist m it ein 
G rund dafür, weshalb tro tz  der sehr hohen Phosphorsäuregehalte 
der Thomasschlacken und tro tz  der verhältnism äßig niedrigen 
E isenoxydulgehalte eine so weitgehende Entphosphorung des 
Stahles erzielt werden kann. D as B estreben der Kalzium phos
phate , das Eisenoxydul in  s ta rk  reaktionsfähiger Form  abzustoßen, 
dü rfte  auch der G rund dafü r sein, weshalb Erzzusätze beim Tho
m asverfahren schnell aufgezehrt werden und  n ich t unbedingt eine 
Erhöhung des E isengehaltes der Schlacke zu bewirken brauchen.

E in  Zusatz von F l u ß s p a t  als F lu ß m itte l würde die ent- 
phosphorende W irkung kalkhaltiger Schlacken noch begünstigen, 
allerdings würde dadurch  auch die Z itronensäurelöslichkeit dieser 
Schlacken sta rk  herabgesetzt. Die A nwendung von Flußspat 
kom m t daher weniger im T hom askonverter als hauptsächlich 
im Siemens-M artin- sowie auch im Lichtbogen- und  Induktions
ofen in  Frage.

D a das M anganoxydul sich ebenso wie das Eisenoxydul 
verhält, also bei steigendem K alkgehalt der Schlacke m it dem 
Eisenoxydul zusammen aus der oberen in die untere Schicht 
w andert, w ird es ebenfalls zu einem stärkeren  O xydationsm ittel 
oder, was dasselbe besagt, leichter durch den Phosphor reduziert. 
Mit dieser Feststellung dürfte  die E ntstehung  des Manganbuckels 
in  ursächlichem Zusamm enhang stehen.

Ueber die w eiteren m etallurgisch w ichtigen Ergebnisse 
dieser A rbeit und der im Anschluß daran  durchgeführten U nter
suchungen, die besonders auch die W irkung der Alkalioxyde bei 
der Schichtenbildung in den Phosphatschlacken wie bei der 
E ntphosphorung des Stahles betreffen, wird dem nächst im Zu
sam m enhang berichtet werden. Die chemischen Folgerungen, 
die sich über den M olekularzustand der flüssigen Schlacken 
aus diesen U ntersuchungen ergeben, w urden von W . O e ls e n 1) 
bereits in der Vollsitzung des Chemikerausschusses des Vereins 
D eutscher E isenhüttenleute am  25. N ovem ber 1941 entwickelt.
   H elm ut Maetz.

1) Noch nich t veröffentlicht.
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Patentbericht.
A uß erordentlich e M aßnahm en im  P aten t-  

und G ebrauchsm usterrecht.
N ach der an  dieser S telle1) bereits angezeigten V erordnung 

vom 10. J a n u a r  19422) kann  das R eichspaten tam t die P a t e n t 
j a h r e s g e b ü h r e n  u n d  die G e b ü h r  f ü r  d ie  V e r lä n g e r u n g  
d e s  G e b r a u c h s m u s te r s  s t u n d e n ,  sofern die Ausnutzung 
eines P a te n ts  oder eines G ebrauchsm usters durch die Auswir
kungen des K rieges unm öglich gem acht oder erheblich beein
trä ch tig t w ird. D ie S tundung  is t vo r A blauf der F risten  zu be
an tragen.

P a ten te , die m it dem  Tage der V erkündung dieser Ver
ordnung oder sp ä te r wegen A blaufs des 18. Jah res  der Schutz
dauer e r lö s c h e n  w ürden, bleiben über das 18. J a h r  hinaus 
in K ra ft. P a ten te , die wegen A blaufs des 18. Jah res der Schutz
d auer n ach  dem  30. Septem ber 1940 erloschen sind, t r e t e n  auf 
V erlangen des le tz ten  P a ten tinhabers w ie d e r  in  K r a f t .  Das 
V erlangen is t bis zum  A blauf von  drei M onaten nach  In k ra ft
tre ten  dieser V erordnung dem  R eichspaten tam t schriftlich anzu
zeigen. D as P a te n t t r i t t  drei M onate nach der E in tragung  eines 
entsprechenden V erm erks in  der Paten tro lle  w ieder in  K raft. 
Die B enutzung  der geschützten  E rfindung  in  der Zeit zwischen 
dem  Erlöschen des P a ten ts  u n d  seinem  W iederinkrafttre ten  
berechtig t n ich t zu r W eiterbenutzung. D er Reichsm inister der 
Ju s tiz  bestim m t, w ann  die in  ih rer D auer verlängerten oder 
wiederhergestellten P a ten te  erlöschen.

F ü r  die Zeit nach  A blauf des 18. Jah res  der Schutzdauer 
sind k e in e  P a t e n t j a h r e s g e b ü h r e n  zu entrichten .

I s t  ein L iz e n z v e r t r a g  fü r die Zeit bis zum  Erlöschen 
eines P a ten ts  geschlossen w orden, so ers treck t er sich auf die 
e in tretende V erlängerung der Schutzdauer. D er Lizenznehm er 
kann  jedoch den V ertrag  fü r die Zeit der V erlängerung innerhalb 
sechs M onaten nach  In k ra fttre te n  dieser V erordnung kündigen.

Deutsche Patentanmeldungen3).
( P a t e n t b l a t t  N r .  5  v o m  2 9 .  J a n u a r  1 9 4 2 . )

K l. 7 a, G r. 8, K  142 906. W alzw erk zum  W alzen von 
Blechen oder B ändern  m it in  der W alzrichtung sieh änderndem  
Q uerschnitt. F ried . K ru p p  G rusonw erk, A .-G ., Magdeburg- 
B uckau.

t)  S tah l u . E isen  62 (1942) S. 95.
2) R eichsgesetzblatt, Teil I I ,  N r. 2 vom  16. J a n u a r  1942,

S. 81/83.
*) Die A nm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage an  

w ährend dreier M onate fü r jederm ann zur E insicht und  E in 
sprucherhebung im  P a ten tam t zu B erlin  aus.

K l. 18 a, Gr. 4/01, B  190 475. V erfahren  zum  E inbau  von 
K üh lkästen  in  Schachtöfen, insbesondere in  H ochöfen. E r f . : 
K a rl W einei, B erlin-C harlottenburg. An m .: H . A. B rassert & 
Co., B erlin-C harlottenburg.

K l. 18 a, Gr. 6/03, P  82 137. H ochofenbegichtungsanlage. 
E rf.: D ipl.-Ing . Paul V olkenbom , W eiden b. K öln . A nm .: 
J .  Pohlig, A .-G ., Köln-Zollstock.

K l. 18 c, Gr. 3/25, B 184 449. V erfahren zu r V erm eidung 
von Oberflächenrissen in  durch D iffusion oberflächenbehandelten 
m etallischen B auteilen. E rf .: D r.-Ing . Josef H ennes, Köln- 
D eutz. A nm .: BMW, F lugm otorenbau-G esellschaft m. b . H ., 
M ünchen.

Kl 18 c, Gr. 11/01, A 92 998. Ofen fü r Schmiede- oder 
H ärtegu t. Anders A ndersen, G odthaab  (D änem ark).

K l. 24 k, Gr. 1, H  165 571; Zus. z. P a t. 716 979. V orrichtung 
zum  A usm auem  von Türbogen und  T ürpfeilem  an  Glüh- und  
Schmelzöfen, insonderheit an  Siemens-M artin-Oefen. E rf.: K arl 
H eiter, D ortm und. Anm.: Hoesch, A .-G ., D ortm und.

K l. 24 k, Gr. 5/02, K  146 995; Zus. z. A nm . K  146 546. 
E lektrostah lofen  od. dgl. E rf .: W illy L inder, Essen. A nm .: 
H einrich  K öppers, G. m . b . H ., Essen.

K l. 26 a, Gr. 8/02, T 55 295. V orrichtung zum  A ustragen 
von K oks aus senkrechten Oefen zum  Erzeugen von  Gas und  
K oks. A lfred Thomas und  M ax W edler, Dresden.

K l. 40 a, Gr. 4/30, M 142 196. V erfahren  und  V orrichtung 
zum  A brösten von  P y rit in  einem  m echanischen M ehrherdröst
ofen. „M onteeatin i“ , Societä G enerale p e r l ’In d u s tria  Mine- 
ra ria  e Chimica, M ailand (Italien).

K l. 40 b, G r. 14, H  155 514; Zus. z. Anm. H  154 578. V er
wendung von N ickel-Chrom -Eisen-Legierungen fü r G egenstände 
höchster W arm festigkeit. H eraeus-V acuum schm elze, A .-G ., 
H anau  a. M.

K l. 80 b, Gr. 8/04, B 185 089. V erfahren  zu r H erstellung  
von tem peraturw echselbeständigen, schlackenw iderstandsfähi
gen, hochfeuerfesten S teinen aus Chromerz und Z irkon. E rf.: 
H ans Pohl, B urgbrohl (Bez. K oblenz). A nm .: B roh lta l, A.-G. 
für Stein- und  T onindustrie, B urgbrohl (Bez. Koblenz).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t f c l a t t  N r .  5  v o m  2 9 .  J a n u a r  1 9 4 2 . )

K l. 7 a, N r. 1 513 222. W alzwerk zum  R eduzieren  von 
R ohren. Dem ag, A .-G ., D uisburg.

K l. 18 c, N r. 1 513 408. K ühleinrich tung  zum  K ühlen von 
B lechtafeln. Brown, B overi & Cie., A .-G ., M annheim -K äfertal.

K l. 21 g, N r. 1 513 299. D auerm agnet. F ried . K rupp  A .-G ., 
Essen.

K l. 24 c, N r. 1 513 324. G asbrenner fü r  Industrieöfen . 
Selas-Industrieofenbau W erner Schieber, B erlin  N  65.

Wirtschaftliche Rundschau.
D ie heutige Organisation der französischen Eisenindustrie.

V or dem  K riege w ar die französische E isen industrie  im  
„Com ité des Forges de F rance“  und  „C om ptoir Sidérurgique de 
F rance“  zusam m engefaßt. D as „C om ité des Forges“  (C. d. F .) 
w ar ein V erband, dessen T ä tigke it durch  das Syndikatsgesetz 
vom  Ja h re  1884 bestim m t w urde. Seine G ründung ging auf 
das J a h r  1864 zurück. E s hande lte  sich um  eine O rganisation, 
die die B earbeitung  u n d  den Schutz der w irtschaftlichen, indu 
strie llen  und  kom m erziellen Seite der französischen E isen
industrie  zu r A ufgabe h a tte . A nderseits w urde der A bsatz der 
eisenindu3triellen Erzeugnisse durch das „C om pto ir Sidérurgique 
de F ran ce"  (C. S. F .) sichergestellt. E s h a tte  die rechtliche 
Form  einer A ktiengesellschaft m it veränderlichem  K apital. In  
seiner B e tä tigung  vollkom m en unabhängig  vom  C. d . F ., 
h a tte  das C. S. F . keine anderen  Beziehungen m it ihm  als die 
gem einsam en M itglieder. N ach einer L ebensdauer von  76 Jah ren  
w urde das Com ité de3 Forges im  N ovem ber 1940 aufgelöst. 
In  der französischen O effentlichkeit und  über die Landesgrenzen 
hinaus h a tte  das Comité des Forges wohl als die rep räsen ta tiv s te  
V ertre tung  der liberalen  W irtschaft gegolten. G leichzeitig war 
es zum  A rbeitgeberverband  gew orden, ü b e r den  sich in  den 
Ja h re n  der sozialen K äm pfe endlose Ström e der K rit ik  ergossen 
h a tten . So verm ochte  d e r V erband nach  d e r französischen 
N iederlage u n d  der notw endigen innerfranzösischen U m gestal
tung  n ich t, den  M ißkredit zu überleben, in  den die liberale W irt
schaft u n d  ih re  E in rich tungen  g era ten  w aren.

N ach dem  Z usam m enbruch des Jah re s  1940 ging F rankre ich

von der liberalen  W irtschaft zur gelenkten W irtscha ft über, 
Die R egeln d e r liberalen  W irtscha ft genügten nach  A n
sich t der französischen R egierungskreise n ich t, um  eine w ir t
schaftliche Gesundung einzuleiten. G erade auf w irtschaftlichem  
Gebiet e rfo rderte  die Lage schnelles H andeln . So w urde am  
16. A ugust 1940 ein

„ G e s e t z  ü b e r  d ie  v o r l ä u f i g e  O r g a n i s a t i o n  d e r  
i n d u s t r i e l l e n  E r z e u g u n g “  

erlassen. E s h a tte  v o r allem  den Zweck, so sehne 11 wie möglich den 
A usw irkungen des S tillstandes der R üstungsherstellung, der A us
fuhrun terbrechung , der Zonenaufteilung Frankre ichs usw . en tge
genzuw irken. Die französische E isen industrie  selbst h a tte  nach  
der Besetzung m it folgenden Zonen zu  rechnen : das unbesetzte 
G ebiet, die besetzte Zone, die nordfranzösische Zone, das G ebiet 
Longwy-Ardennen und  der südliche Teil von  M eurthe e t  Moselle.

D as Gesetz h a t  m it den  deutschen G esetzen über die in 
dustrielle O rganisation zahlreiche B erührungspunkte. D as ergib t 
sich aus d e r N otw endigkeit, daß  das besiegte L and  versucht, 
sich den  E in rich tungen  des Siegers anzupassen. D as ausdrück
lich als „vorläufig“  bezeichnete Gesetz s te llt eine U eber- 
gangsm aßnahm e in  R ich tung  au f etw as D auerhaftes d ar. Die 
französischen W irtscha fte r leg ten  W ert darau f, dies bei der 
B eurteilung der A rbeit des vorbere itenden  A usschusses n ich t 
außer ach t zu lassen. D as neue Gesetz so llte  etw as bere its  B e
stehendes verbessern, es so llte  O rdnung schaffen un d  versuchen,
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die vorhandenen U nvollkom m enheiten zu beseitigen. Der 
wesentliche Zweck des Gesetzes w ar es, eine allein maßgebende 
Stelle in jedem  Berufszweig zu errichten, unabhängig von einer 
vielleicht schon vorhandenen. Im  N otfall sollte diese beseitigt 
werden, wie es die Regierung im  Pall des „Com ité des Forges“ 
durchgeführt ha tte . Diese neue Stelle wurde vom Gesetz u n 
m itte lbar dem S taa t u n te rs te llt.

Das die gesamte französische W irtschaft und dam it auch 
die Eisenindustrie umfassende Gesetz besteht aus zehn Artikeln. 
A rtikel 1 verfügt die Auflösung aller G ruppen und Organisationen, 
die auf breiter Grundlage Arbeiter- oder Berufsverbände darste ll
ten . Diese Maßnahme war unverm eidbar, weil die O rganisation 
eines jeden Berufszweiges für sich geplant ist. Deshalb sieht der 
zweite Absatz des A rtikels 1 die Möglichkeit vor, die Berufs
gruppen oder Organisationen aufzulösen, deren Tätigkeit sich für 
das gedeihliche A rbeiten einer Industrie als schädlich erweisen 
sollte. Dieser P unk t wurde unverzüglich auf das Comité des 
Forges angewendet.

D er A rtikel 2 is t der w ichtigste. Danach werden für alle 
Tätigkeitszweige, deren Lage diese Gründung notwendig macht, 
un ter der Aufsicht des M inister-Staatssekretärs für industrielle 
Erzeugung und A rbeit

O r g a n i s a t i o n s a u s s c h ü s s e  
m it folgenden Aufgaben eingesetzt:

a) Zahlenmäßige Erfassung der Unternehm en, ih rer E rzeu
gungsm ittel, der V orräte und der Belegschaften.

b) A usarbeitung einer E rzeugungspolitik.
c) Erw erb und V erteilung der Rohstoffe.
d) Schaffung von Regeln für die U nternehm en über Menge 

und Güte der Erzeugung, über Gefolgschaftsfragen, Absatz und 
W ettbewerbsfragen. Die Erzeugung w ird dabei im w eitesten 
Sinn betrach te t.

e) Im  engen Zusam m enhang m it den Aufgaben u n te r d 
werden die Ausschüsse beauftragt, den zuständigen öffentlichen 
Stellen die Preise der Erzeugnisse und der Arbeitsleistungen 
vorzuschlagen; sie haben also n icht die Aufgabe, die Preise 
festzusetzen. Ih r  A m t is t es vielmehr, Preisanträge und Vor
schläge der verschiedenen Gesellschaften entgegenzunehmen, 
gewissenhaft zu prüfen und  nach Anerkennung ih rer Berech
tigung den öffentlichen Stellen zur Entscheidung vorzulegen.

f) Die weiteren Bestimm ungen des A rtikels 2 sind von a ll
gemeinerer Bedeutung. Neben den un ter a bis e geschilderten 
Aufgaben sollen die Ausschüsse solche Organisationen und 
E inrichtungen schaffen, die ein gedeihliches Arbeiten aller 
W irtschaftszweige zum N utzen sowohl der U nternehm en als 
auch der Gefolgschaftsmitglieder gewährleisten.

In  den A rtikeln 3 bis 8 werden die Anwendungs- und D urch
führungsbestimm ungen festgesetzt; ihre K enntnis is t wesentlich, 
wenn m an ein Bild von dem Aufgabenkreis der W irtschafts
verbände im heutigen Frankreich gewinnen will.

A rtikel 3 bestim m t die Zusammensetzung der O rgani
sationsausschüsse durch den M inister-S taatssekretär für indu 
strielle Erzeugung und A rbeit. Dem M inister is t dabei die größte 
H andelsfreiheit gelassen. F ür die V ertretung des M inisters im 
Ausschuß is t ein Regierungskommissar vorgesehen, über dessen 
Ernennung und Aufgaben keine Bestimmungen getroffen worden 
sind. E r soll lediglich im Falle des Versagens des Ausschusses 
alle diesem übertragenen Rechte ausüben. In  A rtikel 5 heißt es 
dann weiter, daß der Regierungskommissar durch B eauftragung 
des Ministers gewisse Entscheidungen des Ausschusses genehmigen 
kann. In  W irklichkeit handelt es sich bei dem Regierungs
komm issar um eine Verbindung zwischen dem Ausschuß und 
der öffentlichen Verwaltung.

A rtikel 4 regelt das Geldwesen. Die Ausschüsse können e r
m ächtigt werden, den U nternehm en Beiträge aufzuerlegen, aus 
denen die Verwaltungsausgaben zu decken sind.

A rtikel 5 bestim m t, daß die E ntscheidungen eines O rgani
sationsausschusses ers t dann endgültig sind, wenn sie der Mi
n ister-S taatssekretär für industrielle Erzeugung und  A rbeit ge
billigt h a t; e r kann dieses R echt für gewisse Fragen auf den R e
gierungskommissar übertragen. G rundsätzlich sollen alle E n t
scheidungen in  Anwendung des A rtikels 2 die m inisterielle Z u
stim m ung haben. Doch h a t diese verw altungsm äßige V orm und
schaft ihre Grenzen. In  Fachkreisen is t m an der Auffassung, 
daß  die den Organisationsausschüssen in Erzeugungsfragen v e r
liehene V erantw ortung nicht beschränkt w erden soll. Auch über 
ihre E innahm en können die Ausschüsse ohne V erständigung 
m it dem Regierungskomm issar gewisse übliche V erw altungs
entscheidungen treffen.

A rtikel 6 und 7 geben den Ausschüssen die Vollm achten zur 
A usübung ih rer Aufgaben. Auf Vorschlag des Ausschusses kann 
der Industrie- und A rbeitsm inister die Beschlagnahme von R oh
stoffen, Erzeugnissen,U nternehm en und Dienstleistungen verfügen.

A rtikel 7 en th ä lt Strafbestim m ungen. Im  Falle der Ueber- 
tre tungen  der V orschriften des A rtikels 2 kann der Organi
sationsausschuß dem M inister S trafen  vorschlagen, die in der 
vorübergehenden oder ständigen A berkennung der Betriebs
führereigenschaft bestehen oder G eldstrafen zugunsten des 
S taatsschatzes in Höhe bis zu 10 %  des U m satzes sein können.

In  den A rtikeln  6 und  7 kom m t die Umwälzung der fran
zösischen W irtschaftsauffassung voll zum  A usdruck. Früher 
wurde die E rzeugung einzig m it dem  Ziel des Gewinns und Ver- 
dienens ausgeübt. H eute is t nach den B estim m ungen des Ge
setzes vom 16. Aug. 1940 der D ienst an der E rzeugung in F rank
reich zu einem öffentlichen P flichtdienst, vergleichbar m it dem 
M ilitärdienst, geworden. D er A rtikel 6 is t dem  Beschlagnahme
recht des S taates für die N otw endigkeit der nationalen Vertei
digung in  K riegszeit gleichzusetzen. N ach A rtikel 7 h a t der 
schuldige H ersteller die G eldstrafe n ich t an  den geschädigten 
Berufszweig, sondern an die S taatskasse zu zahlen.

A rtikel 8 bedeute t in gewissem Sinn eine Ergänzung zu 
A rtikel 1. E r befaßt sich m it der Rolle der V erbände, Syndikate 
oder Gruppen, die der in  A rtikel 1 ausgesprochenen Auflösung 
entgehen und  sich w eiter ein V ertreter- oder Betätigungsfeld 
in  einem bestim m ten W irtschaftszweig anzueignen suchen. Alle 
diese V erbände usw. w erden den Organisationsausschüssen 
un terste llt. Sie können U rkunden jeder A rt einfordem , sich in 
V erw altungsräten und  Ausschüssen v e rtre ten  lassen und  deren 
Entscheidungen von ih re r Zustim m ung abhängig machen.

Auf dem Gebiet der französischen E isen industrie  is t das 
Comité des Forges de F rance aufgelöst w orden. D er an seine 
Stelle getretene O rganisationsausschuß h a t sich also n ich t mit 
einer bestehenden B erufskam m er zu befassen, wie dies in anderen 
W irtschaftszweigen zu beobachten is t. Dasselbe gilt für das 
Comptoir Sidérurgique de F rance, das ebenfalls seine T ätigkeit 
eingestellt h a t. Uebrig geblieben sind n u r einige Stellen, wie 
z. B. die Berufskam m er fü r Sonderstähle, die künftig  auf Grund 
der Bestimm ungen des A rtikels 8 dem  O rganisationsausschuß 
der E isenindustrie u n te rs te llt sind.

In  A rtikel 9 w erden die dem M in ister-S taatssekretär für 
industrielle Erzeugung und  A rbeit übertragenen  Machtbefug
nisse auf den Finanzm inister, auf den V erkehrsm inister, den 
Landw irtschaftsm inister, die S taa tssek re täre  für K rieg, Marine, 
L u ftfah rt für die ihnen un te rste llten  W irtschaftszweige erweitert.

Der
O r g a n i s a t i o n s a u s s c h u ß  d e r  E i s e n i n d u s t r i e ,  

Comité d ’Organisation de la Sidérurgie (Corsid), 
der sich noch einen beratenden Ausschuß angegliedert h a t, bietet 
die Gewähr, daß er seine T ätigkeit in  voller Unabhängigkeit 
ausübt. P räsident is t der frühere D irek tor des Schneider-Kon
zerns und frühere Schiedsrichter des Com ptoir Sidérurgique de 
France, A u b ru n ;  er sieh t seine U nabhängigkeit von niemand 
beeinträchtig t. V izepräsident R o y  v e r t r i t t  in  seiner Eigen
schaft als Präsident und G enerald irektor der Stahlw erke von 
Longwy die ostfranzösische E isen industrie . Von den übrigen 
M itgliedern des Organisationsausschusses der E isenindustrie 
v e r tr it t  J .  D u p u is  von C hatillon-C om m entry den Norden, 
w ährend G eneraldirektor D a u m , der G esellschaft „M arine“, 
und  G eneraldirektor F r a n c o u ,  der E tablissem ents Marrell, 
besonders die Belange von M ittelfrankreich  w ahrnehm en. Bei 
allen Persönlichkeiten handelt es sich um  erfahrene Fachleute, 
die sich des größten Ansehens bei ih ren  Berufsgenossen erfreuen. 
Diese von der Regierung getroffene S tellenbesetzung w ird daher 
in  der französischen E isenindustrie besonders an erk an n t.

D er Organisationsausschuß der E isen industrie  h a t bisher 
den zuständigen am tlichen S tellen noch keine neuen Preise für 
die Eisenerzeugnisse vorgeschlagen. Die le tz te  Preiserhöhung 
geht auf den 1. Dezem ber 1940 zurück, also eine Zeit, in der 
der Ausschuß gerade geboren worden w ar. M it sozialen Fragen 
h a t sich der Ausschuß bereits beschäftig t; doch scheint der Stand
punkt der französischen Verwaltung selbst noch ziemlich wider
spruchsvoll. Das Gesetz vom 16. A ugust 1940 is t ein reines 
W irtschaftsgesetz. W enn sich b isher die Organisationsaus
schüsse auch m it sozialen F ragen  befaßten , so geschah das in 
E rw artung der Veröffentlichung der „A rb e itsch arta“ . Die 
durch dieses Arbeitsgrundgesetz errich te ten  „Sozialausschüsse“ 
werden dann für diese Sonderfragen die V erantw ortung tragen.

F ü r den O rganisationsausschuß der E isenindustrie ver
bleiben noch die folgenden H aup taufgaben :
1. Erzeugungs- und  H erstellungspläne;
2. E rw erb und V erteilung der R ohstoffe;
3. E rrichtung der verschiedenen B erufsgruppen und  anderer 

Stellen zur E rleichterung der D urchführung der obigen Auf
gaben.

Die Erzeugungspläne w erden u n te r B erücksichtigung der 
zur Verfügung stehenden E rz-, K oks- und  Schrottm engen auf
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gestellt. E s h an d e lt sich um  eine langwierige K leinarbeit von 
Tag zu Tag, die ohne G esam tplanung und ohne Leitgedanken 
besonders in  einer solchen Z eit kaum  durchzuführen wäre, in  der 
auch im  besetzten  F rankreich  m ilitärische N otw endigkeiten den 
Ton angeben.

Selbstverständlich  is t die E rrich tung  eines neuen U n te r
nehmens oder irgendeine B etriebserw eiterung ohne Zustim m ung 
des O rganisationsausschusses n ich t erlaub t; selbst die W ieder
inbetriebnahm e eines stillgelegten Ofens bedarf seiner E r 
m ächtigung. Schließlich is t es ohne seine Einw illigung — wie 
schon vor dem  K riege —  verboten , ein  Erzeugnis herzustellen 
(oder sich dafür einzurichten), das n ich t schon in  Friedenszeit 
erzeugt w urde.

Bei der R ohstoffversorgung h a t sich der O rganisations
ausschuß eine m öglichst w irtschaftliche und peinlich genaue 
A usnutzung der L egierungsm etalle zur Pflicht gem acht, was in 
einer R eihe von  V erwendungs- und  B eschränkungsverboten 
seinen A usdruck fand.

Die V orschriften des A rtikels 2, A bsatz 6, des Gesetzes, die 
die G ründung von  V erbänden zur Sicherung eines besseren 
Arbeitens des W irtschaftszw eiges vorsehen, haben für die E isen
industrie  zahlreiche A nwendungen gefunden. Die bedeutendste 
G ründung w ar die E rrich tung  des „C om ptoir des P roduits 
Sidérurgiques“ , das in  enger V erbindung m it dem Office de 
R éparation  des Fontes, Fers e t Aciers (O .F.F.A.) arbeite t 
und vor allem  m it dem  A bsatz und  der V erteilung der Eisen
erzeugnisse b e trau t is t. Aufgabe des Com ptoir is t es:
1. die D urchführung der E ntscheidungen des O .F.F.A . zu über

wachen,
2. den V erkauf der E isenerzeugnisse vorzunehm en,
3. die A ufträge auf die W erke zu verte ilen ,
4. die A usführung der A ufträge und  die A blieferungen zu prüfen,
5. die R echnungen aufzustellen ,
6. B eiträge einzuziehen, um  A usgaben und  L asten  zu decken,
7. F ragen  der P reisgestaltung  zu un tersuchen ,
8. m it öffentlichen V erw altungsstellen oder der K undschaft über 

die A nwendung der L astenhefte , über die E rzeugungsbe
dingungen, über Liefer- und  V erkehrsfragen usw. zu v e r
handeln .

Zu erw ähnen is t noch die G ründung einer „ S o c i é t é  
N a t i o n a l e  p o u r  l a  V e n t e  d e s  S c o r i e s  T h o m a s “ , 
die m it der V erteilung der A ufträge für Thomasschlacke auf 
die verschiedenen W erke, m it dem V erkauf und der Abrechnung 
beauftrag t is t.

F ü r S o n d e r s t ä h l e ,  fü r die vor dem K riege keinerlei B in
dung bestand, sind zur Zeit bedeutende Organisationsbemühungen 
im Gange. Z unächst is t fü r jede Sorte von Sonderstählen eine 
regelrechte Bezeichnung geschaffen worden. Sodann sind für 
jede S tah lso rte  selbständige G ruppen ins Leben gerufen worden, 
von denen eine jede die B indung der H erstellung der betreffen
den S onderstah lsorte  un tersuchen, die P läne dem O rganisations
ausschuß u n te rb re iten , die V erbindung m it dem  C. P . S. sichern 
soll usw.

Die O rganisation d e r französischen E isenindustrie um faßt 
ferner die E rrich tung  einer U nterstü tzungskasse, die für einen 
Lastenausgleich u n te r den ungleichm äßig arbeitenden  W erken 
sorgen soll. Auf dem  Gebiet der allgem einen Forschung ist ein 
„Ausschuß fü r w issenschaftliche und technische Studien“ ge

gründet worden, der dem O rganisationsausschuß zur Seite s teh t. 
Z ur Bestim m ung der G estehungskosten is t ein  besonderer 
„R echnungsausschuß“ tä tig ; ein „N orm enausschuß“ v e r
folgt diese Sonderaufgaben.

B e trach te t m an abschließend den w esentlichen U nterschied  
zwischen der alten  B erufskam m er, insbesondere dem  „C om ité 
des Forges“ , und  dem O rganisationsausschuß der E isen industrie , 
so is t vo r allem hervorzuheben, daß  das „C om ité des F orges“ 
über keine andere M acht als die der U eberzeugung gegenüber 
seinen M itgliedern verfügte. D er O rganisationsausschuß h a t 
dagegen w eit größere und  w irkungsvollere V ollm achten. Um so 
bedeutender is t aber auch seine V erantw ortung.

Z usam m enschluß B erghütte—K attow itz.
Zwischen der H aup ttreuhandste lle  Ost und  der Berg- und 

H üttenw erks-G esellschaft T rzynietz in  Teschen (früher Prag) 
is t ein Abkommen zustande gekomm en, demzufolge die B erg
hü tte  die W erke der Interessengem einschaft für Bergbau- und 
H üttenw erke A.-G. K attow itz  (IG . K attow itz), und  zw ar be
sonders die B ism arckhütte, die F a lv ah ü tte , die K önigshütte  
und die L au rahü tte  sowie einige andere W erke O berschlesiens, 
erw irbt. Die B erghütte  w ird zu diesem Zweck nach A ufstellung 
der Reichsm ark-Eröffnungsbilanz ih r  A k tienkapital durch 
Ausgabe neuer A ktien erhöhen.

Die K ohlenbetriebe der K attow itzer Gesellschaft sind bereits 
nach dem  polnischen Feldzug zum  Teil in  den K onzern der 
Reichswerke H erm ann Göring und zum  Teil in  die Preußag 
übergegangen.

D ie  R oheisen- und F lußstah lerzeugung der V er
ein igten  Staaten  von N ordam erika im  Jahre 1941 .

Die R o h e is e n g e w in n u n g  der Vereinigten S taa ten  belief 
sich im  Dezem ber 1941 auf 4 549 508 t  (N ovem ber 1941: 
4 272 818 t)  und  die F l u ß s t a h l e r z e u g u n g  au f 6 499 038 t  
(6 323 045 t) . D am it errechnet sich für das g a n z e  J a h r  1941  
e in e  R o h e is e n e r z e u g u n g  des L andes von rd . 51 178 000 t  
(1940: 42 591 000 t) und  eine F lu ß s t a h l e r z e u g u n g  (R oh
blöcke und  Stahlguß) von rd . 75 278 000 t  (60 764 000 t) . An 
Roheisen w urden dem nach im  abgelaufenen J a h r  8,6 Mill. t  
oder 20 %  und  an  F lußstah l 14,5 Mill. t  oder 24 %  m ehr erzeugt 
als im  vorhergehenden Jah r .

U eber die Entw icklung der Roheisen- und  F lußstah lerzeu
gung in  den einzelnen M onaten der beiden le tz ten  Ja h re  u n te r
rich te t die nachfolgende U ebersicht:

R o h e i s e n e r z e u g u n g F l u ß s t a h l e r z e u g u n g

i n  1000 t

1 9 4 0 1 9 4 1 1 9 4 0 1 9 4 1

J a n u a r  ........................................ 3  6 5 8 4  2 3 3 5  2 3 0 6 2 8 6

F e b r u a r ........................................ 3  0 0 4 3  8 1 3 4  1 0 6 5  6 5 9

M ä r z ............................................... 2  9 6 7 4  2 6 7 3  9 8 2 6 4 7 0

A p r i l .............................................. 2  8 4 6 3  9 3 2 3  7 2 0 6 1 3 0

M a i ............................................... 3  1 8 8 4  1 6 9 4  5 0 7 6 4 4 3

J u n i ............................................... 3  4 6 4 4  1 2 9 5  1 3 2 6 1 6 9

J u l i ............................................... 3  6 7 8 4  3 2 7 5  1 9 3 6 1 8 8

A u g u s t ........................................ 3  8 4 5 4  3 4 5 5  6 1 2 6 3 5 1

S e p t e m b e r ........................... 3  7 8 9 4  2 8 4 5  4 9 4 6 1 8 7

O k t o b e r ................................. 4  0 3 3 4  8 5 6 6 0 2 8 6 5 7 0

N o v e m b e r ................................. 3  9 9 4 4  2 7 3 5  868 6 3 2 3

D e z e m b e r ........................... 4  1 2 5 4  5 5 0 5  8 9 2 6 4 9 9

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r 4 2  5 9 1 5 1 1 7 8 6 0  7 6 4 7 5  2 7 8

Vereins-Nachrichten.
Fachausschüsse.

Am Sam stag, dem  21. F eb ru a r 1942, 10.15 U hr, findet in
Düsseldorf, S tädtische T onhalle, Schadow str. 43/45, die

22 . Jah resversam m lung der E nerg ie- und B etriebs
w irtsch aftsste lle  (W ärm estelle D ü sseld orf)

s ta t t  m it folgender T a g e s o r d n u n g :

1. B egrüßung durch  den  V orsitzenden des B eirates, H ü tte n 
d irek to r D ipl.-Ing . A. B r ü n in g h a u s ,  D ortm und.

2. K o s te n  u n d  P r e i s e  in  d e r  E is e n  s c h a f f e n d e n  I n d u 
s t r i e .  O berreg .-R at D r. H . D ic h g a n s ,  B erlin .

3. K o k s - S p a r e n ,  e in e  A u fg a b e  u n s e r e r  Z e i t .  D r.-Ing . 
E . S e n f t e r ,  V ölklingen.

4. K o h le n la g e  u n d  E n e r g i e w i r t s c h a f t  im  g r o ß d e u t -  
s e h e n  W i r t s c h a f t s r a u m .  P rofessor D r.-Ing . K . R u m m e l,  
D üsseldorf.

D er Z u tr i tt is t nu r gegen Vorweis der M itgliedskarte des 
VDEh oder einer anzufordernden G ästekarte  g e s ta tte t.

Schriftliche Anmeldungen sind bis spätestens 15. F eb ruar 
an  die G eschäftsstelle zu rich ten .

Eisenhütte Oberschlesien,
Zw eigverein des Vereins D eutscher E isenhüttenleute  

im  N S .-B u n d  D eu tsch er T ech n ik .
Freitag , den 13. F eb ruar 1942, 15.30 U hr, findet im Bis

marckzim mer des K asinos der D onnersm arckhütte , H inden- 
burg (O.-S.), die

3. Sitzung des Maschinenausschusses
s ta tt  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. U e b e r  A r m a t u r e n  u n d  b e a c h t e n s w e r t e  G e s i c h t s 

p u n k te  b e i  d e r e n  V e rw e n d u n g .  B erich te rs ta tte r: Ober
ingenieur W. S c h ra m m , Breslau.
A nschließend A ussprache.

2. B e t r i e b s f r a g e n .
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Adolf Koehler f .
K urz vor Vollendung seines 60. Lebensjahres wurde plötzlich 

und unerw arte t unser Mitglied, K om m erzienrat D r.-Ing. E . h. 
Adolf K oehler, aus seinem Leben und  seinem W irken als V or
sitzer des V orstandes der B uderus’sehen Eisenwerke, W etzlar, 
abberufen. E r verschied am  Sonnabend, dem 13. Dezember 
1941, an Herzschwäche, nachdem er am  Tage zuvor noch seiner 
Pflicht an  seinem A rbeitsplatz nachgekom men war.

M itten aus dem Schaffen heraus fand dam it ein Leben seinen 
Abschluß, das jahrzehntelang den B uderus’schen Eisenwerken 
und  dam it auch der E isenhütten industrie  gewidmet w ar. Mit 
16 Jah ren  kam  Adolf K oehler, der am 3. Jan u a r 1882 in Bockum 
bei K refeld das L icht der W elt erblickt h a tte , als kaufm ännischer 
Lehrling zu Buderus, wo er zuerst lernend, dann m itarbeitend 
und fördernd und schließlich führend bis zu seinem plötzlichen
Lebensende tä tig  w ar. Schon früh  h a tte  m an seine großen
Fähigkeiten erkannt, ihm bereits im  Jah re  1908 Prokura erteilt, 
die Leitung einer V erkaufsabteilung übertragen  und ihn  m aß
geblich an  dem Ausbau der neu gegründeten V erkaufsorgani
sation, der B uderus’schen H andelsgesellschaft, beteiligt. E in 
w ährend seiner M ilitärzeit erlittener U nfall schaltete ihn vom 
F ron td ienst w ährend des ersten  W eltkrieges aus. Um so m ehr 
setzte er seine K ra ft ein für die W eiterführung der Betriebe und 
die Erzeugung von H eeresbedarf. Im  Jah re  1917 erfolgte seine 
Ernennung zum kaufm ännischen D irektor, 
und bereits zwei Jah re  später schloß sich 
der E in tr it t in den V orstand an. Nach dem 
Tode von G eneraldirektor B ergrat D r.-Ing.
E. h . Alfred Groebler im Jah re  1926 über
nahm  Adolf K oehler im A lter von 44 J a h 
ren als Vorsitzer des V orstandes die Lei
tung  der B uderus’schen Eisenwerke.

D er einzigartige Aufstieg Adolf Koeh- 
lers vom  Lehrling zum obersten Leiter 
eines großen gem ischten H üttenuntem eh- 
mens konnte sich nur vollziehen bei einem 
Manne, der neben hervorragenden Gaben 
des Geistes und  einer ungewöhnlichen 
A rbeitskraft auch über eine genaue K enn t
nis aller w irtschaftlichen Zusammenhänge, 
über ein gutes technisches Wissen und 
über ein großes technisches Einfühlungs
vermögen verfügte, und der darüber h in 
aus m it den besonderen V erhältnissen des 
W irtschaftsgebietes an  Lahn, Dill und 
in  Oberhessen, dem Standortsgebiet der 
B uderus’schen Eisenwerke, bis in  alle 
E inzelheiten v e rtra u t war.

Ih re  heutige Stellung und die Siche
rung ih rer w irtschaftlichen Lage verdan
ken die B uderus’schen Eisenwerke n ich t zuletzt dem W eitblick 
und der T a tk ra ft von K om m erzienrat K oehler. Dem n a tü r
lichen Aufbau der B uderus’schen Eisenwerke entsprechend, 
widmete er den drei großen Erzeugungsgebieten des U n ter
nehmens, der Eisenerzgewinnung, der Gießereiroheisenerzeu
gung und der W eiterverarbeitung des Gießereiroheisens in 
den angeschlossenen Eisengießereien, seine ganze A ufm erk
sam keit. Von besonderer Bedeutung w ar fü r alle drei E rzeu
gungsstufen das durch ihn  herbeigeführte Zusammengehen 
m it dem Hessen-Nassauischen H üttenverein , Biedenkopf-Lud
wigshütte, im Jah re  1932, der den gleichen Aufbau aufwies, und 
m it dem er zunächst eine Interessengem einschaft zum Abschluß 
brachte, der später das volle Aufgehen in  den B uderus’schen 
Eisenwerken folgte.

Im  E isensteinbergbau legte dieser Zusamm enschluß die 
G rundlage fü r eine erfolgreiche, großzügige B ergbaupolitik, die 
sich vornehm lich auf das eisensteinreiche Scheldetal, östlich 
Dillenburgs, erstreckte. H ier gelang es Adolf K oehler, die sehr 
s tarke  B esitzzersplitterung durch H inzukauf und H inzupachtung 
benachbarter m arkscheidender Gruben, bei denen er auch große 
geldliche Aufwendungen des U nternehm ens n ich t scheute, zu 
beseitigen und  eine Bereinigung der B esitzverhältnisse sowie 
eine Vereinigung der Gruben in  der H and  der B uderus’schen 
Eisenwerke zu erreichen, die ers t eine w eitsichtige B ergbau
politik  erm öglichte. Diese M aßnahm en und  die gleichzeitig von 
ihm  geförderten planm äßigen Bodenforschungs- und A ufschluß
arbeiten  im Scheldetal und in  den übrigen Bergbaugebieten der 
L ahn  und  Oberhessens geben ihm  das V erdienst, auf Jah re  
hinaus die Erzversorgung des U nternehm ens gesichert zu haben.

Mit den bergbaulichen M aßnahm en im Scheldetal gewann 
das H ochofenwerk Oberscheld, das vom Hessen-Nassauischen

H üttenverein  übernom m en w urde, und  das in  unm ittelbarer 
N ähe der E isensteingruben des Dill- und  Scheldetales liegt, als 
ein „H üttenw erk  auf dem E rz“  e rs t seine volle Bedeutung. Es 
w urde w eiter ausgebaut, ein neuer Hochofen nach neuzeitlichen 
G esichtspunkten e rrich te t; w eitere B auten  w erden folgen, die 
vor allem dem Zweck dienen, die anfallenden Nebenerzeugnisse 
noch w eitergehend zu verw erten . Die B edeutung des Ober- 
schelder W erkes liegt vor allem darin , daß  es schon frühzeitig in 
erhöhtem  Umfange möglich war, auch eisenarm e E rze am Orte 
ih rer Gewinnung w irtschaftlich zu verw erten . Auf dieses Ziel 
rich te te  K om m erzienrat K oehler den B ergbau der B uderus’schen 
Eisenw erke im m er aus und  begrüßte dah er lebhaft den Bau 
einer Erzm ischanlage auf der Sophienhütte in  W etzlar, der 
ersten  ih re r A rt in  D eutschland, die eine wesentliche Verbesse
rung des Erzm öllers brach te .

Alle diese Zusam m enhänge e rkann t und  die P läne, die auch 
im  Sinne der Bestrebungen des V ierjahresplanes lagen, erfolg, 
reich in  die T a t um gesetzt zu haben, is t ein V erdienst Adolf 
K oehlers, das gerade bei ihm  als K aufm ann um  so höher zu 
w erten ist, als bei allen diesen M aßnahm en der reine E rtrags
gedanke n ich t im m er im V ordergrund stand .

Adolf K oehlers G rundsatz war es, B ergbau, H ütten- und 
G ießereiindustrie in  gleicher Weise zu fördern  und  diese drei 

Erzeugungszweige zu einer E inheit inner
halb der B uderus’schen Eisenwerke zu 
vereinigen. Die Geschichte des über 200 
Jah re  alten  U nternehm ens, deren E rfor
schung er durch  die H erausgabe der zwei
bändigen W erksgeschichte „Vom  Ursprung 
und  W erden der B uderus’schen Eisenwerke“ 
veran laß te , leh rte  ihn, daß  die drei E r
zeugungsstufen auf Gedeih und  Verderb 
m iteinander verbunden sind und daß nur 
durch  ihre Zusamm enfassung die Ungunst 
der S tandortlage der B uderus’schen Werke, 
fernab von der K ohle und ohne ausreichen
de W asserstraße, überw unden werden kann.

Seine V erdienste um  das Gießerei
wesen h ier im einzelnen aufzuzeichnen, ist 
n ich t möglich. H ervorzuheben is t aber, daß 
er sich ste ts fü r den A usbau der W eiter
verarbeitung des Roheisens in den Buderus- 
schen Gießereien und  fü r eine rationelle 
B etriebsgestaltung einsetzte. Das geht be
sonders daraus hervor, daß  Adolf Koehler 
auch die w issenschaftliche Seite der Technik 
förderte  und die G ründung und  den weite
ren Ausbau einer eigenen Forschungsstelle 
in  die Wege leitete, deren  Aufgabe es 

ist, auf dem Gebiete der neuzeitlichen B etriebsgestaltung und 
der Verbesserung der Erzeugnisse durch Forschungs- und Prü
fungsarbeiten tä tig  zu sein.

In  der deutschen W irtschaft genießen die B uderus’schen 
Eisenw erke als w eitaus bedeutendster V ertre te r der Eisen
industrie an Lahn und Dill ein hohes Ansehen. D aß diese Stel
lung tro tz  oft sehr großer Schwierigkeiten erkäm pft und ständig 
ausgebaut werden konnte, erforderte  außer der jederzeit bereit
willigen und eifrigen M itarbeit der gesam ten Gefolgschaft und 
deren hohen Leistungen den vollen persönlichen E insatz und die 
ganze V erantw ortungsfreudigkeit Adolf K oehlers, der 43 Jahre, 
davon zwei Jah rzehn te  führend, bei den B uderus’schen Eisen
w erken tä tig  w ar. Es is t deshalb n ich t w eiter verwunderlich, 
daß bei der ungewöhnlichen V ielgestaltigkeit seines Arbeitsfeldes 
und bei seiner großen Sachkunde die O rganisationen der ge
w erblichen W irtschaft, die V erbände und  Vereine der Eisen- und 
Zem entindustrie, verschiedene m arktregelnde Vereinigungen und 
auch staatliche und kom m unale K örperschaften  ihn zur Mit
a rbe it und als ihren B era te r heranzogen.

Das kam  besonders deutlich bei der T rauerfeier in  Wetzlar 
am  17. Dezem ber 1941 zum A usdruck, als an  seinem Sarge nach 
A ufsichtsrat, V orstand und Gefolgschaft, nach V ertretern  der 
P arte i, der D eutschen A rbeitsfront, der W ehrm acht und der 
Behörden auch M änner aus w eiten K reisen der W irtschaft von 
ihm  in ergreifenden W orten  Abschied nahm en. M it seiner 
Fam ilie, den B uderus’sehen Eisenw erken und  allen denen, die 
dem V erstorbenen näher standen, beklagt auch der Verein 
D eutscher E isenhüttenleute, der fü r seine Bestrebungen in Adolf 
K oehler im m er einen ta tk rä ftig en  F ö rderer fand, den allzu 
frühen Heimgang dieses Mannes, dem  ein ehrendes Gedenken in 
der Geschichte des Vereins ste ts  gesichert sein w ird. Sch.


