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(Untersuchungen tber den EinfluR verschiedener Warmebehandlung auf das Verhalten i‘'on Einsatzstahl ECMo 100 und

von vanadin- oder aluminiumlegiertem Stahl EC 100. Prifung der Ersetzbarkeit der Doppelhdrtung durch einfachere

Warmebehandlung. Gleichartige Untersuchungen an Vergltungsstahl VCMo 135 und VC 135, vanadin- oder aluminium-
legiert, und an anderen Baustdhlen sowie an Kugellagerstahl.)

ekanntlich treten bei der Einsatzhartung bisweilen
Schwierigkeiten insofern auf, als es nicht immer ge-
lingt, neben einer feinkdrnigen, nicht Uberhitzten Einsatz-
schicht einen sehnigen Kern vorgeschriebener Kernfestigkeit
zu erzielen. Selbst bei der Doppelhartung — bestehend aus
Kern- und Schlu3harten — fallt der Kern infolge Ferritaus-
scheidung, die durch eine Anlalwirkung beim Erwdrmen auf
die Temperatur des SchluBhértens hervorgerufen wird, mit-
unter kornig statt z&h aus. Die AnlaBwirkung ist um so
groer, je langer die Haltezeit fir die Temperatur der
SchluBhartung gewéhlt wirdl). Da im Kern durch diese
AnlaBWirkung eine weitgehende Gefiligednderung unver-
meidlich ist, lag der Gedanke nahe, durch Versuche nach-
zupriifen, wie weit die Doppelhédrtung durch eine ein-
fachere Warmebehandlung ersetzt werden kann. Zu
diesem Zweck wurden einsatzgehartete Proben von 30 mm
Dmr. einer Schmelze ECMo 100 mit 0,20 % C, 0,26 % Si,
1.05 % Mn, 1,12 % Crund 0,24 % Mo verschiedenen— zwecks
Vereinfachung kombinierten — Wéarmebehandlungen unter-
worfen. Art der Behandlung, Bruchgefiigearten und Festig-
keiten von Rand und Kern sind aus Zahlentafel 1 ersichtlich.
Diese Versuche zeigen zundchst, dal zur Erzielung
von Glasharte der Einsatzschicht und vorge-
schriebener Festigkeit des Kernes die Abkihlung
von 880° oder 820° bis zur Temperatur des Ax
Punktes langsam erfolgen kann. Da die schroffe Ab-
kiihlung nur noch von 730° erfolgt, liegt ein Abschrecken
in Wasser — statt Oel — fiir diesen Stahl durchaus im Be-
reich der Moglichkeit. Wie die Versuche Ic und le sowie
2¢c und 2e beweisen, liefert eine solche Wasserhartung
hohere Harte sowohl der Einsatzschicht als auch des Kerns,
eine Tatsache, die fur Teile groRerer Wandstérke, an denen
bisweilen ungenugende Kernfestigkeit bei Oelhdrtung er-
zielt wird, von Vorteil ist. Umgekehrt kdnnen fiir gewohn-
liche Wandstarken infolge der angewandten Wasserhartung
und damit hoheren Kernfestigkeiten niedriger legierte
Stéhle als bei Ublicher Hartung Anwendung finden. Ein

*) Ein Auszug aus diesem Bericht wird als Teil eines Vor-
trages Uber Hérten und Verputzen von Stahl unmittelbar aus
der Walzwarme vor der 45. Vollsitzung des Werkstoffausschusses
am 19. Juni 1942 in Dusseldorferstattet werden. — Sonderab-
drucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, Post-
schlieRfach 664, zu beziehen.

B Schréader, H.: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1201/10
(Werkstoffaussch. 353).
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Vergleich zwischen den Versuchen Id bis If und 2d bis 2f
und dem Versuch 2g lehrt, da die Doppelhartung (2g),
die eine Kernfeinung und leichteres Auflsen des Zementit-
netzwerkes der Einsatzsehieht mit sich bringt, durch eine
Waérmebehandlung ,,von 880° in einen Ofen tberfiihren von
730° oder 800° und nachfolgendes Abschrecken® nicht voll
zu ersetzen ist. Wohl werden nach allen Behandlungsarten
gute Harteannahmen an Rand und Kern erzielt, jedoch
tritt leicht ein Uberhitzter Rand und bei Erkalten im Kasten
ein korniger Brach des Kernes auf. Die Verhdltnisse liegen
beim Erkalten der Teile im Kasten ungiinstiger als beim
Abschrecken aus dem Einsatz.

Die nach le, 2e und 2g behandelten Proben wurden
nunmehr auf Rand- und Kemgefiige gepriift. Dabei zeigte
sich, dal} der grobkdrnige Rand nicht auf Zementitnetzwerk,
sondern auf grobnadelige Martensitbildung und der kornige
Brach de« Kernes auf Ferritausscheidung zurtickzufiihren
waren. Bild 1 zeigt die Martensitbildung des Randes und
Bild 2 die Ferritnester im Kern der Probe 1e. Ein Zwischen-
glihen vermochte das in Zdhlentafel 1 und den Bildern 1 und 2
gezeigte Gefiige nicht wesentlich zu andern. Da auch die an
einem Einsatzstahl EC 100 erzielten Ergebnisse nicht gun-
stiger ausfielen, wurden die Versuche einmal unter Zusatz
eines starkeren Karbidbildners und das andere Mal unter
Zusatz von Aluminium wiederholt. Zahlentafel 2 enthalt
die Art der Behandlung, die Bruchgefligearten und
Festigkeiten von Rand und Kern eines vanadinlegierten
Einsatzstahles EC 100 mit 0,23 % C, 0,34 % Si, 1,23 % Mn,
1.51% Cr und 0,14 %V.

Aus Zahlentafel 2 ist ersichtlich, daf auch der vanadin-
legierte Stahl von 880° oder 820° zur Erzielung
von Glashérte der Einsatzschicht und hoher
Festigkeit des Kernes bis zum AxPunkt langsam
abgekihlt werden kann. Auffallend ist, daB selbst bei
den Behandlungen Id bis If und 2d bis 2f sehniger Kern
und feinkdrniger nicht Gberhitzter Rand erzielt werden, der
dem der Doppelhdrtung nach Behandlung 2g um nichts
nachsteht. Die Gefligeuntersuchung ergab, da nach der
Behandlung 1d und 1e sowie 2d und 2e weder grobkdrniger
Martensit im Rand noch Ferritausscheidung im Kern auf-
traten. Die Bilder 3 und 4 zeigen Rand und Kern des
vanadinlegierten Stahles nach Behandlung le. Durch den
Vanadinzusatz wird also die Ueberhitzung des
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Zahlentafel 1. W &rmebehandlung, Bruchgefiige und Ha&rte von molybdénlegiertem Einsatzstahl ECMo 100.

ol Bruchgefiige Randhirte fesztiuggkeit
Behandlung Rand Kern Rockwell-C m;gl/(;mzj)
1. 10 h bei 870° in Einheitspulver CMD 12 eingesetzt, aus dem Ein-
satz in Oel abgeschreckt und: .
a) von 820° in Oel abgeschreckt ______________________________________________________ feinkt’)rnig, nicht Uberhitzt SEhnlg 62 107
b) von 820° in einen Ofen von 730° Ubergefuhrt, 0,5 h gehalten, .
dann in Oel abgesChreCK o seeseecessseee oo feinkdrnig, nicht tberhitzt sehnig 62 110
¢) von 820° in einen Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten, .
dann in Wasser abgeschrecktu i feinkornig, nicht tberhitzt  sehnig 64 123
d) von 880° in einen Ofen von 730° iibergefiihrt, 0,5 h gehalten, fast
dann in Oel abgesChreCK oo leicht uberhitzt sehnig 61 108
e) von 880°in einen Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten, fast
dann in Wasser abgeschrecKt e leicht Gberhitzt sehnig 63 119
f) von 880° in einen Ofen von 800° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgeSChrecK o e leicht Uberhitzt sehnig 62 106
2. 10 h bei 870° in Einsatzpulver CMD 12 eingesetzt, im Kasten
erkaltet und:
a) von 820° in Oel abgeschreCkt e feinkdrnig, nicht tberhitzt kérnig, 62 108
weniger
sehnig
b) von 820° in einen Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgesSChreCKt e leicht Uberhitzt kérnig, 61 111
weniger
sehnig
¢) von 820° in einen Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Wasser abgesChrecKkt . feinkdrnig, nicht Gberhitzt fast 63 121
sehnig
d) von 880° in einen Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgeschreCKkt. e tberhitzt kdrnig, 61 105
weniger
sehnig
e) von 880° in einen Ofen von 730° Ubergefiihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Wasser abgeschreckt ..., Uberhitzt kérnig, 63 120
weniger
sehnig
f) von 880° in einen Ofen von 800° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgesChreCKt e Uberhitzt sehnig 61 105
g) doppelt gehartet, d. h. 880°/Oel, 650° zwischengegliht und
von 810° in Oel abgeschreckt ... feinkérnig, nicht Gberhitzt  sehnig 62 109

1) Aus der Br.'nellharte mit 0,35 errechnet.
Zahlentafel 2. W &rmebehandlung, Bruchgefige und Harte von vanadinlegiertem Einsatzstahl EC 100.
Zug-

Behandlung Bruchgefiige Randhérte ifr$15tri(%l(r$1ijs
Rand Kern  Rockwell-C  kg/mmz
1. 10 h bei 870°in CMD 12 eingesetzt, aus dem Einsatz in Oel abge-
schreckt und:
a) von 820° in Oel abgeschreckt i, feinkdrnig, nicht tberhitzt sehnig 64 116
b) von 820°in einen Ofen von 730° ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgeschreckt ... feinkdrnig, nicht Uberhitzt sehnig 64 115
¢) von 820°in einen Ofen von 730° Ubergefiihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Wasser abgeschreckt feinkdrnig, nicht iiberhitzt sehnig 66 118
d) von 880°in einen Ofen von 730° Ubergefuhrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgeschreckt. feinkdrnig, nicht Uberhitzt sehnig 64 115
e) von 880° in einen Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Wasser abgeschreckt e feinkornig, nicht Uberhitzt sehnig 66 128
f) von 880° in einen Ofen von 800° Ubergefiihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgeschreckt .., feinkornig, nicht Giberhitzt sehnig 64 116
2. 10 h bei 870° in Einsatzpulver CMD 12 eingesetzt, im Kasten
erkaltet und:
a) von 820° in Oel abgesSChreCKt e feinkornig, nicht tberhitzt fast 63 114
sehnig
b) von 820° in einen Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgesChreCKt e feinkdrnig, nicht iberhitzt fast 64 112
sehnig
¢) von 820° in einen Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Wasser abgeschreckt .................................................. feink()rnig’ nicht uberhitzt fast 66 120
sehni
d) von 880° in einen Ofen von 730° Ubergeflhrt, 0,5 h gehalten, 9
dann in Oel abgesChreckt feinkornig, nicht tberhitzt sehnig 63 115
e) von 880° in einen Ofen von 730° ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Wasser abgeschrecKt ... feinkornig, nicht Gberhitzt  sehnig 65 125
f) von 880° in einen Ofen von 800° ubergefihrt, 0,5 h gehalten,
dann in Oel abgeschreckt. .. feinkornig, nicht tiberhitzt  sehnig 63 115
g) doppelt gehdrtet, d. h. 880°/Oel, 650° zwischengegliht und
von 810° in Oel abgeschreckt. . feinkdrnig, nicht iberhitzt fast 63 118
sehnig

>) Aus der Brinellhdrte mit 0,35 errechnet.
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Bild 1. Martensit im Rande des
Einsatzstahles ECMo 100.

Waéarmebehandlung vgl. Zahlentafel 1, Nr. Ic.

EinfluR der Abschrecktemperatur beim Hé&rten und Vergilten von Stahl

Bild 2. Ferritnester im Kern des
Einsatzstahles ECMo 400.

Stahl und Eisen 499

Bild 3. Randgefiige des vanadinlegier-
ten Einsatzstahles EC 100.

Waérmebehandlung vgl. Zahlentafel 2, Nr. le.

(X '500. Geéatzt mit alkoholischer Salpetersaurelésung.)

Randes und die Ferritausscheidung im Kern ver-
mieden und die Modoglichkeit geschaffen, die
Doppelhdrtung durch die vereinfachten Behand-
lungen nach Id bis If sowie 2d bis 2f zu ersetzen. Auf-
fallend war, daB bei den Behandlungen If und 2f, bei denen
die Abkihlung im Ofen nicht auf 730°, sondern nur auf 800°
erfolgte, in keinem Falle Ferritausscheidungen — selbst bei
Schmelzen ohne jeden Vanadinzusatz — festgestellt werden
konnten.

Um den Einflul verschiedener Vanadingehalte
nachzuprifen, wurden auBer der obengenannten Schmelze
mit 0,14 % V eine solche mit 0,20 % V und eine weitere mit
0,08% V den gleichen Behandlungen unterworfen. Bei
020% V wurde trotz Anwendung eines mildwirkenden
Einsatzpulvers das Auftreten eines schwachen Zementit-
netzwerkes in der Einsatzschicht festgestellt, so dall ein
Zusatz Uber 0,20 % V nicht zu empfehlen ist. Bei einem
Vanadingehalt von 0,08 % konnte in allen Féllen die Ueber-
hitzung der Einsatzschicht, ebenso das Auftreten vonZemen-
titnetzwerk mit Sicherheit vermieden werden, jedoch traten
bei dieser geringen Vanadinmenge, sobald die Abkiihlung im
Ofen unter 760° erfolgte, geringfligige Ferritausscheidungen
auf. Danach kann die Doppelhdrtung am vorteil-
haftesten dadurch ersetzt werden, dall beispiels-
weise der Einsatzstahl EC 100 bei einem Zusatz
von etwa 0,10% V zur Feinung des Kernes auf
880° erwdarmt wird, langsam bis 760° erkaltet
und dann abgeschreckt wird. Ein so behandelter
Stahl zeigt feinkdrnigen, nicht Gberhitzten Rand
und zahen Kern ohne Ferritausscheidungen. In
der gleichen Richtung wie Vanadin wirkt auch ein Alu-
miniumgehalt von rd. 0,02 %. Er verhindert, wie Versuche
mit einem Einsatzstahl EC 100 ergaben, eine Ferritaus-
scheidung bei verlangsamter Abkihlung zwischen Asund Alb
vermag jedoch kein so feinkérniges Bruchgefiige im Rand
ZU erzeugen wie ein Zusatz von Vanadin; Weichfleckigkeit
der Einsatzschicht konnte bei diesem Aluminiumgehalt nicht
festgestellt werden. Fir die Einsatzstdhle kann zusammen-
fassend gesagt werden:

Wird nur die Glasharte der Einsatzschicht und die vor-
geschriebene Kernfestigkeit angestrebt, so kénnen Einsatz-
stahle von der Temperatur der Kemhartung oder auch der
SchluBhartung bis etwa 730° langsam abgekiihlt
werden; die schroffe Abkihlung muB erst von dieser Tem-
peratur ab erfolgen. Als Abléschmittel kann, nachdem
die schroffe Abkihlung erst bei der tiefer gelegenen Tem-

peratur von 730° einsetzt, ein schrofferes Hartemittel —
z. B. Wasser statt Oel — gewahlt werden. Der Verzug ist
dabei nicht groRRer als bei Doppelhértung.

Durch das schroffe Hartemittel werden hohere Festig-
keitswerte an Rand und Kern erzielt. Durch einen Zu-
satz von Vanadin oder Aluminium lassen sich
trotz verlangsamter Abkihlung Grobkornbildung
der Einsatzschicht und Ferritausscheidungen im
Kern, d. h. Uberhitzter Rand und kdérniges Bruch-
geflige, im Kern vermeiden.

Nachdem die Versuche an Einsatzstahlen ergeben hatten,
daf sich bei langsamer Abklihlung von Hartetemperaturen
bis etwa 730° und nachfolgendem Abschrecken trotz zu er-
wartender Ferritausscheidung volle Harteannahme erzielen
14Rt und selbst eine Ferritausscheidung durch Zusétze von
Vanadin oder Aluminium oder durch eine verlangsamte Ab-
kiihlung bis zur Temperatur des Ar3-Punktes behoben
werden kann, wurden sie auch auf Vergltungsstiahle
ausgedehnt. Mit einer Schmelze VCMo 135 mit 0,35 % C,
0,28 % Si, 0,70 % Mn, 1,05 % Cr und 0,22 % Mo wurden an
Proben von 60 mm Dmr. Harteversuche angesetzt, um nach-
zupriifen, wie weit zwischen der A3- und Al-Umwandlung die
Abkihlungsgeschwindigkeit verringert werden kann, wobei
die Abkiihlung von 720° wieder in Wasser erfolgte. Zu diesem
Zweckwurden 20 Proben von 500 mm Lénge auf 8500im elek-
trischen Harteofen erwédrmt und nach Erreichen der Tem-
peratur 20 min ausgeglichen. Die ersten 5 Proben wurden
nach diesem Erwédrmungsvorgang sofort in Wasser abge-
schreckt, die restlichen 15 in einen Ofen von 720° (iberge-
fihrt. Von diesen wurden nach dem Ausgleichen auf 720°
5 Proben je 0,5 h, weitere 5 je 1 h und schlielilich die letzten
5 Proben je 2 h auf dieser Temperatur gehalten und sodann
in Wasser abgeschreckt. Von samtlichen 20 Probestében
wurden zundchst 50 mm starke Scheiben abgetrennt und an
diesen an der Trennflache die Harteannahme von Rand und
Kern mittels Kugeldruckversuchsund das Hartegeflige durch
metallographische Untersuchung gepriift, sodann wurden
die Probestébe bei 600 bis 620° eine Stunde lang angelassen
und luftabgekihlt. Vergltungsbruchproben, Schliffproben,
ZerreilRproben der Langsrichtung und Kerbschlagproben der
Langs- und Querrichtung wurden danach entnommen. Die
gefundenen Festigkeitswerte sind in den Zahlentafeln 3
und 4 zusammengestellt.

Samtliche Werte sind Mittelwerte aus funf Versuchen.
Sie zeigen, daB unabhéangig von der Haltezeit auf 720°, ob
0,5,1 oder 2 h, volle Harteannahme an Rand und Kern und



500 Stahl und Eisen EinfluB der Abschreeklemperatur
Bild 4. Kerngefiige des vanadin- Bild 5.
legierten Einsatzstahles EC 100. VCMo 135, von

Waérmebehandlung vgl. Zahlentafel 2, Nr. 1c.

(X 500. Geatzt mit alkoh

die gleichen Vergutungswerte erzielt werden. Die Ver-
gutungsbruchproben zeigten unabhéngig von der Wéarme-
behandlung sehniges Bruchgefiige. Wie zu erwarten, ergab
sich bei der Gefligeuntersuchung eine Ferritausscheidung,
und zwar vorzugsweise an den Korngrenzen. Bild 5 zeigt
eine gehdrtete Probe, die von 850° in einen Ofen von 720°
Ubergefihrt, 1 h bei dieser Temperatur gehalten und dann in
Wasser abgesehreckt wurde, Bild 6 die gleiche Scheibe nach
einstiindigem Anlassen bei 610°. Eine nachteilige Auswir-
kung der Ferritausscheidung auf Harteannahme, Ver-

Zahlentafel 3. Harteannahme von gehdrtetem Stahl
VCMo 135.
Zugfestigkeit im
Behandlung Band F Kern
kg/mm2 kg/mm2

850°/W @SSEr i 170 150
850° bis 720°/0fen, 0,5h bei 720» ge-

halten, dann inW asser abgeschreckt 179 161
850° bis 720°/0fen, 1 h bei 720» ge-

halten, dann in W asser abgeschreckt 172 160
850° bis 720°/Ofen, 2 h bei 720° ge-

halten, dann in Wasser abgeschreckt 175 160

Zahlentafel 4. Festigkeitseigenschaften

Behandlung

850°/Wasser, 1 h bei 610° angelassen

Kemgefiige des Stahles

bei 720» gehalten
W asser abgeschreckt.

beim Harten und Vergiten von Stahl 62. Jahrg. Nr. 24

Bild 6. Kemgefiige des Stahles

VCMo 135. Wéarmebehandlung wie

Bild 5, jedoch zusdtzlich 1 h bei
610° angelassen.

850° im Ofen 1h

und dann in

olischer Salpetersaurelésung.)

wurde. Die Abheizzeiten betrugen im ersten Falle 2 h, im
zweiten 3 h und im vierten Falle 4 h. Sodann wurden samt-
liche Proben von 720° in Wasser abgeschreckt. Wiederum
wurden 50 mm dicke Scheiben zur Prifung auf Harte-
annahme und Geflige von Rand und Kern und Vergiitungs-
bruchproben, Zerreiproben, Kerbschlagproben und Gefiige-
schliffe nach einstiindigem Anlassen bei 600 bis 620° ange-
fertigt. Die Festigkeitswerte als Mittel aus funf Ver-
suchen sind in den Zahlentafeln 5 und 6 zusammengefafit.

Selbst bei der langen Abheizzeit von 4 h wurde
nach dem Harten von 720° die volle Hértean-
nahme erreicht und einwandfreie Vergltung er-
zielt. Die Ferritausscheidungen im geharteten und
angelassenen Gefiigeschliff traten allerdings stérker als in
den Bildern 5 und 6 gezeigt auf. Um nachzupriifen, ob die
Ferritausscheidung auch hier durch einen Zusatz von
Vanadin oder Aluminium unterdriickt werden kann, wurden
drei Versuchsschmelzen VC 135 mit der in Zahlentafel 7
angegebenen Zusammensetzung angefertigt.

Auch von diesen Stéhlen wurden Proben von 60 mm
Dmr. ausgeschmiedet und zur Priifung von Harteannahme

im Kern von vergiutetem Stahl 1CMo 135.

850° bis 720°/Ofen, 0,5 h bei 720° gehalten, dann in Wasser abge-

schreckt, 1 h bei 610° angelassen

850° bis 720°/Ofen, 1 h bei 720° gehalten, dann in Wasser
schreckt, 1 h bei 610° angelassen

850° bis 720°/0fen, 2 h bei 720° gehalten, dann in Wasse
geschreckt, 1 h bei 610° angelassen

1) I’robe von 10 X 10 X 55 mm3 mit 3 mm tiefem Rundk

gltungswerte und Bruchgefiige konnte, wie die Zahlen-
tafeln 3 und 4 zeigen, nicht festgestellt werden. Die Streu-
ungen derHarteannahmevon 50 Scheiben mit 60 mm Dmr., die
von 850» in einen Ofen von 720» Ubergefiihrt, 1 h gehalten
und dann in V asser abgeschreckt wurden, waren gering und
betrugen im ungunstigten Falle 12 kg/mm2

Bei einem weiteren Versuch wurde eine Anzahl Probe-
sah er gleichen Zusammensetzung und Abmessung
wiederum auf 850» im elektrischen Ofen erwarmt, wobei der

Abbci7d) '1mxi  us” ethZeit von 20 min durch langsames
Abheizen innerhalb verschiedener Zeiten auf 720» gebracht

Bruch- in- Kerbschlagzihigkeitl)

Streck- Zug- Ein

grenze festigkeit (tli_erlnuSng) schniirung cm2

kg/mm2 kg/mm2 % % langs quer
......... 75,5 88,6 16,6 62,5 13,9 8,2
.......... 78,3 91,4 19,2 62,3 16,1 8o
abge-
,,,,,,,,, 75.4 90,2 18,5 64,0 15,2 8,0
r ab-

74,6 93.8 17,2 . 60.5 14,5 8,2

erb von 2 mm Dmr.

Zahlentafel 5. Harteannahme von gehdrtetem Stahl
VCMo 135 bei verschiedenen Abheizzeiten.

Zugfestigkeit im

Band Kern
Behandlung kg/mma kg/mm
170 150
Von 850° in 2 h aut 720° abgeheizt,
dann in Wasser abgeschreckt 175 155
Von 850° in 3 h auf 720» abgeheizt,
dann in Wasser abgeschreckt 178 162
Von 850° in 4 h auf 720° abgeheizt, 1
dann in Wasser abgeschreckt 170 60
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850“/Wasser, 610° 1 h angelassen ...
Von 850° in 2 h auf 720° abgeheizt, wassergehértet,
Von 850° in 3 h auf 720° abgeheizt, wassergehartet,

EinfluR der Abschrecktemperatur beim Hé&rten und Verglten von Stahl Stahl und Eisen 501
Zahlentafel 6.
Festigkeitseigenschaften im Kern von vergltetem Stahl VCMo 135 bei verschiedenen Abheizzeiten.

Behandlung Sg}ltgﬁlz(e-: festziglg;eit d?}:#ﬁﬂg schELi]rr][mg ScKﬁlratg'
(L = 5d) zahigkeit
kg/mm2 kg/mm?2 % % mkg/cm2

75,5 88,6 16,6 62,5 13,9

610° 1 h angelassen 80,2 93,7 17,8 63,5 14,5

610° 1 h angelassen 76,0 87,8 18,5 65,5 15,3

610° 1 h angelassen 74,1 90.5 16,8 58,4 13,5

Von 850° in 4 h auf 720° abgeheizt, wassergehdrtet,

Wiederum wurden Proben von 60 mm Dmr. und 500 mm

Zahlentafel 7. Zusam mensetzung der drei Versuchs-
sehmelzen VC 135.
Schmelze c Si Mn Cr \Y% Al
% % % % % %
A 0,34 0,22 0,82 0,98 — —
B 0,36 0,28 0,74 1,02 0,18 -
C 0,36 0,22 0,70 1,07 — 0,024

und Gefiige verschieden gehartet, und zwar einmal von 860°
in Oel, das andere Mal von 880° in einen Ofen von 730° iber-
gefuhrt und 0,5 h bei dieser Temperatur gehalten, sodann in
Wasser abgeschreckt. Zahlentafel 8 zeigt die Harteannahme
von Rand und Kern nach diesen Warmebehandlungen.

Zahlentafel 8. Harteannahme der Versuchsschmelzen VC 135.

Zugfestigkeit in kg/mm2

Behandlung Schmelze A

Band Kern

8B0°/O it 128 118
Von 880° ubergefihrt in einen Ofen von 730°,

0,5 h gehalten, in Wasser abgeschreckt 150 142

Bild 7. Versuchsschmelze A.

Bild 8. Versuchsschmelze B.

Lange einmal von der normalen Hartetemperatur gehartet
und das andere Mal von dieser Hértetemperatur in einen
Ofen von 730° Ubergefihrt, 0,5 h gehalten und dann wasser-
gehértet. Harteannahme und Vergitungswerte sind aus den
Zahlentafeln 10 und 11 ersichtlich und aus je funf Ver-
suchen ermittelt.

Die Gefligebilder zeigten, dal bei den Stéhlen VCMo
140 und VMS 135 trotz der vollen Hérteannahme und
brauchbaren Vergitungswerte Ferritausscheidungen an
den Komgrenzen auftraten, die an den beiden vanadin-
legierten Stdhlen und VCMo 240 nicht aufgefunden
werden Kkonnten. Bei den
Stahlen VMS 135, VC 135,
VCMo 135 und VCMo 140

Schmelze B Schmelze 0 genligte zur Unterdriickung
Band ! Kern Band  Kern der Ferritausscheidung eine
135 122 132 124 Temperaturerhthung des

Ofens, in den Ubergefuhrt
158 145 154 142 wurde, von 730 auf 760°.

Bild 9. Versuchsschmelze C.

Bilder 7 bis 9. Kemgefiige von Versuchsschmelzen aus Stahl VC 135, von 880° im Ofen 0,5 h bei 730° gehalten und in Wasser
abgeschreckt. (X 500. Gedtzt mit alkoholischer Sa'.petersdurelésung.)

Die Bilder 7 bis 9 zeigen das Hartegefiige der Schmelzen
A B und C nach Behandlung 2. Aus ihnen ist ersicht-
lich, daB bei Vergltungsstahlen ein Vanadin-
zusatz eine Ferritausscheidung bei verlangsamter
Abkilhlung zwischen A3 und Axvollstandig ver-
hindert und ein Aluminiumzusatz sie zumindest
stark verzdgert Wie weitere Versuche ergaben, konnte
auch hier der die Ferritausscheidung unterdriickende Vana-
dinzusatz dadurch ersetzt werden, daf} die langsame Ab-
kiihlung nicht bis zum Ar Punkt, sondern nur bis zum Ara-
Punkt erfolgte.

Schliellich wurden die Versuche auf eine Anzahl anderer
Baustéhle, und zwar VCMo 140, VCMo 240, VMS 135 und
2nei Chrom-Vanadin-Stéhle ausgedehnt. Die Zusammen-
setzung dieser Stahle ist aus Zahlentafel 9 ersichtlich.

Auch diese Versuche zeigen, daB zur vollen
Harteannahme oder zur Vergltung die Abkih-
lungsgeschwindigkeit von einer Temperatur ober-
halb der A3-Umwandlung bis zur Ai-Umwand-
lung in betrdchtlich weiten Grenzen gehalten
werden kann, wenn die anschlieBende Abkihlung

Zahlentafel 9. Zusam mensetzung von

Baustahlen.

untersuchten

Stahlbezeichnung 0 Si Mn Cr Mo v
% % % % % %
VCMo 140 0,41 0,25 0,58 0,98 0,17 i
VCMo 240 0,39 0,28 0,66 2,64 0,22 0,21
VMS 135 0,35 1,24 1,18 — — —
Cr—V | 0,48 0,34 0,62 1,16 — 0,17
Cr—V 11 0,29 0,33 0,42 2,38 0,26
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von Axentsprechend der erforderlichen kritischen
Abkihlungsgeschwindigkeit geniligend rasch er-
folgt. Eine durch die bis Aj verlangsamte Ab-
kiihlung bedingte Ferritausscheidung kann durch
einen Vanadinzusatz verhindert werden. Dabei
neigen Stahle, die mit schwachen Karbidbildnernlegiert sind,
wie VMS 135 und VC 135, stéarker zur Ferritausscheidung als
die Stahle VCMo 135 und VVCMo 140, so dal} man zu der An-
nahme geflhrt wird, dal karbidbildende Elemente, wobei
Vanadin bedeutend stérker als Molybdan wirkt, die Ferrit-
ausscheidung verhindern.

Zahlentafel 10. Hdarteannahme verschieden legierter

denen Waéarmebehandlungen.

Zugfestigkeit in kg/mm2

Behandlung

EinfluR der Abschrecktemperatur beim Harten und Vergiten von Stahl

Baustdhle bei verschie-

62. Jahrg. Nr. 24

Scheiben aus
Hdartung.

Zahlentafel 12. Hé&rteannahme von
Kugellagerstahl nach verschiedener

Behandlung Rockwell-C-Harte

Rand Kern
850°/O€1uuiciiiiiiiicecceeee e 62 60
850° bis 730°/Ofen, 730°/W asser 64 63
NUur 730/ W aSSEer.iciieiieesieereieans 45 40

nach dem Ausgleichen 0,5 h auf dieser Temperatur gehalten
und in Wasser abgeschreckt. Zum Vergleich wurden zehn
Proben nur auf 730° erwarmt und ebenfalls in Wasser abge-
schreckt. Gepriift wurde die Harteannahme von Rand und
Kern als Rockwell-C-Harte,
sodann wurden die Scheiben
zur Beurteilung des Bruchge-
fiiges gebrochen und auf Mikro-

VCMo 140 VCMo 240 VMS 135 Cr-V 1 Or-V 11 ! '
830°/W asser  Rand 187 _ 172 _ _ gefuige gepruift. Die Ergebnisse,
Kern 160 — 145 - — Mittelwerte aus je 10 Ver-
880°/0 €l v, . Rand — 192 — 176 174 suchen, sind in Zahlentafel 12
Kern — 175 — 158 160 zusammengestellt.

850 bis 730°/0fen . . Rand 186 —n 186 — — Bild 10 zeigt das Bruch-
ssgat?'n 7\2/oas/sgfr - : err:j = 1;5 - 1;) 175 gefge ~ der Scheiben ~nach
i ° n. . n — — . : .
danz Wassere. . Kirn — 182 — 175 160 diesen drei ~verschiedenen

Zahlentafel 11.

Festigkeitseigenschaften in derRandzone (ein Drittel Rand)
von verschieden legierten Baustdhlen bei verschiedenen W adrmebehandlungen.

Warmebehandlungen,  und
zwar links von 850° in Oel ge-
hértet, in der Mitte von 850°

stan Streck- zug-  Bruch- - Ein - Kerb- in einen Ofen von 730° lber-
ani- i i ehnun schnu- schlag- e -

bezeichnung Behandlung grenze  festigkeit (L= Gd% rung Zéhigkgeit gefuhrt, nach 0,5 h in Wasser

kg/mmz  kg/mmz o5 %  mkglemz  gehartet und rechts nur von

VCMo 140 830°/Wasser, 600° 1 b angelassen 67,5 82,9 182 63,2 14,7 730° in Wasser gehartet. So-

850° bis 730°/Ofen, 730°/Wasser, . " .

600° 1 h angelassen ... 75,5 86,4 20,0 62,4 14,2 mzhlgfriﬂsﬁgguigggaIZ?ﬁh

VCMo 240 880°/Oel, 620° 1 b angelassen 1005 112,2 17,6 55,5 10,7 . P gan,

880° bis 730°/Ofen, 730°/Wasser, da bei Kugellagerstahl der Be-

620° 1 b angelassen ... 985 1145 16,8 582 115 reich von der zur Auflésung

VMS 135  830“/Wasser, 600° 1 h angelassen 60,4 821 22,6 55,5 13,2 der Karbide erforderlichen

850 bis 730“/Ofen, 730“/W asser, Temperatur bis 730° |angsam

CrV | 8820/00 T heoaon gle Lassenl ............... Z?? 1322 iiz e Py durchlaufen werden kann, eine

r- “/Qel, “ angelassen , , , 48,5 8,0 5 o \ai

880° bis 730/0fen, 730/W asser, Hartung von nur 730°, wie

600“1 h angelassen ... 91,1 1035 129 53,3 10,7 zu erwarten, jedoch keine

CrV Il 880%Oel, 620° 1 b angelassen 81,5 962 144 525 75 befriedigende Harteannahme

880“ bis 730°/Ofen, 730“/Wasser, ergibt. Durch Gefligeunter-

620“1 h angelassen.......... 81,8 99,1 13.6 50.0 7,8 suchung konnte bei der Probe

Wahrend unterperlitische Stéhle von Temperaturen dicht
oberhalb der A3Umwandlung gehértet werden, wird fir
perlitische und Uberperlitische Stahle — von Schnelldreh-
stahlen und einigen anderen Stéhlen abgesehen —als Harte-
temperatur eine solche von oberhalb Axgewahlt. Sie liegt
am niedrigsten fiir die unlegierten perlitischen und (ber-
perlitischen Stahle. Sind diese jedoch, besonders mit karbid-
bildenden Elementen, legiert, so muf® in vielen Féllen als
Hartetemperatur eine solche gewahlt werden, die zur Auf-
I6sung der Karbide mit Sicherheit ausreichend ist. So ist fur
Kugellagerstahl mit 1,0 % Cund 1,5 % Cr fiir Oelhértung
eine Hartetemperatur von immerhin 840° erforderlich, ob-
wohl die Ai-Umwandlung dieses Stahles bei etwa 740 bis
750° liegt.

Ein weiterer Versuch sollte der Nachpriifung dienen, wie
weit die Abkiihlung von der zur Auflésung der Karbide er-
forderlichen Temperatur bis zum Ar Punkt langsam erfolgen
kann, ohne dal der Stahl an Harteannahme verliert. Zu
diesem Zweck wurden Scheibenvon 60 mm Dinr. und 15 mm
Dicke einer Schmelze von Kugellagerstahl mit 1,02 % C
0,24 % Si, 0,36 % Mn, 1,52 % Cr in einem Harteofen auf
850° erwédrmt. Zehn Scheiben wurden nach einem Ausgleichen
von 15 min von dieser Temperatur in Oel abgehértet, zehn
weitere Proben wurden in einen Ofen von 730° tbergefihrt,

nach der Behandlung mit teil-
weiser Abkihlung im Ofen keine stdrkere Karbidausschei-
dung festgestellt werden.

Bild 10. BruchgefiigevonKugellagerstahl.

von850° in Oel gehartet.
von850 o im Ofen 0,5 h bei 730°gehalten, dann in Wasser gehértet.

1=
2=
3 = von730° in Wasser gehartet.
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Danach steht fest, daR zur vollen Harteannahme unter-
perlitische Stéhle den Bereich zwischen A3und Axund per-
litisehe oder Uberperlitische Stahle den zur Auflésung der
Karbide geniigend hoch (iber Axgewahlten Bereich bis zur
Ai-Umwandlung langsam durchlaufen kénnen und erst dann
fiir die Hartung abgeschreckt werden missen. Wahrend fiir
Uberperlitische Stahle im Gefiige eine vermehrte Karbidaus-
scheidung flr diese Art der Abkiihlung nicht festzustellen
war, tritt bei unterperlitischen Stéhlen eine Ferritausschei-
dung auf, die auf Harteannahme und mechanische Ver-
gutungswerte keinen EinfluR hat. Die Ferritausscheidung
bei unterperlitischen Stdhlen kann durch einen Zusatz von
Vanadin unterdriickt und durch einen Zusatz von Aluminium
stark verzdgert werden. Der hierzu erforderliche Zusatz von
Vanadin oder Aluminium kann dadurch ersetzt werden, dal
die verlangsamte Abkuhlung nicht bis Ax sondern nur bis
Ar3 erfolgt.

Eine solche Hartung, bei der auch keine Streuungen der
Hérteannahme beobachtet werden konnten, ermdglicht es,
zu einem schrofferen Hartemittel zu greifen, nachdem die
schroffe Abkuhlung erst bei tiefer gelegenen Temperaturen
einsetzt. Durch das schroffere Hartemittel wird die Durch-
hartung oder Durchvergiitung erhoht. Dadurch, daf} die
schroffe Abkihlung nur noch von dieser Temperatur erfolgen
mul, ist die Moglichkeit gegeben, das Schmiede- oder Walz-
gut unmittelbar von der Warmformgebung her, die stets bei
hoheren Temperaturen als beispielsweise 730° erfolgt, mit
oder auch ohne Ausgleichofen abzuharten.

Bereits bei den Baustdhlen fiel auf, dal die Ferritaus-
seheidung mit zunehmendem Gehalt an Karbidbildnem ab-
nimmt. Die Wirkung der karbidbildenden Elemente auf die
Ferritausscbeidung wurde an einem Warmarbeitsstahl
von 0,25% C, 1,5% Cr und 45 % W bestatigt. Dieser

Der Warmeschutz und das Verhalten

Warmeschutz von Wanden aus Hittensteinen und Hittenschwemmsteinen

Stahl und Eisen 503
Chrom-Wolfram-Stahl zeigte nach Ueberfiihren von 1050°
in einen Ofen von 850° und nachfolgendem Abschrecken in
Wasser keine Ferritausscheidung. Ein weiterer Versuch mit
dem vanadinhaltigen Stahl B der Zahlentafel 7 ergab, daR die
Ferritausscheidung dann auftrat, wenn er nur auf 850° er-
warmt und in einen Ofen von 730° Ubergefilhrt und dann
abgeschreckt wurde. Sie wurde hingegen vermieden durch
eine Steigerung der Erwarmungstemperatur auf 880°. Da-
nach dirfte feststehen, daf in Losung tbergefiihrte Karbide
von stark karbidbildenden Elementen die Ferritausscheidung
unterdriicken. Die Wirkungsweise des Aluminiums, das die
Ferritausscheidung nicht véllig zu unterdrticken, wohl aber
zu verzogern vermag, findet hiernach allerdings keine Er-
klarung. Man kdnnte annehmen, daf sie in der Gefiige- und
Komverfeinerung zu suchen ist.

Zusammenfassung.

Zur vollen Harteannahme kénnen sowohl unterperlitische
als auch Uberperlitische Stéhle von der bisher Ublichen
Hartetemperatur bis zum AxPunkt langsam abgekdihlt
werden, und erst dann muB die schroffe Abkiihlung einsetzen.
Wahrend durch diese Behandlung bei Uberperlitischen
Stahlen keine vermehrte Karbidausscheidung beobachtet
werden konnte, trat bei unterperlitischen St&hlen eine Ferrit-
ausscheidung an den Komgrenzen ein, die auf die volle
Hérteannahme und die mechanischen Vergitungseigen-
schaften keinen EinfluR austibt. Die Ferritausscheidung lied
sich durch einen Zusatz von Vanadin oder durch andere starke
Karbidbildner unterdriicken oder durch einen Zusatz von
Aluminium verzégern. Wurde als unterste Temperatur fiir
die verlangsamte Abkihlung der Ar3Punkt statt Ar Punkt
gewahlt, so lieB sich die Ferritausscheidung auch ohne
Vanadin- oder Aluminiumzusatz verhindern.

gegentber Feuchtigkeit von Wanden

aus Huttensteinen und Huttenschwemmsteinen.
Von J. S. Cammerer in Tutzing (Oberbayern).

(Untersuchungen an einem Versuchsbau und im Laboratorium.

Warmeleitzahl in Abh&angigkeit vom Raumgewicht.

EinfluR des Rohstoffs und der Herstellungsweise auf die Feuchtigkeitsaufndhme von Huttensteinen und Hittenschwemm-

steinen.

Einwirkung der SleingréBe, des Mdrtels und des Verputzes auf den Warmeschutz.

Bedeutung von Himmels-

richtung, Beheizung und Liftung.)

er Warmeschutz von Hdttensteinen und Hutten-
D schwemmsteinen ist heute von besonderer Bedeutung,
weil die Erzeugung dieser Steine verhdltnismaRig leicht ge-
steigert werden kann. Im Anschluf an umfangreiche Ver-
suche an den hauptséchlichsten Arten von Vollsteinwéanden)
wurden deshalb mit Unterstitzung der Stiftung fir
Forschungen im Wohnungs- und Siedlungswesen,
Berlin, und der Fachgruppe Hochofenschlacke,
Dsseldorf, die Erzeugnisse einer groReren Anzahl von
Huttenwerken auf ihren Warmeschutz untersucht. Ein
gleichzeitiges Versuchsprogramm, das im Auftrdge des
Reichsamtes fir Wirtschaftsausbau, Berlin, Uber
die Eignung der Vollsteinarten zu Kihlhausbauten durch-
gefiihrt wird, lieR es notwendig erscheinen, das Verhalten
dieser Steine gegeniber einer Feuchtigkeitseinwirkung be-
sonders griindlich zu untersuchen. Auch (ber diese Mes-
sungen soll nachstehend berichtet werden. Allen unter-
stitzenden Stellen sei auch an dieser Stelle gedank.

Um einen maglichst griindlichen Einblick in die wérme-
schutztechnischen GesetzmaRigkeiten zu erhalten, wurde
die Warmeleitfahigkeit in dreifacher Weise bestimmt: an
praktisch angefiihrten Wanden in einem Sonderbau zur

i) Cammerer, J. S.: Dtsch. Bauztg. 75 (1941) S. 789/95.

Feststellung des Einflusses der Umgebungs- und Betriebs-
bedingungen (z. B. der Himmelsrichtung, der Beheizung
und Liftung), an Versuchswénden im Laboratorium zur
Nachprifung und Vertiefung der praktischen Messungen
und endlich an lufttrockenen Steinen allein. Wie im vor-
erwahnten Hauptbericht eingehend begriindet wurde, war
das grofite Gewicht auf die Versuche an Wanden im Bau
zu legen, zu denen bisher nirgends eine gleich glinstige Ge-
legenheit geboten war. Denn die 'vielfachen Messungen
des Verfassers und anderer Forscher an einzelnen Hausern
sind von nicht nachprifbaren Zufallsverhéltnissen beein-
fludt, lassen also die planméaRige Trennung vieler Einfllisse
nicht zu. Bild 1 zeigt die Lage der Versuchswande und den
Gesamtgrundrif} des Baues, Bild 2 Wénde des Hofteiles
im Bau. Die WandgrofRe wurde bei den meisten Wénden
zu etwa 8 bis 10 m2gewahlt, bei einigen bis zu 15 m2 Diese
GroRe lakt, wie Vergleiehsversuche gezeigt haben, eine MeR3-
genauigkeit von £ 5 % zu, wahrend man bei tblichen Mes-
sungen an ausgefiihrten Hausern eine Meungenauigkeit bis
zum doppelten Betrag in Rechnung zu setzen hat. Bild 3
zeigt die MeReinrichtung. Auf die Versuchswand wird eine
WarmefluBmeRplatte von 50 X 50 cm2 GroRe aufgebracht,
die aus einer geeichten, beiderseits mit einer groRen Anzahl
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von Thermoelementen versehenen Gummiplatte besteht.
Dadurch erhélt man die durch die Wand hindurchgehende
Warmemenge. Seitenstreifen derselben B{eitﬁ soEgen fiir ein
gleichmaRiges Tem-
¥ * % ¥ peraturfeld an der
- MeRstelle.  Auler-
' dem werden die
U| Wandoberflachen-
temperaturen  mit
gesonderten Ther-
moelementen  be-
35 stimmt, und die
Wandstarke  wird
36 ermittelt.  Daraus
13 371 IRt sich die Warme-
leitzahl des Mauer-
werks  errechnen.
Wegen Einzelheiten
der MeRweise sei auf
das Schrifttum?2),we-
gen der besonderen
Versuchsliberlegun-
gen auf die Haupt-
arbeitX) verwiesen.
Die Laboratori-
umsmessungen wur-
denvom Forschungsheim flirWarmeschutz in Miinchen
durchgefiihrt. Soweit dort die Steine im lufttrockenen
Zustand gepriift wurden, wurde das Plattengerat von
R. Pénsgen verwendet.
In Zahlentafel 1 sind auBer der Steinart eine laufende
Nummer und die Wandnummer angegeben, um die An-
gaben in den spateren Zahlentafeln miteinander vergleichen

33 li

231

110 37

33 31 30 29
Bild 1. Lage der Versuchswéande.

(Wandnummern vgl. Zahlentafel 1.
Schraffierte Wande: Hiutten-
schwemmsteine, schwarze Wande:
Httensteine.)

Bild 2. Versuchswédnde an der Hofinnenseite.

zu kénnen. Zahlentafel2 enthélt die Steinabmessungen,
die Gesamtwandstarke, die Himmelsrichtung der prakti-
schen Versuchswénde und die Versuchsart. Samtliche Wande
wurden mit Kalkmortel aufgefihrt.

Die Heizungs- und Luftungsverhéltnisse der
Waénde wurden verschieden gehalten, um einen etwaigen
EinfluR dieser Grolen feststellen zu kénnen. Zahlentafel 3
gibt einen Ueberblick der Verteilung derWénde des Gesamt-
baues in dieser Hinsicht.

Besondere Aufmerksamkeit war den Feuchtigkeits-
feststellungen zu widmen, deren Ergebnisse in den Zahlen-
tafeln 4 und 5 sowie fiir die Mittelwerte in den Zahlentafeln 6
und 7 angegeben sind. Die Feuchtigkeit der einzelnen

2) Siehez. B. Cammerer, J. S.: Die konstruktiven Grund-
lagen des Wéarme- und Kélteschutzes im Wohn- und Industrie-
bau. Berlin 1936.

Warmeschulz von Wanden aus Hittensteinen und Huttenschwemmsteinen
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Wandteile wurde durch
Entnahme von Proben
und  Trocknen be-
stimmt. Zur Prifung,
ob die Feuchtigkeit
Uber die ganze Wand-
flache wenigstens so
weit gleichmdRig ist,
dal} die entnommenen
Proben fiir die MeR-
flache des WarmefluR3-
messers genugend ge-
nau die mittlere Wand-
feuchte liefern, wurden
an einigen Waénden
zwei oder drei Pro-
ben in Abstanden bis
zu 1 m herausgenom-
men. Die Uebereinstim-
mung der Feuchtigkeit

der einzelnen Pro- aB—II?N:r‘mefluBmesser
ben ist nach Zahlen- b = Seitenstreifen zum Wéarmeflug-
i : 0 messer,
taft_el 5 fir die Hutten- ¢ = Thermoelemente,
steine durchaus befrie- d = Sechsfarbenschreiber,
. e = Eisstelle der Thermoelemente,
dlgend. f = elektrischer Ofen.

Zahlentafel 1.
Herstellerwerke der untersuchten Steine.

Wand-
nummer

Lfd. Wand- Hersteller Lfd.
Nr. nummer Nr.

Hittensteine HS 150
(nach DIN 398)

Hersteller

Hittenschwemmsteine
(nach DIN 399)

6 28 Werk E
20 Werk A 7 Werk E
6 Werk A 8 Wrerk E
36 Werk B 91) 23 Werk F
18 Werk C .
Hittensteine HS 100
Sonder-Huttenschwemm- (nach DIN 398)
steine (nach DIN 399)
Werk G
32 Werk D Werk H
Wrerk H
Werk J
Werk A
Werk A

X) Die Steine wurden beim Versand durch den Her-
steller mit Steinen HS 100 und HS 50 geringerer Festig-
keit vermischt.

Zahlentafel 2. Uebersicht Uber die Versuchswande.
= g Ge Him- Vi
-<Z;' z Steinart Steinmafte 3\7;2:1— rrr:glhs— sugl:s-
S ° starke tung art)
zZ cmecmecm cm
1 20 Hittenschwemmstein 25+12+95 288 0 P
2 6 Hittenschwemmstein 25+1295 284 W P
3 36 Hittenschwemmstein 251295 287 N P
4 18 Huittenschwemmstein 25¢12+95 290 0 P
5 32 Sonder-Hitten-
schwemmstein . . 25m12+95 293 S P
6 28 Huttensteine HS 150 25 m12 6,5 40,0 W P
7 — Hduttensteine HS 150 25 m12+6,5 410 _ L
8 — Huttensteine HS 150 2512 «65 — — Lst
9 23 Hiittensteine HS 150 25«12 m6,5 405 W P
10 27 Hittensteine HS 100 25+12+6,5 40,7 W P
11 10 Huttensteine HS 100 25«12 6,5 40,3 0 P
12 2 Hittensteine HS 100 25+12+65 282 W P
13 9 Hiittensteine HS 100 25+12+6,5 40,3
14 3 Hittensteine HS 100 251265 27,7
15 — Hiittensteine HS 100 25+12+65 — — L
P = Versuch an praktisch ausgefiihrten Wanden.
Lgr = Laboratoriumsversuch an lufttrockenen Steinen.
L = Laboratoriumsversuch an einer Wand.
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Zahlentafel 3. Heiz- und Luftungsverhéltnisse der Zahlentafel 6.
Versuchswande. Feuchtigkeit und W armeleitzahl der im Forschungs-
Art der Beheizung Wandnummer heim fir W &rmeschutz untersuchten Wéande.
5 fti f Lfd. _ ; Mittlere
Kraftig, aber nur halbtags beheizt, NI V\élatl;? Nr. der '\cvlgr']%f_ Wand-  Wairme- Baum-
nc_)rmal gellftet 31, 32 der Steinart in Pri-  feuchte tempe- leitzahl gewicht
Dauerheizung, Zahlen- Tagen fung ratur
normal geliiftet 33 bis 38 tafel 1 Kaum-% <o kcal/mh-o kg/ms
Unterbrochen geheizt, W andversuch
sehr viel gel_t'jftet 1 bis 14 Hitten- 83 1. 3,99 10,9 0,625 1910
Unterbrochen geheizt, 7 stein 198 2. 291 11,1 0,558
wenig geluftet 15 bis 28 HS 150 402 3. 2,32 10,9 0,520

Wenig geheizt,

wenig geluftet 29, 30
Hitten-
Wiérmeleitzahl und Raumgewicht. 8 stein - —
Die Wérmeleitzahl eines Baustoffes ist bekanntlich stark HS 150
abhangig von Raumgewicht und Feuchtigkeitsgehalt. Die Htten-
Versuchsergebnisse sind deshalb besonders in dieser Be- 15 stein - —
ziehung auszuwerten. HS 1001)

Zahlentafel 6 enthélt die Laboratoriumsergebnisse,
Zahlentafel 7 die praktischen MeRwerte fur die Warme-
leitzahl. Die Warmeleitzahlen sind hier auBerdem auf
eine Mitteltemperatur von 10° umgerechnet, da bei Ver-
suchen an ausgefiihrten Hausern die Aullentemperatur ja
nicht fir diese Normalangabe eingestellt werden kann.  (im mittel 1786) kg/m3.

Zahlentafel 4. Feuchtigkeitsverteilung in den Versuchswaéanden.

A. Feuchtigkeitsverteilung in den praktischen Versuchswénden
von 28 cm Stéarke.

Peuchtigkeit in Raumprc zent

NF. Hirln—
_F’;;I Steinart ?ne;hs Binder Léaufer putz ~ Mortel
L "9 i pb. mD aD 3 A1 A
5 Sonder-Hittenschwemmstein S 6,6 9,2 5,6 6,5 57 07 07 04
1 Hittenschwemmstein 0 7,8 9,3 6,6 7,0 45 07 11 14
2 Hittenschwemmstein w 6,3 7,0 6,4 6,2 83 0,7 22 0,3
3 Hiittenschwemmstein N 8,6 10,8 96 115 127 1,7 15 2,0
4 Hittenschwemmstein 0 16,3 18,7 11,0 188 133 0,7 22 41
12 Hittenstein HS 100 W 144 193 140 13,2 142 22 0,7 1,0
14 Hittenstein HS 100 W 136 19,0 146 152 16,7 22 0,7 0,8
J = Wand-Innenseite A = Wand-AulRenseite
i. D. = inneres Steindrittel m. D. = mittleres Steindrittel
a. D. = &uReres Steindrittel.

B. FeuchtigkeitsVerteilung in den praktischen Versuchswénden
von 38 cm Stéarke.

Lfd. Him- Feuchtigkeit in Baumprozent

Nr. ) mels- ) . )
der Steinart rich- Binder Laufer Putz Mortel
Tafel tung

1 iJ. LA al. aA J A J A

10 Hittenstein HS 100 W 17,6 19,7 185 16,8 200 160 14 0,9 5,0
6 Huttenstein HS 150 W 18,0 185 16,3 157 164 183 14 6,6 1,7
9 Hittenstein HS 150 W 3,5 3,9 57 53 2,6 47 23 1,0 7,7

11 Hittenstein HS 100 O 16,4 16,2 156 12,1 172 130 36 04 2,2

13 Huttenstein HS 100 O 16.2 184 176 144 177 136 13 04 1,6

J = Wand-Innenseite A = Wand-AuBenseite
i. J. = innerer Binder, innere Hilfte i. A. = innerer Binder, dauBere Halfte
a. J. = &ulerer Binder, innere Halfte a. A. = &aulerer Binder, duBere Halfte.

Zahlentafel 5. Feuchtigkeitsverteilung an verschiedenen Stellen einer Wand.

Lfd. Feuchtigkeit in Raumprozent .

Nr. o Baum- Mittlere
der Steinart G gewicht Binder Laufer Putz Feuchte
Tafel a Mobrtel )

1 kg/m3 i.J. i.A. a J.  a A J A J A Stein  Wand

9 Hiulttenstein 1840 17,1 17,3 14,7 140 166 188 09 39 34 164 128

1
HS 100 2 1975 19,0 19,8 17,9 17,4 16,2 17,8 20 93 0,8 18,0 13,5
10 Hitten- 1 1570 17,6 19,7 185 16,8 20,0 16,0 1,4 09 50 181 14,2
stein 2 1685 16,0 19,4 16,9 12,8 18,7 133 11 09 — 165 12,8
HS 100 3 1755 11,7 23,5 13,1 20,0 19,1 188 — — — 176 —
J = Wand-Innenseite A = Wand-AuBenseite
i. J. = innerer Binder, innere Halfte i. A. = innerer Binder, &uBere Hélfte
a. J. = auBerer Binder, innere Halfte a. A. = auBerer Binder, duBere Halfte.

Steinversuch

0 043
10 044
28 1 50 oas 2115
30 0.46
0 050
10 052
1551 5 o5 M
30 057
i 0 037
: 10 038
) % o3
30 040

D GemdaB FuBnote 1 zu Zahlentafel 1 schwankten die
Raumgewichte der einzelnen Steine zwischen 1560 und 1978

Um zu zeigen, wie sich der er-

mittelte Warmeschutz  der

Hittensteine und Hitten-

schwemmsteine zu dem an-

derer Vollsteine verhalt, ist
in Zahlentafel 8 das Gesamt-
versuchsergebnis der Haupt-
arbeit zu Mittelwerten fir
jede Steinart zusammenge-
faldt, ebenso wie dort ein Teil
der Ergebnisse dieser Unter-
suchungen mitbenutzt wurde,
um moglichst weitgreifende

SchluRfolgerungen ziehen zu

koénnen.

In der Wéarmeschutz-
wirkung, wenn man kleinere
Unterschiede ausscheidet, die
durch Raumgewichtsschwan-
kungen der einzelnen Steinar-
ten bedingt seinkdnnen, folgen
aufeinander:

1. Schwemmsteine aus Natur-
bims,

2. Huttenschwemmsteine,
Sonderschwemmesteine aus
Naturbims, Sonder-Hutten-
schwemmsteine, Hohl-
blockziegel,

3. Wabenziegel, porige Ziegel,

Porenbetonsteine,

. Schlackensteine,

. Huttensteine HS 150 und
HS 100, Sonderschlacken-
steine,

6. normale Ziegelsteine,

7. Kalksandsteine und Hart-

brandziegel.

Auf Grund des Schrifttums
hat der Verfasser schon vor
l&ngererZeitDurch schnitts-
werte der Warmeleit-

48
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Zahlentafel 7.

Warmeschutz von Wanden aus Huttensteinen und Hittenschwemmsteinen

62. Jahrg. Nr. 24

Raumgewicht, Feuchtigkeit und W drmeleitzahl der Versuchswéande.

Raum- Feuchtigkeit der I_\I_/Iittlere Wéti;m}ﬁ- Warme-
Nr. gewicht Him-  Z empe- eitzal leitzahl
e der Steinart der  mels- Steine  Gesamtwand raturder der Wand  der Wand
* Wand Steine richtung — Wand  gemessen  bei 1000
kg/m3 Raumprozent Raumprozent 00  kcal/mh °0 kcal/mh °C
Hittenschwem mstein e
1 20 Hittenschwemmstein ..., 955 0 p 6,8 53 18,9 0,345 0,338
2 6 Hittenschwemmstein.... 1035 w p 7,0 5,2 15,0 0,370 0,365
3 36 Hittenschwemmstein.. 1000 N p 10,9 10,1 21,7 0,332 0,323
4 18 Hittenschwemmstein...ooeeenenn. 950 0 p 15,6 13,6 10,4 0,345 0,345
5 32 Sonder-Huttenschwemmstein . 955 s p 6,6 55 27,1 0,335 0,322
H Gttensteine
6 28 Hittensteine HS 150 ...ccovivennee. 2030 w p 4,3 4.8 12,2 0,52 0,52
7 - Hiittensteine HS 150 1910 — L 2,2 2,3 10,9 0,52 0,52
9 23 Hittensteine HS 1502) 1975 w p 17,2 13,1 8,8 0,70 0,70
10 27 Hittensteine HS 100 1570 w p 18,1 14,2 7,5 0,67 0,67
11 10 Huttensteine HS 100 1620 0 p 15,1 11,5 9,2 0,62 0,62
13 9 Hittensteine HS 100 1740 0 p 16,2 12,2 10,6 0,60 0,60
14 3 Huttensteine HS 100 1690 w p 14,8 10,4 14,1 0,57 0,57
12 2 Hittensteine HS 100 1900 w p 15,8 11,1 9,8 0,55 0,55

1) Abkurzung vgl. Zahlentafel 2.

2) Die Steine wurden beim Versand durch den Hersteller mit solchen von HS 100 und HS 50 geringerer Festigkeit ver-

mischt.
gefunden.

zahl von Baustoffen in Abhéangigkeit von Raumgewicht
und Feuchtigkeitsgehalt aufgestelltd, so dafl ein Vergleich
der Versuchsergebnisse mit diesen allgemeinen Erfahrungs-
werten aufschluBreich ist. Deshalb sind in Zahlentafel 8
die auf dieser Grundlage errechneten Warmeleitzahlen den
gemessenen gegenilbergestellt, wobei als Durchschnitts-
feuchtigkeiten 1,7 Raumprozent fiir Ziegel und 7 Raum-
prozent fir alle anderen Baustoffe angenommen ist. Schon
wegen dieser Annahme kann man eine vollig genaue Ueber-
einstimmung zwischen den MeRwerten und diesen Normal-
werten nicht erwarten. Auch ist zu bedenken, dafl die all-

Zahlentafel 8. Durchschnitt der gemessenen und berechneten W armeleitzahlen
aller untersuchten Steinarten bei + 10°.

Gemessen

Die Warmeleitzahl wurde an verschiedenen Stellen der Wand mit Werten zwischen 0,57 und 0,82 kcal/m h °C

Die Uebereinstimmung zwischen den Mel3werten in
der Praxis und denen im Laboratorium ist unter Berick-
sichtigung der etwas verschiedenen Feuchtigkeitsgehalte
tUiberraschend gut.

Die Uebereinstimmung zwischen den praktischen Mef-
werten und den berechneten Erfahrungswerten hélt sich
mit drei Ausnahmen innerhalb einer Streuung von £ 18 %,
ist also ebenfalls sehr befriedigend. Bei den Ausnahmen
handelt es sich um die H (ittensteine HS 150 und HS 100,
die in der Rechnung zu ungunstig erfalit werden, und um
die Kalksandsteine und Hartbrandziegel, die nach den Er-
fahrungswerten giinstiger sein
muBten. Auch die Htten-

schwemmsteine, die zwar
Berechnet

Abweichung innerhalb des Erfahrungsspiel-
es - - - -
_ . Feuchtig- s Feuchtig- v Rechnungs-  faums liegen, sind, wie die
Steinart Raum ; Warme- h Warme- .. h
' gewicht  Keit leitzahl keit leitzanl ~ WELes vom Hittensteine, ebenfalls besser,
cglms Raum- Raum- . . als den allgemeinen Werten
‘o .
p : prozen cal/mhoo 0% entSprlCht.

1. Nach den praktischen Messungen ie f M bwei
Ziegel norm al.iins 1670 1,55 0,64 1,7 0,59 — 8 Die festgestellte Abwel-
Hartbrandziegel 1885 17 1,11 1,7 0,71 — 36 chung der MeRBwerte von
Ziegel pOTig .. w1230 1,1 0,44 1,7 0,42 — 45 den Durchschnittswerten ist
Kalksandsteine ... 1760 8,3 1,00 7 0,78 — 22 fir die Kalksandsteine

Zementschwemmsteine . 725 5,0 0,296 7 0,31 + 5 i
Sonderzementschwemmsteine . 722 6,1 0,352 7 0,31 — 12 .SChon bekannt..Der Gljund“egt
Hittenschwemmsteine . 985 85 0,342 7 0,40 + 17 in der hohen Wérmeleitzahl des
Sonderhittenschwemmsteine . 955 55 0,322 7 0,38 + 18 verwendeten Quarzsandes, die
Hgttenste!ne HS 150 . . . . 2030 4,8 0,52 7 1,00 + 93 info'ge der kristallinen Form
Hittensteine HS 100 . . . . 1706 11,9 0,60 7 0,75 + 25 des Sand ind d |
Schlackensteine ... 1147 4.6 0,48 7 0,47 — 2 €S san e_s m'n estens doppelt
Sonderschlackensteine . . . . 1315 6,0 0,53 7 0,53 0 so hoch wie bei amorphen Bau-
Porenbetonsteine.......... 1010 75 0,46 7 0,40 — 13 stoffen ist. Umgekehrt wird
2. Nach den Laboratoriumsmessungen man die in del’_ Hauptarbeit
Hartbrandziegel .. 1952 14 0,99 erstmals praktisch  festge-
Ziegel po PG i, 1279 1,0 0,44 stelltesehr glinstigeAbwei-
Kalksandstein schwer . . . . 1884 4.9 1,15 chung der Hittensteine

Zementschwemmsteine. . . 720 4,1 0,293 .

Httensteine HS 150 . . . . 1910 2,3 0,52 un(_j Hittenschwemm-
Schlackensteine .. 1357 3,3 0,545 steine von den berechneten

gemeinen Erfahrungswerte infolge des Einflusses von Gefiige-
unterschieden bei einem bestimmten Raumgewicht um
+ 20 % gegeniber dem Mittelwert schwanken konnen.
Unter dieser Voraussetzung lassen sich aus Zahlentafel 8
folgende Schliisse ziehen:

3) Cammerer, J. S.:
S. 126/35.

Wiéarme- u. Kiéltetechn. 41 (1939)

Werten wohl darauf zuriick-
zuflihren haben, daf3 die festen Bestandteile glasig sind. Glas
hat bekanntlich eine Warmeleitzahl von etwa 0,6 kcal/m h° C,
wahrend man fir Kalkstein mit 1,2, fiir sonstige feste Ge-
steine mit etwa 2,8 und fir Quarzit mit 5,2 kcal/m h 0C
zu rechnen hat. Die hohe Warmeleitzahl der Hartbrand-
ziegel durfte aus der starkeren Sinterung zu erkldren sein.
Man weif3, daR bei gleichem Raumgewicht Steine, deren
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Poren als kugelige Lufteinschlisse in einem dichten Skelett
verteilt sind, eine doppelt so hohe Warmeleitzahl haben
wie Steine, bei denen die festen Bestandteile kornig an-
einander gebunden sind, sich also nur punktweise berthren.

0.8
- Allgemeine Erfahrungswerte
06 T Huttensteine und Hiitten= /
1
oV
,gtg 0.2

1500 2000
Raumgewicht in kglth3

2500
Bild 4. Warmeleitzahl im lufttrockenen Zustand.

Wenn die vorstehende Erklarung des giinstigen Ergeb-
nisses fiir die Hittensteine richtig ist, so muf} die Warme-
leitzahl auch im trockenen Zustand der Steine unter
dem mittleren Durchschnittswert der anderen Baustoffe
liegen. Zur Priifung wurden die in Zahlentafel 6 angegebenen
Versuche an Steinen allein durchgefiihrt, bei denen also der
HorteleinfluR auf den Warmeschutz von Wanden ausge-
schaltet ist. In Bild 4 ist in das Schaubild der normalen
Abhéngigkeit der Wéarmeleitzahl vom Baumgewicht die
Kurve fiir Huttensteine eingezeichnet, wie sie sich aus diesen
Versuchen fiir den lufttrockenen Zustand der Steine mit
einem Wassergehalt von etwa 2 bis 3 Kaumprozent be-
stimmt. In der Tat zeigt sich, di die an den ausgefihrten
Wanden gefundenen glinstigen Werte der Zahlentafel 7 nicht
etwa auf einen fur Huttensteine niedrigeren Feuchtigkeits-
einflul auf die Warmeleitzahl zurtickzufiihren sind, sondern
darauf, daR die Warmeleitzahl schon im lufttrockenen Zu-
stand niedriger ist, als den allgemeinen Erfahrungswerten
entspricht.

Fir Huttenschwemmsteine mu3 die giinstige Wirkung
des Rohstoffes auf die Warmeleitzahl geringer sein als bei
Huttensteinen, weil der EinfluR der Lufteinschlisse tber-
wiegt. Fur sehr niedrige Baumgewichte muf? die Kurve
fur Huttensteine und Hittenschwemmsteine theoretisch
in die allgemeine Kurve Ubergehen. Fuhrt man auf rech-
nerischem Wege die in Zahlentafel 7 aufgefiihrten Warme-
leitzahlen der Versuchswande aus Hittenschwemmsteinen
auf die Warmeleitzahlen der Steine im lufttrockenen Zu-
stand zurlick, so ergibt sich, daf diese umgerechneten Ver-
suchspunkte gemal Bild 4 etwas unter der allgemeinen
Kurve liegen. Trotz der unvermeidlichen Ungenauigkeit
einer solchen Umrechnung bestatigt sich also auch fir
Hittenschwemmsteine der glinstige EinfluB der Hoch-
ofenschlacke.

Verhalten gegeniliber Feuchtigkeit.

In den Wénden aller Geb&ude ist auch bei Ausschluf}
irgendwelcher Baufehler und bei ordnungsgemaiem Betrieb
stets ein gewisser Feuchtigkeitsgehalt vorhanden, fir
den man nach den bisherigen Erfahrungen die in Zahlen-
tafel 9 genannten Werte annehmen kann.

Die Feuchtigkeit der untersuchten Wénde aus Hiitten-
steinen und Huttenschwemmesteinen ordnet sich ungefahr
in diese Angaben ein, wie ein Vergleich mit den Angaben in
Zahlentafel 7 zeigt. Vielfach liegt allerdings der Wasser-
gehalt bei Werten, die sonst nur flr unginstige Verhaltnisse
zu erwarten sind. Anderseits zeigt z. B. der Huttenstein
HS 150 (von Werk E) eine ausgesprochen geringe Feuchtig-
keit. Nach den Versuchsbeobachtungen kdnnen bei den
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Huttensteinen schon innerhalb einer Lieferung recht ver-
schiedene Raumgewichte Vorkommen. Damit ist auch ein
sehr unterschiedliches Verhalten gegeniiber Feuchtigkeit
mdglich. Da die Kl&rung dieser Frage fiir den Kihlhaus-
bau von grofler Bedeutung ist, so wurden samtliche ver-
wendeten Steine auf kapillares Wasseransaugen untersucht.

Die Prifweise wurde der zur Zeit bei Kalteschutz-
stoffen Ublichen angeglichen, wobei die Probesteine mit ihrer
kleinsten Flache in ein Wasserbad von 5 cm Tiefe getaucht
und durch eine Ubergestilpte Blechhaube vor Verdunstung

Zahlentafel 9. Feuchtigkeitsgehalt von W é&nden.

Feuchtigkeitsgehalt in Raumprozent

Steinart gunstige Bau- normale

verhéltnisse Bau-
(Zwischenwénde) Verhaltnisse
Ziegel. . 0,5 1,7 3
Sonstige Baustoffe 3 7 13

unglinstige Bau-
Verhiltnisse
(wenig beheizt)

des aufgenommenen Wassers geschiitzt werden. Die zeit-
liche Wasseraufnahme und die Feuchtigkeitsverteilung im
Stein am SchluB des Versuches 143t dann Rickschlisse auf
das kapillare Verhalten des Stoffes zu4).

Zahlentafel 10 enthdlt die aufgenommene Wasser-
menge in der Zeit zwischen 0,5 h und 30 Tagen. Da die
Steine verschiedene Starken haben, so sind die Ergebnisse
auf 1 cm2 Grundflache umgerechnet. Zahlentafel 11 gibt die
Feuchtigkeitsverteilung ber die Steinhthe. Bei diesen
Angaben ist zu bericksichtigen, daR die MeBungenauigkeit
nicht unter + | Raumprozent liegt, da die Zerlegung der
Steine in 5 Stlicke ohne Sonderwerkzeuge Schwierigkeiten
bereitet. Fir die vorliegenden Betrachtungen geniigen
aber diese Feststellungen. Zu beachten ist, daB Zahlentafel 11
die Feuchtigkeitsverteilung nach 30 Tagen wiedergibt, also
nicht etwa die Feuchtigkeitsverteilung im endgdltigen
Gleichgewichtszustand der Wasseraufsaugung. Sie enthalt
also noch den Einflu der Schnelligkeit, mit der das Wasser
hochgesaugt wird.

Der Vergleich der verschiedenen Steinarten wird er-
leichtert, wenn man diese Ergebnisse in Schaubildem auf-
trégt (Bilder 5bis 7). In Bild 5sind aber des besseren Ueber-
blickes halber nicht die Einzelkurven der Steine, sondern
nur die Streufelder der Steinarten eingezeichnet. Dieses
Bild zeigt:

Ziegel saugen am meisten und am schnellsten Wasser
hoch. Die geringste Saugfahigkeit entwickeln anscheinend
im allgemeinen die Schlackensteine, doch sind hiervon nur
zwei Erzeugnisse untersucht worden.

Bimsschwemmsteine und, etwas weniger ausge-
préagt, Huttenschwemmesteine saugen langsam, aber nach-
haltig. Schlagregen dringt also in ihnen weniger tief ein
als in Ziegeln; Bodenfeuchtigkeit dagegen wird bei fehlender
Feuchtigkeitsisolierung in diesen Steinen nach geniigend
langer Zeit im gleichen MaRe hochgesaugt.

Besonders breit ist das Streufeld der Hittensteine
und Hittenschwemmsteine. Die Grenzlinien fir die
Httensteine werden von den beiden Hittensteinen HS 150
gebildet. Zwar ist auch das Streufeld der drei Ziegelsteine
breit, doch handelt es sich hierbei um Steine sehr ver-
schiedener Porigkeit, wahrend die Hiittensteine und Hitten-
schwemmsteine untereinander nicht sehr im Raumgewicht
abweichen. Bei Hittensteinen und Huttenschwemm-
steinen ist also die Art des Rohstoffes oder die
Herstellungsweise von grofem EinfluB, d. h. man
wird bei planméRiger Forschung Steine erzeugen

4) Cammerer, J. S.:
S. 177/81.

Warme- u. Kéltetechn. 42 (1940)
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Warmeschutz von Wéanden aus Huttensteinen und Hittenschwemmsteinen

62. Jahrg. Nr. 24

Zahlentafel 10. Kapillar aufgesaugtes W asser verschiedener Vollsteinel). konnen, die bei Berih-
Raum- Wasseraufnahme je 1 cmz Grundflache in g/cma2 rung mit fIUsmgem
iy Steinart gewicht hach W asserbesonders geringe
kg/ms 05h 1p 5h 1 Tag 3Tagen 10 Tagen 20 Tagen 30 Tagen Mengen aufnehmen. Der
1 Huttenschwemmstein 995 1,4 15 17 19 24 3,2 3,9 4,5 Httenstein HS 150 Nr. 9 zeigt
2 Huttenschwemmstein 1010 15 16 2,0 26 4,0 4,7 5,2 55 F?"e geringste Wasseraumahm_e
3 Hittenschwemmstein 1190 20 23 30 44 61 6,9 7,4 7.8 liberhaupt, al_oer auch die
4 Hittenschwemmstein 1155 1,3 15 20 27 37 44 4,7 51 Kurven verschiedener Hiitten-
5 Sonder-Hitten- steine HS 100 verlaufen in
schwemmstein 1310 14 16 18 20 25 3,7 4,4 4,8 Bild 5 noch unter dem Streu-
6 Hiuttenstein HS 150 2130 083 1,3 21 27 30 3,4 35 3,6 feld fiir Schlackensteine.
9 Hauttenstein HS 150 1990 0,32 036 041 042 053 065 069 072 . . i
10 Hittenstein HS 100 1810 065 0,73 082 089 097 12 14 15 _ Die Kalksandsteine be
11 Haittenstein HS 100 1970 076 086 12 18 19 25 28 30 finden sich an der oberen Gren-
12 Hittenstein HS 100 2050 041 047 069 08 10 1,4 15 1,7 ze der Hiittensteine, denen sie
10 Hitensiein HS 100 s Osr 056 13 15 22 3o 34 5  imGefligejaauch ahneln. Nur
14 Hutenstein 19500, 76115 s ‘ ' ’ der leichte Kalksandstein
16  Ziegel normal 1680 1,9 2,5 41 6,5 6,7 7,0 7,1 7,3 Nr. 20 Iiegt wesentlich hoher
17  Ziegel porig 1090 2.3 30 48 7,6 8,1 8,6 8,9 9,2 : : : _
18 Hartbrandziegel 1800 15 21 30 46 47 4.9 50 52 und entsprlcht in seinem Ver
) halten den Ziegeln.

19 Kalksandstein . 1870 15 1,7 2,3 2,9 3,3 3,4 3,4 3,5 . .
20 Kalksandstein leicht 1710 27 37 51 53 54 55 55 56 Zur Erlauterung der Bil-
21  Kalksandstein schwer 2000 10 12 17 22 29 3,0 31 31 der 6 und 7 ist folgendes vor-
22 Schwemmstein aus auszuschicken: Ein schwerer
Naturbims2) 750 12 12 13 17 22 33 36 46 Stein hat an sich eine geringere

23 Schwemmstein3) 710 1.4 15 1,7 2.1 29 4.4 5,6 6,1 MOgllChkelt derWasseraufnah-
24 Sonderschwemmstein me, da erJa entsprechend Wwe-
aus Naturbims . 710 1.2 1,3 15 1,9 2,6 4,0 4.9 5,7 niger Porenraum  aufweist.
25  Schlackenstein 1680 12 1,3 16 17 17 2,0 2,2 2,2 Deshalb wurden die schweren
26 Sonderschlackenstein 1490 1,0 10 11 12 15 1,8 1,9 2,0 Steine von den leichten ge-
27 Porenbetonstein 1110 09 11 18 28 36 3.8 3,9 39 < trennt. Trotzdem besteht fiir

die beiden Steingruppen kein

2) Das Raumgewicht der Steine ist fiir den lufttrockenen Zustand festgestellt. Das  gehr groRer Unterschied. Zum

wahre Raumgewicht ist also etwas niedriger. — 2) Steinstdrke 9,5 cm. — 3) Steinstarke 14 cm. Teil wird dies daher kommen

Zahlentafel 11. W asserverteilung
steinen beim Kapillarversuch nach 30 Tagen.

Lfd.
Nr.

=

g bhwn

10
11
12

14

16
17
18

19
20

21
22

23

24

25
26
27

Steinart

Hittenschwemmstein

Hittenschwemmstein
Hittenschwemmstein
Hittenschwemmstein

Sonder-Hiitten-
schwemmstein .

Huttenstein HS 150 .
Hittenstein HS 150 .
Huttenstein HS 100 .
Huttenstein HS 100 .
Huttenstein HS 100 .
Hittenstein HS 100 .
Hittenstein HS 100 .

Ziegel normal
Ziegel porig v
Hartbrandziegel

Kalksandstein normal
Kalksandstein leicht .
Kalksandstein schwer

Schwemmstein aus Na-
turbims s
Schwemmstein aus Na-
turbims .

Sonderschwemmstein
aus Naturbims

Schlackenstein
Sonderschlackenstein .

Perm betonstein

in

den

Versuchs-

Wassergehalt in Raumprozent je
ein Finftel Steinhdhe

1
im Wasser

39

40

45

37
22
21
26

2

36

41

36
21
17

20

3

24

38

30
15
11
20

4

29

32
42
33

29
19

20
22

30
25
25
34

32
39
22

23
26

20

19

19

24
12
10
20

S
oben

22

17
14
28

20
21

34
39

22

22

16

17

14

20

19

daB bei leichten Steinen ein

erheblicher Teil des Porenraumes so groRe Hohlrdume bildet,
daf er nicht kapillar saugen kann. Je gleichméRiger in den
Bildern 6 und 7 der Wassergehalt der einzelnen Steinschichten
oberhalb der Wasseroberflache ist, um so saugfahiger sind
die Kanéle der Po-
ren, d.h. um sofeiner
mussen sie sein und
um so weniger sind
sie im Geflige unter-
brochen.

Die Ziegelstei-
ne haben unter allen
Steinen die gleich-
maRigste Feuchtig-
keitsverteilung, also
auch diefeinstenund
regelmaRigsten Po-
renkandle. Wenn die
Bimsschwemm-
steine trotz der
Feinporigkeit  des
einzelnen Bims-
kornes in Bild 7 das
Gegenstiick  dar-
stellen, sortihrt dies 2 1 21 30
daher, daR jedes , Tagqe
: Bild 5. Wasseraufnahme von
Bimskorn vom be- Vollsteinen.
nachbarten  durch
eine verhéltnismalig dichte Zementhaut getrennt ist, so
daR das Wasser von Korn zu Korn nur langsam (bertragen
wird. Porenbeton ahnelt den Ziegeln, doch ist der groRte
Teil seines Raumes nicht saugfahig, weil zu grobporig, so

Hittenschwemmsteine
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Wassergehalt in Raum-°/o
Bild 6. Aufgenommenes Wasser bei dichten Steinen.

dal3 er nur etwa die Hélfte der Wassermenge enthalt, welche
der gleich schwere porige Ziegel aufweist. Die Hiittensteine
und Hittenschwemmesteine zeigen auch in den Bildern 6
und 7 wieder ein recht unterschiedliches Verhalten, wie die
Kurven von je drei Erzeugnissen dartun.

Wasseraufnahme in Raum-°lo

Bild 7. Aufgenommenes Wasser bei leichten Steinen.

Einflul der Himmelsrichtung auf den Wéarmeschutz.

Die vorliegenden Messungen an H tittensteinen wiirden
nicht ausreichen, um etwas Sicheres ber den durchschnitt-
lichen EinfluB der Himmelsrichtung auf den Warmeschutz
auszusagen, da Einzelergebnisse, wie etwa die Versuche 11
und 12, durch anderweitige Einflisse der Beheizung,
der Umgebung usw. aus dem Rahmen fallen kdnnen.
Aus den Gesamtbeobachtungen lieR sich jedoch das nach-
stehende in der Hauptarbeit naher erlduterte Ergebnis
feststellen:

Waérmeleitzahl einer Nordwand = Waérmeleitzahl einerWest-
wand,

95 % der Warmeleitzahl
einer Westwand,

90 % der Warmeleitzahl
einer Westwand.

Eine sehr grofie Bedeutung hat also die Himmelsrichtung
fur das Warmeschutzvermdgen einer Wand nicht, und
man kann stets mit dem Durchschnitt der Wé&rme-
leitzahl fir alle Himmelsrichtungen rechnen. Denn
die Unsicherheiten, die mit der moglichen Streuung
der Raumgewichte und durch die UngleichmaRigkeiten
der Rohstoffe und der Erzeugung gegeben sind, Uber-
wiegen weitaus.

Warmeleitzahl einer Ostwand

Warmeleitzahl einer Siidwand =

Warmeschutz von Wanden aus Huttensteinen und Hittenschwemmsteinen
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EinfluR der SteingroRe, des Maortels und des
Verputzes.

Fr. X. Hirschbold5 hat schon vor langerer Zeit flr
den EinfluR der SteingroRe, des Mdortels und des Verputzes
die Zahlentafel 12 aufgestellt, die fuir beliebige Wandstérken
und Steinverbénde benutzt werden kann. Hier ist der Zu-
schlag angegeben, der zur Wérmeleitzahl des Steines ge-
macht werden mul3, damit man je nach der Wéarmeleitzahl
des Mortels und des Verputzes die Warmeleitzahl der Ge-
samtwand erhalt. Je groRer das Steinformat, um so ge-
ringer sind natiirlich die Zuschlage. Die Zuschlage sind
auch um so wichtiger, je geringer die Warmeleitzahl des
Steines ist. Die Wérmeleitzahl von Mortel und Putz ist
in der Zahlentafel mit denWerten 0,6,0,8 und 1,0 kcal/m h0C
angesetzt. Der erstgenannte Wert gilt fiir sehr trockenen
Kalkmortel, der letztgenannte fiir sehr feuchten Zement-
mortel. Fir tbliche Verhaltnisse kann man etwa den Wert
0,8 annehmen. In der Tat ergibt die Prifung der Hiitten-
steine HS 150 des Werkes E nach Zahlentafel 6 und 7:

Warmeleitzahl des Steines bei 10°C X= 0,44 kcal/m h 0C
Warmeleitzahl der Wand im Labo-

ratoriumsversuch .......ccccoeevvvvnen, X—0,52 kcal/mh 0C
Zahlentafel 12. Zuschldge fur den M drteleinfluf und
Verputz bei verschiedenen SteingrdfRen far

beliebige W andstdrken und Verbandarten
(nach Fr. X. Hirschbold).

Warme- Zuschlag zur Warmeleitzahl des Steines fur
SteingriiRe leitzahl Moértel und Putz in Prozenten bei einer
des Mértels Warmeleitzahl des Steines von:

cmecmecm kpal/mhoC o2 0,3 04 05 0,6 0.8 1,0
251265 0,6 50 30 17 9 3 —5 —11
0,8 70 41 26 16 9 0o — 7
1,0 89 53 35 24 15 +5 — 3
25 m12 m9,5 0,6 43 26 15 8 3 —4 — 8
0,8 58 36 23 15 8 0 — 6
1,0 73 47 31 21 14 + 4 — 3
2512 « 14 0,6 36 22 13 7 3 —4 — 8
0,8 48 30 19 13 7 0 — 6
1,0 60 38 25 18 12 +3 — 3
332520 0,6 25 16 10 6 3 —3 — 6
0,8 33 21 13 9 5 0 — 5
1,0 40 25 16 11 8 + 3 — 3

Die beiden Werte lassen sich sehr gut miteinander ver-
gleichen, da die Feuchtigkeit fast die gleiche ist. Sonach
ist der Zuschlag fir Mortel und Putz 18 %. Aus Zahlen-
tafel 12 ware fiir die normale Warmeleitzahl des Mortels
von 0,8 21 % zu entnehmen, eine Uebereinstimmung also,
wie sie besser nicht erwartet werden kann. Auch an anderen
Steinarten des Hauptberichtes hat sich die Zahlentafel
ahnlich bestatigt.

EinfluR der Beheizung und Luftung.

Auch hier muB man wie beim EinfluR der Himmels-
richtung die Ergebnisse der Hauptarbeit mit heranziehen.
Aus den dortigen Zahlentafeln der Feuchtigkeitsverteilung
in den praktischen Versuchswénden, welche die Werte der
Zahlentafel 4 dieses Berichtes mit enthalten, 1aRt sich ent-
nehmen, dafl selbst die geringe Beheizung und Liftung
des ostlichen kleinen Hauses (vgl. Bild 1) nur einen héheren
Feuchtigkeitsgehalt des Innenputzes bewirkt, nicht aber
von merklichem EinfluR auf die Gesamtfeuchtigkeit der
Wand ist. Die sehr verschiedene Bellftung der dstlichen
und westlichen Versuchshalle lieR sich in der Feuchtigkeit
des Innenputzes lberhaupt nicht erkennen. Diesehr
starke und dauernde Beheizung der Nordwande hat vielleicht

6) Warme- u. Kélteteehn. 40 (1938) H. 7.
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die geringe Verbesserung der Warmeleitzahl gegeniiber den
Westwanden bewirkt, die in Erscheinung trat. Aber von
Bedeutung ist auch dieser Unterschied nicht gewesen.
Voraussetzung ist natrlich, daf die allgemeine Bautrocken-
heit bereits eingetreten ist. Der Austrocknungsvorgang
selbst kann durch geschickte Beheizung und Belliftung be-
schleunigt werden.

Mit dieser Feststellung sind nicht solche Verhéltnisse
gemeint, bei denen es zu einer dauernden, wenn auch lange
Zeit nicht sichtbaren Schwitzwasserbildung an den
Wanden kommt. Ein hdufiges Beispiel ist, wenn ein warmer
geheizter Raum, besonders mit hoher Luftfeuchtigkeit,
z. B. eine Kiiche, durch eine Tir mit einem nichtbeheizten
Zimmer, etwa einem Schlafzimmer, verbunden ist. Selbst
wenn der Warmeschutz der AuBenwénde dieses Zimmers
reichlich ist, mul es an diesen infolge der Wasserdampfdif-
fusion aus dem Warmraum zu einem dauernden Feuchtig-
keitsniederschlag kommen. Die Gefahr zu solchen Vor-
kommnissen ist natlrlich bei knappen Heizstoffen be-
sonders gegeben. Vor solchen Durchfeuchtungen ist kein
Baustoff sicher. Die Wasseranreicherung kann bis zu einem
Viertel des Gesamtwandinhaltes erreichen.

Umschau

62. Jahrg. Nr. 24

Zusammenfassung.

Als wesentliches Ergebnis dieser Untersuchung ist die
Feststellung anzusehen, daf die Hiittensteine jeder Er-
zeugungsstatte trotz  durchschnittlich héherem Raum-
gewicht und groRerem Feuchtigkeitsgehalt bei der
praktischen Verwendung einen glnstigeren Wa&rme-
schutz aufweisen als Ziegelwande. Fir einzelne Hutten-
steine ist das Ergebnis bis zu 25 % besser.

Gegenuber den allgemeinen Erfahrungswerten fir an-
organische Baustoffe ist die Warmeleitzahl trockener Hiit-
tensteine bei gleichem Raumgewicht im Durchschnitt
um etwa 25 bis 30 % niedriger. Der Unterschied nimmt
mit dem Raumgewicht ab und betragt bei Hitten-
schwemmsteinen nur mehr einige Prozent.

Das Verhalten gegeniiber Feuchtigkeitseinwirkung ist
bei Hdttensteinen und Hittenschwemmsteinen je nach
Herkunft sehr unterschiedlich. Auch hier konnte offenbar
durch planméBige Entwicklung der Erzeugung ebenfalls
ein sehr giinstiges Ergebnis im Vergleich mit anderen Bau-
stoffen erzielt werden. Die verschiedenen Himmelsrichtun-
gen der Wéande sowie Heizung und Liftung der Réume
haben keine wesentliche praktische Bedeutung.

Umschau.

AuBergewdhnliche Leistung eines Hochofens.

Am 9. Januar 1942 wurde bei der Firma Hoesch A.-G., Dort-
mund, der Hochofen IV ausgeblasen, der durch seine lange Ofen-
reise von fast 14 Jahren und eine bisher nicht erreichte Gesamt-
erzeugung besondere Beachtung verdient, so daB hier einige Bau-
und Betriebswerte wiedergegeben werden sollen.

Das Profil und die Abmessungen sind aus Bild 1 zu ersehen.
Der Ofen arbeitete mit 10 Blasformen und doppelseitiger Wind-

zufuhrung. Er war 1926 neu zu-
gestellt worden; die Begichtung
erfolgte durch Schrégaufzug mit
Trichterkubel.

Bodenstein, Gestellund Rast
waren in Kohlenstoffsteinen,
der Schachtin Schamottemauer-
werk mit mittlerem Steinformat
ausgefihrt. Der StahlguBpanzer
um Bodenstein und Gestell
hatte eine Starke von 100 mm
und bis zur Hohe der Schlacken-
form eine 150 mm dicke, mit dem
PreRlufthammer festgestampfte
Hinterflllung aus Teermasse.
Der Rastpanzer bestand aus
40 mm starken genieteten FluB-
stahlblechen und reichte bis zum
Schachttragring, wo er durch
einen starken Winkelstahlring
angeschlossen war. Der Schacht
war durch Flachstahlbénder
gepanzert, die im Umfang durch
acht ungefdhr bis zur Gicht
reichende StahlguBsaulen gehal-
ten wurden. Zwischen den Bén-
dern lagen 22 Reihen dicht an-
einander gefigter offener Kihl-
ké&sten aus Hamatit.

Bemerkenswert ist die
Gichtweite von & m, die zur Zeit
der Inbetriebnahme (1928) in
Deutschland noch nicht dblich
war. Die groBe Gichtweite hat sich in Verbindung mit der doppel-
seitigen Windzufihrung auRerordentlich gut bewé&hrt, allerdings
erst nachdem der Erzdurchgang zwischen Ofenwandung und Ver-
teiler von 600 mm auf 1000 mm aufgeweitet worden war. Der
Ofen IV hatte stets gegeniber den Ubrigen gleich groBen Oefen
mit 5,2 m Gichtweite bei gleichen Betriebsbedingungen, wie
Méllerzusammensetzung und Windbelastung, eine um 0,2 Atm.
niedrigere Windpressung und einen gleichméRigeren Gang.
W indtemperaturen bis zu 900° vertrug dieser Ofen ohne Schwierig.

Bild 1. Hochofen IV
nach dem Umbau 1926.

keiten. Ferner konnte er vorteilhaft mit hohem Anteil an Sinter
sowie an armen Inlanderzen im Méoller betrieben werden, wobei
die Verstaubung verhaltnismé&Rig gering war. Im Gegensatz zu
sonstigen Erfahrungen war keine Verschlechterung des Koksver-
brauchs gegen Ende der Betriebszeit festzustellen.

Fur die gesamte Ofenreise sind folgende Betriebskennzahlen
von Bedeutung:

Der Ofen wurde angeblasen am 23. Februar 1928 und aus-
geblasen am 9. Januar 1942.

Betriebsdauer......ene 13 Jahre, 10 Monate und 14 Tage

Gesamterzeugung an Thomasroheisen ......ccceene 3379888 t
davon aus armen Inlandserzen sauer erschmolze-
nes ThomasroheiSen ... 153 000 t
Gesamt-Trockenkoksdurchsatz......ccoveinniennnnns 3299934t
Gesamter Méllerdurchsatz.....ccocoovevieveiiiicceciiecec, 7540211t

Hierzu sind noch folgende Einzelheiten bemerkenswert:

31. Okt. 1. bis 31. Okt.
1933 1933
Hochste Tageserzeugung 1412 t
(wirklich erzeugt)
Abgestochen in 24 h .. 1471 t
Hochste Monatserzeugung.......cceevveenne. 35 800 t
Durchschnittserzeugung jeKalendertag 1155 t
Trockenkoksdurchsatz 1156 t 32 858t
Méllerdurchsatz
Erze und Schlacken 2638 t 72 187 t
Kalkstein 240 t 6 396 t
Stahlbéaren und Spéne 26 t 744 t
zusammen 2904 t 79 327t
M o6llerzusammensetzung
Kiruna-D 31,8 % 33,8 %
Gellivare-Stickerz 9,1 % 9,3 %
Blotbherg-Magnetit 10,9 % 10,7 %
W abana 18,2 % 19,5 %
Kalkminette 7,3 % 8,2 %
SHNTET et — 0,5
Rostspat 6,8 % 47 %
Siemens-Martin-Schlacke 6,8 % 9,1 %
Sonstige Manganschlacke (4 % Mn) . — 0,7
Aufbereitete Hochofen- und sonstige
Huttenschlacke 8,3 % 3,1 %
Phosphat 0,8 % 0,4 %
100,0 % 100,0 %
Darin Schwedenerzanteil (51,8 %) (53,8 %)
Kalkstein 9,1 % 8,9 %
Schrott i % 1,0 %
Erzausbringen 53,0 % 49,1 %
Méllerausbringen 48,6 % 45,1 %
Trockenkoksverbrauch jet Roheisen 819 kg 918 kg

%

%
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3L Ott. 1. bis3L. Oftt.

1933 1933
W indtemperatur bis zu 900 9 9009
Anzahl der Gichten ... 74 2110
Gichtgewicht (durchschnittlich) . . . rd. 401 rd. 37,61
Durchsatzzeit 58 h 64 h
Staubentfall ..o . 2001 59501
Staubentfall bezogen auf die Beschickung 6,8 % 79 %

Durch Schadhaftwerden infolge Verrostens des Schacht-
tragwerkes hatte der Ofen vom 8. August 193S bis 19. September
1938 einen Stillstand von 42 Tagen. Es wurden wé&hrend dieser
Zeit eiserne Stitzen zwischen Schachttragring und Gestellpanzer
eingebaut. Gleichzeitig erhielt bei dieser Gelegenheit die Rast,
die stark gelitten hatte, nachtrdglich unter dem Tragring Kihl-
elemente.

Den ersten Durchbruch durch den StahlguRpanzer, dem
bis zur AuBerbetriebsetzung noch weitere 11 Durchbriiche folgten,
hatte der Ofen am 2. Mérz 1938 nach einer Roheisenerzeugung
von rd. 2,6 Mill. t. Die Durchbruchstelle wurde mit einer Vor-
mauerung versehen, die im Laufe derZeit um das ganze Gestell
einschlieBlich Bodenstein gelegt werden mufite, so daB beim
Ausblasen des Ofens der StahlguRpanzer bis zum Stichloch voll-
standig von feuerfestem Mauerwerk umgeben war. Der Betrieb des
Ofenswarin der letzten Zeitwegen der Durchbruchgefahr ziemlich
unsicher geworden. Dielange Inbetriebhaltung war ausschlieRlich
eine Folge des Ofenraummangels. Nachdem der Ofen VH angebla-
senund bei den anderen Oefennotwendige Ausbesserungen ausge-
fuhrt worden waren, wurde Ofen IV auller Betrieb genommen.
Man tut gut daran, die Ofenreise nicht bis zum &ufersten auszu-
dehnen, sondern vielmehr die Hochdfen zur Gewdhrleistung einer
gesicherten Erzeugung nach einem bestimmten Bauplan neu zu-
zustellen. Eine Hochsterzeugung auf Kosten der Betriebssicher-
heit erreichen zu wollen, ist verfehlt. HansSchnettler.

Beitrag rur Erzeugungsplanung in Walzwerken.

Die Ueberlegungen dber Einheitserzeugung, Einheits-
leistung und Zeitengliederungl) lassen sich auch fiir die Planung
und Arbeitsvorbereitung im Walzwerk verwenden. Die Auf-
gabe lautet: Der vorliegende Auftragsbestand fir einen ge-
gebenen Zeitabschnitt, z. B. einen Monat, ist mit der Erzeu-
gungsfahigkeit des Walzwerks abzustimmen, um madgliche
Erzeugungshéhe und Lieferzeiten bestimmen zu kdénnen. Zu
diesem Zweck missen folgende GroRen ermittelt werden.

Gegeben und fiur den betrachteten Monat bekannt sind:

1. Der Auftragsbestand in den verschiedenen Sorten; seine
Umrechnung in Einheitserzeugung geht in der beschriebenen
Weise vor sichl).

2. Die Einheitsleistung; fur sie gilt das Entsprechendeb).

3. Die in diesem Monat verfigbare W alzzeit, und zwar bei
der zur Zeit Ublichen Sorten- und Guteverteilung, bei gleich-
bleibender Stundenleistung, Belegschaftszahl und Betriebs-
einrichtung.

Die Ermittlung der verfugbaren Walzzeit ist am Beispiel
eines M onatszeitplanes in Zahlentafel 1 gezeigt.

Dieser Monatszeitplan, den man fir einen gréRBeren Zeitraum,
etwa % oder Jahr, im voraus ermitteln kann, wird wie folgt
aufgestellt. Bekannt sind der Monat, die Zahl der Monatstage
und hieraus die zur Verfligung stehende Gesamtzeit. Zieht man
hiervon die meist im voraus bekannten Stillstinde des Walz-
betriebes fir Sonn- und Feiertage, grofere gesetzliche Pausen,
Fehlschichten, Instandsetzungen, Auftrags- usw. Mangel ab,
so erhdlt man die Betriebszeit, die in jedem Monat zur Ver-
flgung steht. Diese ist zu vermindern um den erfahrungsgeméng
auftretenden Zeitverlust durch kleinere Stérungen, dessen Anteil
an der Betriebszeit fur jede StraBe als konstant angenommen
werden und durch Zeitstudien oder auf statistischem Wege
ermittelt werden kann und ebenso um einen Anteil fir Umstellen
und Umbauen, der, abhdngig von Sortenzahl, Sortenmenge und
W alzenhaltbarkeit, bei im Durchschnitt gleichbleihendem Walz-
programm ebenfalls auf Grund der gleichen Ermittlungen als
Anteil an der Betriebszeit bekannt ist. Zieht man die Stérungs-
und Umstell- sowie Umbauzeit von der Betriebszeit ab, so
erhdlt man die verfigbare W alzzeit, also die Zeit, die tat-
sdchlich fur die eigentliche Erzeugung zur Verfligung steht.

4. Teilt man den unter 1 genannten, in Einheitserzeugun

umgerechneten Auftragsbestand in t/Monat durch die Einheits-

5) Siehe hierzu Euler, H.: Arch. Eisenhlttenw. 13 (1939/40)
S. 359/67 u. 409/18 (Betriebsw.-Ausseh. 163 u. 164).

5) Ebenda, S. 409.

5) Ebenda. S. 412.
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Zahlentafel 1. Beispiel fiur einen Monatszeitplan zur
Ermittlung der verfligbaren Walzzeit.
(Jahr 1941/42.)
M ONat. e Dezember Januar Februar
Schichten/Tag . . . . 3 3 3
Tage h Tage h Tage h
1. Gesamtzeit...ccoovnne 31 744 31 744 aj 672
2. Stillstandszeit
Sonntage... 5 4 4
Feiertace 1
gesetzliche Pansen . . —
Fehbrhieht . . . . . —
Instandsetzungen 3 — —
Auftrags- osw. Mangel —
Somme Stillstandszeit . 9 216 4 9% 4 9%
3. Betriebezeit (1 minus 2) 22 528 97 24 57
4. Storungszeitl) . . . . 0,07*52S 37 0,07*64$ rd.45 0,07-576 rd. 40
5. Einrichtezeit C 51 63 — 56
6. verfugbare Walzzeit .
(= 3 minus 4 plus 5) — 440 — 540 — 450

1) IGttlerer Stérungsgrad X Bemebsseit
Stadien, abhéngig vom Betriebsablauf).

*) Mittlerer Sortengrad x Betriebszeit (Krfahrnngssarri abhéngig von
Sortenzahl, Sortenmenge und Walzenhalrh Arfrpfr),

(Erfahninsssara oder ans Zeit-

leistung der StralRe9) in t/h, so erhdlt man die fur die Abwick-
lung des monatlichen Auftragsbestandes erforderliche Walz-
zeit in h/Monat. Ihre Gegentiberstellung mit der nach Zahlen -
tafel 1 «rechneten verfugbaren Walzzeit ergibt einen Hinweis,
ob und in welchem Umfang der Auftragsbestand des Walzwerks
zur Vollbeschéftigung im betrachteten Monat ausreicht, ob
noch weitere Auftrdge hereingenommen werden kdnnen, oder
ob ein Teil der Auftrdge in den ndchsten Monat Gbernommen
werden muf.

Durch die Rechnung mit Einheitserzeugung und Einheits-
leistung ist die Beriicksichtigung der wirtschaftlich glinstigsten
Sortenzusammensetzung des Walzprogramms bei dieser Be-
trachtung (der betriebstechnischen Planung) nicht erforderlich;
da sie jedoch fur die Wirtschaftlichkeit der Betriebsfiihrung
wichtig ist, sei hier auf eine entsprechende Arbeit von A. M.
W olter*) hingewiesen.

Nachdem mit Zahlentafel 1 die zur Planung erforderlichen
Unterlagen ermittelt sind, kann das Walzwerks- oder Arbeits-
vorbereitungsbiro unter Berlicksichtigung der Dringlichkeit der
einzelnen Auftrdge und der verfliigbaren Einsatzmengen den
durch den Turnus der gewalzten Sorten meist gegebenen Inhalt
und Ablauf des wéchentlichen Walzprogramms und den téglichen
Walzplan erstellen. Durch sehaubildliche Gegeniberstellung
der Plan-Einheitsmengen mit den Ist-Einheitsmengen, z. B. mit
Hilfe der bekannten Progressivkurven, 1Rt sich die Einhaltung
der Planzahlen leicht tberwachen, eine MaBnahme, die ohne
Verwendung der Einheitserzeugung mengenmaégig nicht durch-
zufuhren ist.

Aus dieser Planung der Mengen ergibt sich dann auch ohne
weiteres die Planung der Lieferfristen. Es ist dabei gleichgiltig,
welche Sorten gewalzt werden, da die verschiedenen Sorten-
leistungen durch den Sortenfaktor ausgeglichen werden, der
auBerdem auch den maoglicherweise sich dndernden engsten
Querschnitt je Sorte berilicksichtigt.

Bei der Festlegung der Termine der Auftrags-Abwicklungs-
Planung mit Hilfe von Zahlentafel 1 wird man eine gewisse
»Reserve” vorsehen, indem man z. B. 5 bis 10 % der verfug-
baren Walzzeit freih&lt fir unvorhergesehene Félle. Diese kdnnen
eintreten durch eilige Auftrage, nachtrdgliche Einschiebung von
Auftrdgen zwischen gerade laufende Sorten, durch groBere
Stérungen, Fehlen eines Teiles der Belegschaft (z. B. durch
Krankheit oder Einberufung zum Arbeits-, Heeresdienst oder
zum Arbeitspflichteinsatz), durch wungenligende Werkstoff-
zuteilung oder aulerwerkliche Anordnungen. Die beiden letzten
Félle kdénnen eintreten:

a) innerbetrieblich, weil die Vorstufe, das Stahlwerk,
nicht zur vorgesehenen Zeit oder nicht genug liefert, entweder
aus Mangel an Leistungsfahigkeit (Stahlwerk oder Hochofen
= engster Querschnitt der Werksbetriebe) oder aus Mangel an
Einsatz oder Brennstoff im Stahlwerk oder Hochofen oder aus
unzureichender Planung.

b) Uberbetrieblich, weil die Erzeugung oder der Ab-
satz im einzelnen oder in der Gesamtsumme der Vorstufe oder des
W alzwerks selbst kontingentiert ist, oder weil der vorgesehene
Einsatz fiir die betrachtete Strale aus lberbetrieblichen Grinden
(z. B. Ausfuhr- oder Wehrmachtsauftrage) zum sofortigen Ver-

*) Arch. Eisenhuttenw. 14 (1940/41) S. 77/89 (Betriebsw.-
Aussch. 173).
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sand oder zur Belieferung einer anderen StraBe ben6tigt wurde,
oder schlieBlich, weil die Belieferung mit Brennstoff beschrénkt
oder unregelmé&Rig wird.

Die hierdurch entstehenden Zeitverluste verringern die
verfugbare Walzzeit. Sofern das vorgesehene Walzprogramm
fristgemaB erfullt werden soll, mul daher eine entsprechende
Zeitspanne vorgesehen sein. lhre Hohe richtet sich im einzelnen
nach den betrieblichen Gegebenheiten. Hans Euler.

W asserstoffbestimmung in Stédhlen durch
Extraktion im Vakuum bei 800" und im Vakuum-
schmelzfluR.

Nach einem kurzen geschichtlichen Ueberblick Ulber
die frihesten Beobachtungen der Wasserstoffaufnéhme und
-Iéslichkeit im Eisen, die mit Erscheinungen wie Brichigkeit,
Blasenbildung, Porigkeit, Héarte von Elektrolyteisen, Elocken
u. dgl. in Verbindung gebracht wurden, weisen V. C. E. Holm
und J. G. Thompson1l) darauf hin, dal im Gegensatz zu dem
ziemlich umfangreichen Schrifttum dber Auftreten und Wir-
kungen des Wasserstoffs im Stahl die Untersuchungen uber
seine quantitative Bestimmung verhdltnismaRig spdrlich sind.
Dies wird nach ihrer Meinung dem Umstand zugeschrieben,
daB der Wasserstoff nur in sehr kleinen Mengen im Stahl vor-
kommt. Erst die Untersuchung gewisser Erscheinungen, wie
beispielsweise der Flocken, hat die Aufmerksamkeit auf die Not-
wendigkeit der Bestimmung kleiner Gehalte gelenkt.

Die Bestimmung des W asserstoffs durch Extrak-
tion im VakuumschmelzfluR wird in Verbindung mit der
Bestimmung des Sauerstoffs und Stickstoffs seit etwa 20 Jahren
angewendet. Dieses Verfahren, das fur die Bestimmung des
Sauerstoffs und Stickstoffs genigt, reicht jedoch nicht zur Be-
stimmung von Wasserstoffgehalten unter 0,001 % aus. Der
Nachteil der HeiRextraktion im SchmelzfluR ist der, daR die
frei gemachten Sauerstoff- und Stickstoffmengen gréfer sind
als die des Wasserstoffs. Die Aufgabe besteht daher darin, eine
kleine Menge Wasserstoff neben viel Sauerstoff und Stickstoff
zu bestimmen. Die Beobachtung Th. Grahams2), dal das
bei Rotglut von Eisen abgegebene Gas in der Hauptsache aus
Wasserstoff besteht, sprach fiir die Mdglichkeit der Wasserstoff-
bestimmung in wasserstoffreichen Gasgemischen. Auch die Be-
obachtungen anderer Forscher zeigten, dal Wasserstoff bereits
bei maRigen Temperaturen ziemlich schnell durch Eisen diffun-
diert, wéahrend Sauerstoff und Stickstoff dies praktisch noch
nicht tun.

F. Korber
extraktion bei méaRigen Temperaturen (400°). H. A. Sloman4)
wandte 650 bis 700° an, und W. C. Newell5) hielt 600° fir die
richtige Extraktionstemperatur. L. Moreau, G. Chaudron
und A. Porteving) lieBen ein lonenbombardement in der Kalte
auf die im evakuierten Rohr befindliche Probe einwirken. Dieser
Weg ist nur zur Bestimmung der auf der Oberflache der Probe
haftenden Gase oder fiir sehr diinne Proben geeignet; fiir dickere
Proben besteht die Mdglichkeit der Erhitzung durcl® einen
Induktionsstrom.

Die vorliegende Untersuchung bezweckt die Erprobung der
Anwendbarkeit der Extraktion im Vakuum sowohl im Schmelz-
fluR als auch bei tieferer Temperatur zur Bestimmung des
Wasserstoffs in Stdhlen. Zur Prifung der Zuverldssigkeit dienen
einmal Proben bekannten Wasserstoffgehalts, zum anderen soll
sie gefolgert werden kdénnen aus der Uebereinstimmung der sich
ergebenden Werte bei Anwendung von Proben aus ein und dem-
selben Werkstoff.

Zur Bestimmung des Wasserstoffs im Vakuum im Schmelz-
fluR bedienten sich die Verfasser im wesentlichen der Einrich-
tung von H. C. Vacher und L. Jordan7). Die Probe wird in
einem Widerstandsofen (Graphitheizkdrper) erhitzt, das in Frei-
heit gesetzte Gas an Kupferoxyd verbrannt und die Gasabsorp-
tion an der Druckdnderung gemessen. Der tblichen Bestimmung

4) J. Res. nat. Bur. Stand. 26 (1941) S. 245/59.

2) Proc. royal. Soc., Lond., 15 (1864) S. 502.

3) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 14 (1932) S. 229/48;
vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1177.

4) Eighth Report on the Heterogeneity of Steel Ingots.
London 1939 (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25). S. 43/62
Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1255/56.

6) J.
Eisen 60 (1940) S. 603.

6) C.R. Acad. Sei., Paris, 201 (1935) S. 212/14; 204 (1937)
S. 1252/54.

7) Bull. nat. Res. Counc., Wash., 7 (1931) S. 375/401; vgl.
Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 87.

Umschau

Iron Steel Inst. 141 (1940) S. 321/23; vgl. Stahl

62. Jahrg. Nr. 24

geht eine etwa zweistindige Entgasung des leeren Tiegels bei
1800° voraus, die Arbeitstemperatur betrdgt 1625°. Die Ex-
traktion einer in den heilen Tiegel eingeworfenen Probe dauert
etwa 15 min. Wenn auch der sich ergebende Leerwert sowohl
fur die Sauerstoff- als auch fir die Stickstoffbestimmung be-
friedigend ausfallt und der Wasserstoffleerwert kleiner als einer
dieser beiden ist, so liegt er dennoch zu hoch und schwankt zu
stark, weil die zu bestimmenden Wasserstoffmengen zu klein
sind. Er ist fir die Wasserstoffbestimmung elektrolytisch be-
ladener Proben ausreichend; fur die Erfassung der ublichen
Wasseriftoffgehalte ist jedoch eine Vorentgasung von 6 bis 8 h
erforderlich.

Bei der zur Warmextraktion dienenden Versuchseinrichtung
hé&ngt die Probe an einem dinnen Chrom-Nickel-Draht in einem
senkrecht angebrachten Quarzrohr und wird mittels eines Hoch-
frequenzstromes auf 800° erhitzt. Die gesammelten Gase werden
auch hier an Kupferoxyd verbrannt und aus der sich bei der
Absorption des gebildeten Wasserdampfs (an wasserfreiem
Magnesiumperchlorat) ergebenden Druckdnderung die ausge-
tretene Wasserstoffmenge errechnet. Sie betrdgt 50 bis 90 °0
des extrahierten Gesamtgases. Der mit einer bereits entgasten
Probe ermittelte Leerwert liegt mit 0,000007 g (~ 0«08 cm3
Wasserstoff in 15 min nur wenig héher als die besten Leerwerte
des Vakuumschmelzverfahrens nach ausgedehnter Entgasung.

Ein Vergleich der beiden Bestimmungsverfahren
untereinander zeigt, dal sie gut lbereinstimmende Werte liefern
bei hohem Wasserstoffgehalt der Proben (z. B. bei kathodiseher
Beladung). So ergab in einem Falle die Extraktion bei 1625°
0,0014 %, die Extraktion bei 800° 0,0015 % Wasserstoff. Aus
dieser Uebereinstimmung wird die Zuverldssigkeit dieser Ver-
fahren fur die Bestimmung hoher Wasserstoffgehalte hergeleitet.
Bei geringen Gehalten war die Uebereinstimmung nicht befrie-
digend, die Ergebnisse der Extraktion im SchmelzfluR lagen
héher und zeigten starke Streuungen. Hieraus wird der SchluB
gezogen, dall dieses Verfahren trotz des geringen Leerwerts
weniger genau arbeitet. Angesichts der befriedigenden Ergeb-
nisse der Extraktion bei 800° bei Anwendung von Proben (mit
geringem Wasserstoffgehalt) aus ein und demselben Werkstoff
wird dieser Mangel an Genauigkeit bei der Extraktion im
Schmelzflu nicht auf Seigerung des Wasserstoffs zurtickgefihrt,
sondern auf das mangelhafte Verfahren der Gasanalyse, das zur
Ermittlung des Wasserstoffgehaltes die Druckédnderung des als
Wasser(dampf) absorbierten Wasserstoffs mif3t.

Wenn auch die Ergebnisse beider Verfahren fur die Wasser-
stoffbestimmung an Proben mit hohen Gehalten lbereinstimmten

und H. Ploum3) benutzten die Vakuumynd die Extraktion bei 800° fiir die Erfassung kleiner Gehalte

der zuverldssigere Weg zu sein schien, so bestand doch der
Wunsch nach einem unabhdngigen Prifverfahren fir diese Be-
stimmung. In Ermangelung eines solchen glaubten die Ver-
fasser zu Proben bekannten Wasserstoffgehalts auf folgende
Weise zu gelangen: FulRend auf den Angaben fir die Loslichkeit
des Wasserstoffs im Eisen8) wurden Proben in Wasserstoff er-
hitzt und in Wasser abgeschreckt und 30 min nach dem Ab-
schrecken extrahiert. DaR schon wahrend des Abschreckvor-
ganges ein Wasserstoffverlust erfolgt und die in der Probe zu-
rlickgebliebene Extraktion bei 800° ermittelte Wasserstoffmenge
kleiner ist, als der den jeweiligen Bedingungen entsprechende
Punkt der Kurve von Sieverts8) angibt (wie dies bereits P. Bar-
denheuer und H. Ploum 9) gezeigt haben), nehmen sie in Kauf
und machen die Annahme, daB die gefundenen 75 bis 80 % des
theoretischen Wasserstoffgehalts der Probe 100 % der zur Zeit
der Analyse darin enthaltenen Menge sind. Von einem auf obige
Weise beladenen Stiick Stahl wurden drei Proben hergestellt;
eine davon wurde sofort, eine andere nach zwei- und die dritte
nach funftdgigem Lagern an Luft extrahiert, wodurch das all-
maéhliche Abwandern des Wasserstoffs bei Raumtemperatur3)9)
gezeigt wird. Durch Aufbewahren der Probe im Vakuum wird
der Wasserstoffaustritt bei Raumtemperatur beschleunigt.
Anunlegierten und legierten Stdhlen wurden Wasser-
stoffbestimmungen im unbeladenen und beladenen Zustande
ausgefihrt. Bei den acht angewandten unlegierten Stahlen mit
einem Gehalt von 0,016 bis 0,43 % C zeigte sich keine Abhéngig-
keit des Wasserstoffgehaltes vom Kohlenstoffgehalt (Anliefe-
rungszustand im Mittel 0,00001 %, nach Beladung 0,0004 %).
Niedriglegierte Stadhle zeigten kaum einen Unterschied gegen
die unlegierten Stdhle. Stdhle mit hohem Chrom- und Nickel-

Lpehalt dagegen, z. B. Stdhle mit 18 % Cr und 8 % Ni, nahmen

mehr Wasserstoff auf, etwa das Doppelte; auch hielten sie ihn
hartndckig fest, wie sich an einem 10 Jahre alten unbeladenen

8) Sieverts, A.: Z. phys. Chem. 77 (1911) S. 591/613.
9) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 16 (1934) S. 129/36;
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 585.
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derartigen Stahl zeigte, der bei der Extraktion noch 0,0004 %
ergab.

W asserstoffbestimmungen aus den verschiedensten Stellen
mehrerer langer Stangen lieRen weder eine L&ngs- noch eine
Querseigerung des Wasserstoffs erkennen.

Korber und Ploum3) haben gezeigt, da neben dem geldst im
Stahl vorhandenen Wasserstoff, den sie bei 400° extrahierten, ein
anderer Teil gebunden vorliegt, der meist klein ist und mengen-
maRig in keinem Verhdltnis zum geldsten steht, und der erst
bei 600 bis 700° auszutreten beginnt. Wenn die Verfasser bei
Anwendung von Proben mit hohem Wasserstoffgehalt (katho-
dische Beladung!) nach beiden Verfahren das gleiche Ergebnis
erhalten, so durfte das darauf zuriickzufiihren sein, daf der ge-
bunden vorliegende.Wasserstoff neben dem in grofen Mengen
vorhandenen geldsten vollstdndig zuricktritt.

Was die Verfasser veranlalt, die Extraktion bei 800° als
Bestimmungsverfahren zu wéhlen, ist, wie bereits eingangs
gesagt, der Umstand, daB im Gegensatz zur Extraktion bei
1625°, wo Sauerstoff und Stickstoff im extrahierten Gas vor-
wiegen, hauptsdchlich Wasserstoff (50 bis 90 /o) austritt. Bei
einer Temperatur von 800°, bei der der gebundene Wasserstoff
eben abzuwandern beginnt3) 10), dirfte jedoch eine Extraktions-
dauer von 15 min kaum ausreichen, die ganze in der Probe ent-
haltende Menge zu erfassen.

lu) Bennek, H., und G. Klotzbach: Stahl u. Eisen 61
(1941) S. 597/606 u. 624/30 (Werkstoffaussch. 542).
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Die Malnahme, Proben durch Erhitzen in Wasserstoff und
Abschrecken in Wasser zu beladen, fihrt zu Wasserstoffgehalten
unterhalb der sich aus den jeweiligen Bedingungen (Temperatur,
Druck) ergebenden theoretischen Mengen infolge des Verlustes
wéhrend des Abschreckvorganges. Man gelangt auf diese Weise
zu Proben, deren Wasserstoffgehalt kleiner ist als ein bekannter
Hdéchstwert, jedoch nicht zu solchen mit bekanntem Wasser-
stoffgehalt. Heinrich Ploum.

Die Erzlagerstatten der Eisenmetalle
in Sidamerika.

In dem vorstehenden Aufsatz von K. Stappenbeckl
muf es in FulRnote 4 richtig heiBen: Hier sind 4700 Beis = 1JtJi
gesetzt.

Neueres zur GrofRRzahl-Forschung.

Ergédnzend zu diesem Bericht2) sei mitgeteilt, dal die Arbeit
von K. Daeves und A. Beckel ,,Auswertung von Betriebszahlen
und Betriebsversuchen durch GrofRzahl-Forschung® [Chem.
Fabrik 14 (1941) S. 131/43] auch als Sonderabdruck im Verlag
Chemie, G. m. b. H., Berlin W 35, erschienen ist und zum Preise
von 2,40JtJi bezogen werden kann.

3) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 371.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 442/43.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 23 vom 4. Juni 1942.)

KI. 7 b, Gr. 10/10, M 146 188. Verfahren zum Strangpressen
von Rohren. Erf.: Dr.-Ing. Hans Fliegenschmidt, Solingen-
Wald. Anm.: Mannesmannréhren-Werke, Dusseldorf.

KI. 7 b, Gr. 10/80, K 148 657. Liegende Metallstrangpresse
zum Auspressen von Bldcken. Erf.: Dipl.-Ing. Paul Wieghardt,
Magdeburg. Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magde-
burg-Buckau.

Kl. 18 ¢, Gr. 10/03, J 69 803; Zus. z. Pat. 704 605. Ein-
raumiger Tiefofen zur Warmebehandlung z. B. von Stahlblécken.
Ingenieurblro fir Hittenbau Wilhelm Schwier, Disseldorf.

KI. 24 ¢, Gr. 6, A 86 130. Winderhitzer oder dhnlicher nach
dem Regenerativverfahren arbeitender Wéarmeaustauscher. Erf.:
OttoZweifel undDr.E. h. Walter GustavNoack, Baden (Schweiz).
Anm.: Aktiengesellschaft Brown, Boveri& Cie., Baden (Schweiz).

KI. 30 b, Gr. 6/01, D 82 224. Die Verwendung einer Chrom-
Nickel-Legierung fur zahndrztliche Zwecke. Erf.: Paul Schier-
hold, Dr.-Ing. Gerhard Riedrich und Dr.-Ing. Hans Hougardy,
Krefeld. Anm.: Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

KI. 40 a, Gr. 2/60, D 80 571. Verfahren zur Gewinnung von
Metallen aus Erzen durch Chlorierung. Ernst Diepschlag,
Breslau.

KI. 40 b, Gr. 2, B 183 132. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von Sinterkdrpern. Erf.: Bernhard Berghaus,
Berlin-Lankwitz, und Wilhelm Burkhardt, Berlin-Grunewald.
Anm.: Bernhard Berghaus, Berlin-Lankwitz.

KI. 49 h, Gr. 24, S 127 004. Biegen von Rohren aus nicht
schmiedbarem SchleuderguB, wie GuBeisen. Société Anonyme
des Hauts-Fourneaux et Fonderies de Pont-a-Mousson, Pont-a-
Mousson (Frankreich).

KI. 49 h, Gr. 37, L 86 857. Einrichtung zur Entfernung von
Oberflachenschichten von brennschneidbaren Metallen. The
Linde Air Products Company, Neuyork.

KI. 80 b, Gr. 22/04, R 110 323. Verfahren zur Herstellung
groBer Gufsticke aus metallurgischen Schlacken. Dr.-Ing.
Eduard Senfter, V6lklingen (Saar). Anm.: Rdchling’sche Eisen-
und Stahlwerke, G. m. b. H., Vélklingen (Saar).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.

(Patentblatt Nr. 23 vom 4. Juni 1942.)

KI. 47 f, Nr. 1518 713. Sicherung von Rohrleitungen aller
Art gegen Zubruchgehen durch plotzliche DruckstéBe. Deutsche
Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

Deutsche Reichspatente.

KI. 48 d, Gr. 401, Nr. 692 667a, vom 17. Oktober 1937; aus-
gegeben am 19. Médrz 1942. M etallgesellschaft, A.-G., in
Frankfurt a. M. (Erfinder: Dr. Gerhard Roesner und Walter

Stenger in Frankfurt a. M.) Verfahren zur Erzeugung feinkristal-
liner Phosphatschichten auf Zink, Eisen und deren Legierungen.
Die zu behandelnden Gegenstdnde werden vor der Phos-
phatierung in angesduerte Kupferlésungen gebracht unter solchen
Bedingungen an Zeit und Konzentration, dal 40 bis 70 mg
Kupfer/m2 Oberflache auf diesen niedergeschlagen werden.

KI. 49 h, Gr. 16, Nr. 717 757, vom 15. Juni 1939; ausgegeben
am 21. Februar 1942. Paul Betzler in Karlsruhe (Baden).
Vorrichtung zum Verwinden von warm aus dem letzten Walzenpaar
kommenden Stében.

Der Zwillingsstab a liegt in der Rinne b, aus der er durch die
auf der durchlaufenden Welle c¢ sitzenden Greifer d in die Mitte
der Verwindungsbichsen e gehoben wird. Hierbei werden die
Gabelhebel f durch den Stab a in die Hohe gedrickt, worauf die
zweiten Hebelarme g durch Federn h den Stab festhalten; dann

gehen die Greifer d sofort zurick, um die Rinne b fir den
nachsten Stab frei zu machen. Der Drallbock i wird nun durch
die Welle k in Betrieb gesetzt, wodurch der Zwillingsstab verdrillt
wird. Nach dem Verwinden werden die Ausnehmungen des Drall-
bockes in die Anfangsstellung gebracht. Durch eine geringe
Drehung der durchlaufenden Welle 1wird der verwundene Stab
durch Anschlaghebel m, die auf die hinteren Hebelarme n der
Gabelhebel fund g driicken, durch die Hebel f auf das Kihlbett o
geworfen. Zum Ueberbriicken der Ausschnitte in den umlaufen-
den Verwindungsbhiichsen e mit Zahnrad, die zum Ein- und Aus-
fuhren des Stabes ndtig sind, werden zwei gleich groBe Zwischen-
rader p, q eingesetzt. Bei dem Drallbock i ist die Verwindungs-
bichse durch einen Stellring gegen Léngsverschiebung gesichert,
dagegen sind die Haltebichsen bei den links und rechts vom
Drallbock i angeordneten Haltebdcken r nicht umlaufend, son-
dern werden durch keilartige Fihrungen gefuhrt. Rechts und
links von den Haltebécken r werden Drallbdcke s aufgestellt,
deren Verwindungsbichsen nicht durch einen Stellring gesichert
sind, die sich aber wegen des beim Verwinden kiirzer werdenden

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage ardtabes ldngs verschieben konnen. Samtliche Verwinde- und

wéhrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Haltebocke haben einen gemeinsamen Antrieb zum Einfihren
des Walzgutes und zum Auswerfen des verdrillten Gutes.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Neuorganisation der gewerblichen Wirtschaft.

Der Reichswirtschaftsminister hat soebenl) eine Dritte
Verordnung zur Durchfihrung der Verordnung tber die Verein-
fachung und Vereinheitlichung der Organisation der gewerb-
lichen Wirtschaft2) erlassen, die ndhere Angaben uber Aufbau,
Gestalt und Aufgaben der Gauwirtschaftskammern enthalt.
Danach werden die Gauwirtschaftskammern nunmehr die
regionalen Fihrungsstellen der Deutschen Wirtschaftsorgani-
sation im Bereich der Gaue. Gleichzeitig werden zwei wichtige
organisatorische Grundsédtze verwirklicht: Einmal sollen sich
die Bezirke der Gauwirtschaftskammern mit dem Gebiet der
Gaue decken, und zweitens wird der regionale und fachliche
Grundsatz zu einer Einheit zusammengefihrt, indem die Indu-
strie- und Handelskammern, Handwerkskammern und Wirt-
schaftskammern in die Gauwirtschaftskammern U{bergefiihrt
und die bezirklichen Gliederungen der fachlichen Organisation
in sie eingefugt werden. Dadurch, daB die fachlich-bezirklichen
Gruppen sowohl den fachlich-zentralen Gliederungen als auch
der Gauwirtschaftskammer angehdren und auch das Handwerk
in die Neuordnung der Deutschen Wirtschaftsorganisation ein-
bezogen ist, wird in Zukunft mithin an dem Platz der ver-
schiedenen nebeneinanderstehenden wirtschaftlichen Organi-
sationen im Gau die Gauwirtschaftskammer als einzige verant-
wortliche Stelle die Aufgaben der wirtschaftlichen Selbstver-
waltung und die ihr vom Staate Ubertragenen Aufgaben durch-
flhren.

Die Gauwirtschaftskammer wird von einem Prasidenten
nach dem Fihrergrundsatz geleitet. Der Prédsident und seine
Stellvertreter (die Vizeprasidenten) bilden das Présidium der
Gauwirtschaftskammer; sie mussen hauptberuflich tétige Unter-
nehmer sein. Zur Beratung und Unterstitzung des Prasidenten
und des Prédsidiums wird ein Beirat gebildet, dessen Mitglieder
vom Présidenten ernannt und abberufen werden. Der Prasident
wird vom Beirat der Gauwirtschaftskammer vorgeschlagen und
vom Reichswirtschaftsminister im Benehmen mit dem Gauleiter
ernannt. Um etwaige Schwierigkeiten auf personellem Gebiet
zu vermeiden, erhalt der Président auch die Personalhoheit
Uber die fachlich-bezirkliche Organisation, d. h. die Leiter und
Geschéftsfihrer der fachlich-bezirklichen Gliederungen sowie
die Obmaénner der fachlich-zentralen Gliederungen werden von
ihm auf Vorschlag und im Einvernehmen mit dem Leiter der
fachlich-zentralen Gliederungen bestellt.

Bei Vorliegen eines besonderen Bedirfnisses kdnnen durch
den Reichswirtschaftsminister im Bereich einer Gauwirtschafts-
kammer eine oder mehrere W irtschaftskammern errichtet
werden. Diese verfugen tber ein gewisses Mal von Selbstidndig-
keit, soweit es sich um die Bearbeitung bezirklicher Angelegen-

X) Reichsgesetzblatt Teil I, 1942, S. 371/74.
2 Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 385/86.

heiten handelt; im Ubrigen sind sie in Fragen, die nicht aus-
schlieBlich von bezirklicher Bedeutung sind, an die Weisungen
der Gauwirtschaftskammer gebunden.

Vom gegenwartigen Arbeitseinsatz. — Dem neu-
sten Hefte des Reichsarbeitsblattesl) entnehmen wir folgende
Ausfihrungen:

Geradezu rihrend ist die Sorge, die das uns feindliche Aus-
land sich um die Beschaffung unserer Arbeitskrafte macht. Wo
kann denn Deutschland noch alle die vielen Arbeitskrafte her-
nehmen, die es fir seine Kriegsproduktion braucht?, so fragen
sie immer &ngstlich. Wir kdénnen die besorgten Gemuter be-
ruhigen. Trotz der langen Kriegsdauer hat in Deutschland die
Zahl der Beschéftigten nicht abgenommen. An dieser Tatsache
haben auch die Einberufungen nichts geéndert. Vor einem Jahr,
im Mai 1941, wurden in Deutschland 23 083 000 beschéftigte
Arbeiter und Angestellte gez&hlt. Die letzten Z&hlergebnisse
liegen vom Februar 1942 vor. Danach war die Zahl auf 24 084 000
Beschéftigte gestiegen. Es hat also sogar eine Zunahme statt-
gefunden! Diese ist nicht auf eine auBergewdhnliche Verstar-
kung der ausldndischen Arbeitskrafte zurickzufihren, denn
diese sind zahlenmé&Rig in etwa gleicher Hohe wie im Vorjahr
bei uns beschéaftigt. Am letzten Stichtag, am 30. Januar 1942,
wurden 2 138 360 auslédndische Arbeitskréfte gezahlt.

Aus der letzten Z&hlung ergibt sich noch eine besonders
erfreuliche Tatsache: Der Stand des landwirtschaftlichen Ein-
satzes war noch nie so gut. Am 5. Juli 1940 waren 1 130 499
Ménner und 878 993 Frauen téatig, am 31. Oktober waren es
1114 825 Ménner und 905 241 Frauen, am 31. Juli 1941 1129956
Mé&nner und 1033 560 Frauen. Diese Zahlen konnten stidndig
erhoht werden. Die Zdhlung vom 31. Dezember 1941 ergab, daR
1351 159 Ménner und 1 129 820 Frauen in den landwirtschaft-
lichen Berufen tdtig waren.

Eine dhnliche Entwicklung 1aRt sich erfreulicherweise in allen
kriegswichtigen Berufsgruppen feststellen. Das beweist am
deutlichsten, daB alle Anforderungen der Kriegsproduktion auch
weiterhin erfillt werden. Diese Entwicklung hat nicht ihre Ur-
sache darin, dal etwa von dem Instrument der Dienstver-
pflichtung ein besonders starker Gebrauch hétte gemacht werden
missen. Die Zahl der Dienstverpflichteten hélt sich, gemessen
an der Zahl der Beschéftigten, nach wie vor in bescheidenen
Grenzen. Im Januar 1942 wurden 627 509 Dienstverpflichtete
insgesamt gezahlt, darunter waren nur 197 372 Frauen.

Brasilien und der Itabira-Vertrag. — Unsere bis-
herigen Mitteilungen2) sind dahin zu ergdnzen, dall die eng-
lische Regierung die Itabira Iron Ore Co. inzwischen an die
brasilische Regierung abgetreten hat.

X) 22 (1942) S. V 284.
2) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 447/48.

Vereinsnachrichten.

Eisenhitte Sudost,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NSBDT

Die Eisenhitte Sudost, Bezirlisverband des Vereins Deut-
scher Eisenhittenleute im NS.-Bund Deutscher Technik, hielt
am Sonnabend, dem 16. Mai 1942, in Leoben eine Arbeitstagung
ab, die insofern von besonderer Bedeutung war, als mit ihr die
Grindung einer neuen Zweigstelle unserer Energie- und Betriebs-
wirtsehaftsstelle unter dem Namen ,Warmezweigstelle Leoben*
verbunden war.

Der neue Vorsitzer der Eisenhiitte Stdost, Bergrat Dr.
Otto Bohler, Wien, eréffnete die stark besuchte, die Aula der
Montanistischen Hochschule Leoben fiilllende Tagung mit einem
herzlichen Willkommengru. Er sprach zunédchst dem aus dem
Gebiete der Eisenhiitte Sidost scheidenden bisherigen Vor-
sitzenden, Bergrat Dr. Hans M alzacher, im Namen der Eisen-
hutte seinen herzlichsten Dank aus fir seine Téatigkeit als Vor-
sitzender und die damit geleistete Arbeit fur die Eisenhitte Sud-
ost. Er wies sodann auf die Grindung der neuen Wéarmezweig-
stelle Leoben hin und erteilte dazu dem geschéftsfuhrenden
Vorstandsmitglied des Vereins Deutscher Eisenhittenleute,
Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Petersen, Disseldorf, das Wort.

Die Grinde fur die durch die Neubildung verstérkte Arbeit
auf wéarme- und betriebswirtschaftlichem Gebiet auch im Ar-
beitsbereich der Eisenhiitte Studost liegen auf der Hand; sie sind
auf das Streben zur Leistungssteigerung und sparsamen Brenn-

stoffwirtschaft zurickzufiihren. Diesem Gedanken gab auch
Dr. Petersen in seinen einleitenden Worten Ausdruck. Er rief
dabei die Erinnerung zurtick an die Grindung der Wérmestelle
Dusseldorf, die vor nunmehr 23 Jahren am 17. Juni 1919 in der
Zeit bittersten Niederganges und schwerster Sorgen um die Aus-
wirkungen des Versailler Diktats erfolgte. Ueber Ziele, Arbeits-
weise und Aufbau der geplanten Ueberwachungs-, Beratungs-
und Sparorganisation fiihrte der Leiter der Wéarmestelle, Dr.-Ing.
K. Rummel, Dusseldorf, damals aus, dal nicht durch die Hilfe
werksfremder Sparkommissare erreichbare Erfolge verwirklicht
werden kdénnten, sondern daB angesichts der sehr verwickelten
Wéarmewirtschaft der Huttenwerke ausgesprochene Betriebs-
néhe ebenso erforderlich sei wie auch wegen der Verflechtung
gaswirtschaftlicher und metallurgischer Fragen Sonderkenntnisse
des Huttenwesens selbst.

Inzwischen ist ein gewaltiges Erfahrungsgut von den Wérme-
ingenieuren der Werke erarbeitet und durch die Warmestelle
Disseldorf und ihre Zweigstellen als der Zentrale in weiteste
Kreise, auch auBerhalb des Eisenhittenwesens, getragen worden.
Mit dor Heimkehr der Ostmark in das Reich haben auch die dort
gelegenen Eisenhittenbetriebo ihren Beitritt zu der Gesamt-
organisation vollzogen. Die Arbeit im Sudosten des Reiches
findet jetzt ihre Kronung und Verstarkung durch die Grindung
der Zweigstelle Leoben. Zugleich im Namen des Vor-
sitzenden gab Dr. Petersen dieser jingsten Grindung die besten
W nsche fir die zukiinftige Arbeit mit auf den Weg und ubergab
sie der Obhut der Eisenhitte Sudost.
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AnschlieRend gab Professor Dr.-Ing. K. Rummel, Dussel-

dorf, einen Querschnitt Gber die
Grundlagen der Warmewirtschaft auf Eisenhittenwerken.

In der Kohle, die im Deutschen Reich jahrlich verarbeitet
wird, so fihrte der Vortragende in etwa aus, sind ber 2 Milliarden
Arbeitsstunden enthalten, Grund genug, in Kriegszeiten mit ihr
sparsam umzugehen. Diese Notwendigkeit ist aber nicht nur
eine Kriegserscheinung. Es st sicherlich miuRig, tber die Lebens-
dauer unserer Kohlenvorrdate zu streiten; immer wieder aber
wird es notwendig sein, darauf hinzuweisen, dal wir von den
Hamstervorréten der Natur zehren, da wir vom Bestand leben,
und daR der Verbrauch dauernd zunimmt. Wenn man sich
weiter klarmacht, daB die Energiewirtschaft der deutschen
Eisenhlttenwerke viele hundert Millionen Mark im Jahre kostet,
daR in ihren Fertigerzeugnissen mehr als 20 % des Preises durch
die Brennstoffwirtschaft bedingt sind und daR 10 % der ge-
samten deutschen Stromerzeugung in den Huttenwerken ver-
braucht werden, so ist klar, dal hier eine besondere Organi-
sation erforderlich ist.

W ir sind uns klar dartuber, daB nach den heutigen Erfah-
rungen eine ganze Reihe von Oefen mit weniger Brennstoff aus-
kommen kénnte. Dies wiirde aber Neubauten erfordern, die auf
Friedenszeiten verschoben werden missen. Genaue Rechnungen
zeigen jedoch, daB dann solche Neubauten durchaus vertretbar
sein werden. Aber auch wéhrend des Krieges schon ergeben sich
zahlreiche Mdéglichkeiten zur Verbesserung unserer Oefen durch
kleine bauliche MaRnahmen, ganz besonders aber durch sorg-
faltige Betriebsfuhrung. Der Vortragende ging dann kurz auf
einige Aufgaben der warmewirtschaftlichen Ueberwachung ein
und wandte sich dann weiter den Schwankungen des Energie-
verbrauches und den MalRnahmen zu ihrem Ausgleich zu. Zu
diesem letzten Punkt ist es Aufgabe der verantwortlichen
Stellen, dafilir zu sorgen, daf ein mdglichst gleichbleibender Ver-
brauch durch richtige Planung der Erzeugung erzielt wird.

Zum Schluf wurde noch die auch fur den Sidosten wichtige
Frage des Ferngases gestreift. Ein Ferngasnetz wirde auch fur
den dortigen Bezirk sehr bedeutende Vorteile bringen, namentlich
fur diejenigen Betriebe, die weniger als 24 Stunden am Tage
durcharbeiten.

Der Vortrag schloB mit einem Aufruf zur Mithilfe aller
Eisenhittenleute nach dem Goethe-Wort:

,Es genligt nicht, zu wissen, man muR auch anwenden;

es geniugt nicht, zu wollen, man muR auch tun!*

Sodann sprach Dr.-Ing. K. Guthmann, Ddusseldorf, der
zum kommissarischen Leiter der Wéarmezweigstelle Leoben be-
stellt ist, Uber die

Glte- und Leistungssteigerung in Stahlwerksbetrieben durch
warme- und betriebstechnische Ueberwachung.

Nach der im Jahre 1938 erfolgten Rickkehr der Alpen-
und Donaugaue ins Reich mufite die bis dahin durch den geringen
Inlandsbedarf und den scharfen ausldndischen Wettbewerb an
einem grofRzugigen und vor allem wirtschaftlichen Erzeugungs-
programm gehinderte Industrie eine grundsétzliche Umstellung
durchfuhren. Es galt dort, sich an den Betriebs-, Erzeugungs-
und Selbstkostenstand des Reiches, d. h. an den seit 1933 er-
folgten groRen Aufschwung anzupassen, was bei dem bis dahin
teilweise sehr vielseitigen umfangreichen Programm die Auf-
gabe nicht gerade erleichterte. Zu dieser sofort aufgegriffenen
und alle Krafte in Anspruch nehmenden Umstellung brachte der
Kriegsausbruch groBe zusdtzliche Anforderungen an Arbeits-
krafte und Rohstoffe.

Die Energieverhdltnisse in diesem Gebiet spielten von jeher
eine wichtige Rolle, ist doch der elektrische Strom und auch
die Wé&rmeeinheit bei der unglinstigen Frachtlage fir die Brenn-
stoffe Kohle und Koks — Ferngas fehlt in diesen Gauen bisher
ganz — zum Teil wesentlich teurer als im Ubrigen Reichsgebiet.
So hat die Eisen- und Stahlindustrie schon seit vielen Jahren
ihr Augenmerk auf die die Selbstkosten stark beeinflussende
Brennstoffwirtschaft gerichtet.

Der Vortragende ging dann weiter auf den heutigen Stand
der wdrme- und betriebstechnischen Ueberwachungseinrich-
tungen im Stahlwerk ein, da die Stahlwerksbetriebe als Wérme-
groBverbraucher bei den suddstlichen Werken gegeniber den
Hochofenbetrieben weit vorherrschen. Er fihrte dazu aus, dall
die heute vorhandenen Ueberwachungseinrichtungen es ge-
statten, entscheidend in den Schmelzbetrieb einzugreifen und
weitgehend betriebsbedingte Zufalligkeiten auszuschalten sowie
die gerade heute so hoch beanspruchte menschliche Arbeitskraft
zu entlasten. Das gleiche gilt fir die Rohstoffe, sei es fur die
Brennstoffe, sei es fir die im Schmelzbetrieb so wichtigen feuer-
festen Steine, da erst durch eine laufende Beobachtung unter
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Heranziehung geeigneter Ueberwachungsanlagen eine plan-
maRige Verbrauchswirtschaft iberhaupt mdéglich ist.

Umfangreiche Untersuchungen in den letzten Jahren haben
gezeigt, daB durch geeignete Ueberwachung der Schmelz- und
GieBtemperaturen am flussigen Stahl wertvolle Rickschlisse
auf die Stahlglte sowie auf wichtige metallurgische Vorgénge
gezogen werden kdnnen. Die bei den Messungen festgestellten
Glteunterschiede der einzelnen Stahlsorten lassen die grofe
Empfindlichkeit dieses MeRverfahrens erkennen, das bereits
im praktischen Stahlwerksbetrieb besondere wirtschaftliche Be-
deutung erlangt hat.

So bietet die sinngem&Re wéarme- und betriebstechnische
Ueberwachung der Ofenanlagen und der Stahlschmelzbetriebe
unter Beriicksichtigung der Mdglichkeit einer Leistungssteige-
rung und Erhaltung oder Verbesserung der Werkstoffeigen-
schaften einen nicht zu unterschétzenden = auch volkswirt-
schaftlichen — Nutzen. Besonders gibt auch die sachkundige
Auswertung der Temperaturmessungen am flissigen Stahl nach
der stofflichen, qualitativen Seite wertvolle Hinweise und zudem
die Messungen im Oberofen Mdglichkeiten zur Einsparung von
Brennstoff und Rohstoff, vor allem an feuerfesten Steinen. Wenn
die Wéarmetechnik auch nicht den Ausschlag bei der Stahl-
erzeugung geben kann, da die Betriebssicherheit der Gesamt-
anlage oberster Grundsatz sein muB, so ist sie aber sicherlich
ein bedeutsames und vielleicht oft auch entscheidendes Hilfs-
mittel zur Senkung des Ausschusses und zur Leistungs- und
Gutesteigerung bei der Erzeugung eines guten deutschen Stahles.

Mit lebhaftem Beifall wurden beide Vortrdge aufgenommen.

Im Sinne der Ausrichtung des fachlichen Teiles der dies-
maligen Tagung auf die Wérme- und Betriebswirtschaft brachte
der Nachmittag noch einen Vortrag aus diesem Gebiet.

Zentraldirektor Dipl.-lng. 0. Bremhorst, Prag,
Uber den

Kontenrahmen der Eisen schaffenden Industrie.

Der Vortragende wies zunéchst auf die Bedeutung des im
Jahre 1937 vom Reichswirtschaftsministerium erlassenen Auf-
trages zur Einfihrung von Buchfihrungsrichtlinien fir die Wiirt-
schaft hin. Der Ingenieur wird, um seine Aufgabe im Betrieb
erfullen zu kdénnen, der Behandlung von Fragen, die mit der
Betriebsbuchhaltung Zusammenhdngen, in steigendem MaRe
Aufmerksamkeit zuwenden missen. Besonders wurde die Be-
deutung der laufenden Ueberprifung der Betriebsunkosten
unterstrichen und an Beispielen gezeigt, wie mit Hilfe der Unter-
lagen der Betriebsbuchhaltung die dem Betriebsmann gestellten
Aufgaben geldst werden kdnnen. Der Vortragende betonte die
Notwendigkeit des Zusammenarbeitens von Techniker und
Kaufmann, da nur auf diese Weise richtig kalkuliert werden
kann.

Auf den Kontenrahmen selbst eingehendl), zeigte der Vor-
tragende, dal dieser nichts anderes ist als ein einheitlicher
Organisationsplan fir die Buchfuhrung der Betriebe. Seine
Aufgliederung in Kontenreihen wurde erldutert und deren Zu-
sammenfassung in drei Gruppen (Kontenreihen der Bilanzrech-
nung, der betrieblichen Leistungsrechnung und der Gewinn- und
Verlustrechnung) erdrtert. An Hand von Beispielen aus der
Praxis wurde auch gezeigt, da jedem Bedurfnis nach Unter-
teilung besonders der Kostenstellen und Kostenarten entsprochen
werden kann, da der verbindliche Rahmen nur das Unter-
schreiten einer Mindestaufteilung der Kontenreihen verhindert,
dagegen der weitestgehenden Aufgliederung keine Grenzen setzt.

Zweifellos ist durch den festgelegten einheitlichen Organi-
sationsplan fir die Buchfilhrung aller Betriebe der Eisen schaf-
fenden Industrie sowohl dem Finanzbuchhalter als auch dem
Betriebsbuchhalter und Betriebswirtschafter nunmehr ein
brauchbares Mittel in die Hand gegeben, um allen Anforde-
rungen gerecht zu werden. Es wird dadurch das Erreichen des
Hauptzieles jeder wirtschaftlichen Tatigkeit ermdglicht, ndmlich
die Arbeitskraft des deutschen Menschen und die vorhandenen
Betriebsmittel sowie die Roh- und Hilfsstoffe so ansetzen zu
kdnnen, daB ein Hochstmal an Erfolg gewdhrleistet wird.

Auch dieser Vortrag, in dem sich lebendige Erfahrung des
Wirtschafts- und Betriebsfiilhrers widerspiegelte, wurde vom
Zuhorerkreis mit verdientem, lebhaftem Beifall entgegen-
genommen.

Nach einer kurzen Pause leitete der Vorsitzende in Gegen-
wart einer inzwischen noch vergroferten Zahl von Gésten uber
zu dem allgemeinen Vortrag des Tages. Mit ehrenden Worten
gedachte er der Toten der deutschen Wehrmacht und wirdigte

sprach

i) Leitfaden fiir das Rechnungswesen in der Eisen schaffen-

den Industrie. Bd. 2: Buchflihrungsrichtlinien und Konten-
rahmen der Eisen schaffenden Industrie. Disseldorf 1940.
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deren Opfer fir die deutsche Zukunft. Er bat sodann Exzellenz
Dr. C. Freiherrn v. Bardolff, General der Infanterie z. V.,
M. d. R., Wien, das Wort zu nehmen zu seinem Vortrag:

Der Siegeszug Alexanders des Grofen nach dem Osten.

In der gewaltigen Zeit, in der wir leben, besteht ein vertieftes
Verstdndnis flur groRe Fuhrerpersdnlichkeiten in vergangenen
Zeiten. Einer dieser Heroen des Geistes, des Willens und der Tat,
der in geradezu vollendeter Weise die Mission, die das Schicksal
ihm gestellt hatte, zu meistern wuBte, war Alexander der Grofe.
Er wurzelte in der bedeutungsvollen Erbschaft, die ihm sein
Vater Philipp der Il. hinterlassen hatte; sein eigenes Wirken aber
war es, das diese Erbschaft durch Leistungen gréften Stils aus-
geweitet und vertieft hat.

Sein leitender Gedanke war die Sicherung des Abendlandes
und ihrer Kultur gegen alle Angriffe und Stérungen vom Osten
her, wo sich die geballte Macht des Perserreiches mit neuen
Pldénen erhoben hatte, um abermals im Westen Full zu fassen.
Alexander wuf3te sich in dieser gigantischen Auseinandersetzung
von Anfang an die politische und militdrische Initiative des
Handelns zu sichern, und er kam wéhrend der 8% Jahre dauern-
den Kampfe mit den Persern seinen Gegnern auf allen Linien
immer wieder zuvor. Seine Machtmittel waren stets gegeniber
der grofRen Truppenzahl und der Menge des Kriegsgerates seiner
Gegner sehr gering; aber er verstand es, sie mit genialem Blick
und hochster Willenskraft stets so anzusetzen, daR er den
Persern das Schwert aus der Faust schlagen konnte.

Eine Gewéhr fur den Bestand seines Werkes sah Alexander
nur in einer kompromilosen Unterwerfung der Perser. Jede
Teilung der Macht mufite er ablehnen, denn er wufte, daB sie
eine Ldhmung bedeuten wirde; er war also zutiefst von der
Notwendigkeit der Totalitdt im politischen und militdrischen
Handeln durchdrungen. So wuchs er in die groRte Aufgabe
hinein, namlich die Alleinherrschaft in der Welt, die ja damals
eng gezogene Grenzen hatte, zu erringen. Kurz vor seinem Tode,
der ihn im Alter von kaum 33 Jahren ereilte, hatte Alexander
tatsdchlich mit Ausnahme der Gebiete des westlichen Mittel-
meeres den Gesamtraum der damals bekannten Welt unter seine
Herrschaft gebeugt, und es ist bekannt, dall er einen Eroberungs-
zug nach Italien und Iberien bereits vorbereitete.

An Hand der Weltkarte des Erathostenes und mehrerer
Einzelkarten entwarf der Vortragende in Uberaus spannender
Weise ein Bild des Siegeszuges Alexanders des GrofRen und
brachte den Zuhdrern die Uberragende GroRe dieser Persdnlich-
keit, die sich im staatsménnischen und militdrischen Planen und
Fuhren, in ihrer Leidenschaftlichkeit im Zorn wie in ihrer Grof3-
zugigkeit im Verzeihen und Schenken in gleicher Weise kund-
gegeben hatte, menschlich nahe.

Mit reichstem Beifall dankte die Versammlung dem Vor-
tragenden fiur die Feierstunde. Mit dem Grul an den Fihrer
und Obersten Befehlshaber unserer Wehrmacht fand die be-
deutungsvolle Tagung ihren AbschluR.

Die Goethe-Medaille fir Dr. A. Vogler.

Der Fihrer hat dem Prasidenten der Kaiser-Wilhelm-Ge-
sellschaft zur Foérderung der Wissenschaften, unserem Ehren-
mitgliede Dr. Albert Vogler, in Anerkennung seiner hervor-
ragenden Verdienste um die Forderung der deutschen Wissen-
schaft die Goethe-M edaille fir Kunst und W issenschaft
verliehen.

Fachausschiusse.

Freitag, den 19. Juni 1942, 10 Uhr, findet in Dusseldorf,
Eisenhittenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die

167. Sitzung des Ausschusses flir Betriebswirtschaft
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Die Vereinfachung in der Lohnabrechnung nach
den neuen gesetzlichen Verordnungen und ihre
Auswirkung auf das betriebliche Rechnungswesen
in der Eisen schaffenden Industrie.
a) Entwicklung und heutiger Stand.
Direktor E. Gobbers, Disseldorf.

b) Die praktische Auswirkung der neuen gesetzlichen Verord-
nungen auf die Lohnabrechnung. Berichterstatter:
Direktor L. Kopaja, Huckingen.

2. Stand und Aufgaben der betriebswirtschaftlichen
Arbeiten im europdischen Raum, vor allem im
Protektorat Bdéhmen und Mdéhren, im General-
gouvernement und im besetzten Frankreich. Be-
richterstatter: Dr. Mende, Reichsgruppe Industrie, Berlin.

Berichterstatter:
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62. Jahrg. Nr. 24

Am gleichen Tage um 15 Uhr findet ebenfalls im Eisen-
huttenhause die
45. Vollsitzung des Werkstoffausschusses
statt. Die Tagesordnung lautet wie folgt:

1. Hé&rten und Vergiten von Stahl unmittelbar aus
der Walzwérme. Berichterstatter: Dipl.-Ing. R. Schéfer
und Dipl.-Ing. W. Drechsler, Geisweid.

2. Loslichkeit des Titankarbids im Stahl und seine
W irkung beim Harten und Vergiten. Berichterstatter;
Professor Dr.-Ing. E. Houdremont, Dr.-Ing. F. K. Nau-
mann und Dr.-Ing. H. Schrdder, Essen.

3. EinfluB von Titan und Silizium auf die Dauer-
standfestigkeit von Stahl. Berichterstatter: Dr.-Ing.
P. Bardenheuer und Dr. phil. W. A. Fischer, Dusseldorf.

4. EinfluR von Titan auf die Dauerstandfestigkeit
von Stahl. Berichterstatter: Professor Dr.-Ing. E. Houdre-
mont und Dr. phil. G. Bandei, Essen.

5. Statistische Untersuchung Uber
Schienen- und Radreifenbrichen.
Dr.-Ing. A. Pusch, Berlin.

6. Geschéaftliches. — 7. Verschiedenes.

Ursachen von
Berichterstatter:

Eisenhitte Sudwest,

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

Mittwoch, den 17. Juni 1942, 15 Uhr, findet im Hause der
Technik Westmark, Saarbricken, HindenburgstraBe 7, eine

Sitzung des Fachausschusses Walzwerk

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Arbeitskraft sparende Einrichtungen in Walz-
werken. Berichterstatter: Dipl.-Ing. A. Rendenbach,
Neunkirchen.

2. Verschiedenes.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Arold, Karl-Heinz, Dipl.-Ing., Mannesmannréhren-Werke, Abt.
Rath, Dusseldorf-Rath; Wohnung: Am Gatherhof 147. 39 364
Anernig, Wolf, Dipl.-Ing., Assistent der Stahluberwachung der
Verein. Oberschles. Huttenwerke A.-G., Gleiwitz, Rohrstr. 12;
Wohnung: Laband (Oberschles.), Adolf-Hitler-Str. 72. 35 020
Burkart, Odi, Dr. rer. pol., Dr. jur., Direktor, Generalbevoll-
méchtigter der Friedrich Flick K.-G. u. Vorstandsmitglied
der Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G., Berlin W 9, Bellevue-
str. 12 a; Wohnung: Berlin-Charlottenburg 9, Karolinger-
platz 10/11. 31016
Hembeck, Erich, Abteilungsleiter der Werkstoffprifung der Flug-
motorenwerke Ostmark G. m. b. H., Wien-Mddling,Managetta-
gasse 46—48; Wohnung: Baden (b. Wien), Braitnerstr. 129.
41 225

Jecho, Othmar, Huttendirektor, Ostschlesische Eisenhlttenwerke
,Osthitte* G. m. b. H., Werk Warthenau, Warthenau (Ost-
oberschles.) 11078
Knipp, Erwin, Dr.-Ing. habil., Direktor, Demag-Greiferfabrik
G. m. b. H., Duisburg-Hamborn, Hagelkreuzstr. 43. 36 223
Plettenberg, J.H ., Direktor, Berlin W 8, Unter den Linden 35. 20 085
Rakoski, Fritz, Dipl.-Ing., Stahlwerk Carp & Hones K.-G., Werk
Remscheid, Remscheid; Wohnung: Nordstr. 202. 36 344
Roeser, Willi, Dr.-Ing., Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisen-
forschung, Diusseldorf 1, August-Thyssen-Str. 1; Wohnung:
Dusseldorf-Grafenberg, Gutenbergstr. 35. 35 451
Rottmann, Friedrich-Karl, Dipl.-Ing., Vorstandsmitglied der
Eisenwerk Nirnberg A.-G. vorm. J. Tafel & Co., Nirnberg,
und Geschaftsfihrer der Frankischen Eisenhandels-G. m. b. H.,
Nirnberg; Geschéftsanschrift: Nurnberg 2, SchlieRfach 310;
Wohnung: Billowstr. 38. 31 085
Schmidt, Werner, Dipl.-Ing., Betriebsfiihrer u. Geschéaftsfihrer
der Egerlander Stahlindustrie G. m. b. H., Rothau (b. Gras-
litz/Sudetenland). 23154
Schneider, Karl, Huttendirektor a. D., Wien X, W#éhringer-
strale 2. 00 049
Schiurer, Josef, Direktor, Reichswerke A.-G. Alpine Montan-
betriebe ,Hermann Goring“, Wien I, Friedrichstr. 4. 39 371
Sondermann, Werner, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Hoesch A.-G.,

Dortmund; Wohnung: Hoesch-Hittenschenke. 37 422
Neue Mitglieder.

Ober)euchtner, Hans, Warmeingenieur, Eisen- u. Stahlwerke
Kneuttingen, Kneuttingen (Westm.); Wohnung: Kneuttingen-
Nilvingen (Westm.), Adolf-Hitler-Str. 20. 42 177

Saglitz, Werner, Werkstoff-Prifingenieur, Peeneminde Il auf
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