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Elektro-Lufthammer und mit Dampf oder Preßluft betriebener Hammer 
unter besonderer Berücksichtigung der Wirtschaftlichkeit.

Von F ra n z  K n o rr in Leverkusen-Schlebusch.

[Bericht Nr. 174 des Walzwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT.*).]

(Gleiche Steuerfähigkeit beider Hämmer als Voraussetzung für gleiche Gebrauchsfähigkeit. Anwendungsgebiet, Antrieb, 
Le istvng und die inneren Vorgänge beim Schlagen des Elektrolufthammers. Energieverbrauch des mit Dampf oder Preßluft 
betrielenen Hammers und der Schmiedewerkstatt im allgemeinen. Gegenüberstellung der Schlagarien beider Hämmer und 
ihres Verschleißes. Schavbilder des Energieverbrauches und des Wirkungsgrades sowie Beispiele von Arbeitsstücken als 

Ergebnis von Messungen. Einige Betrachtungen über Hammergröße.)

E
ine der Grundforderungen unter anderen, die der 

Schmiedebetrieb an einen Schmiedehammer stellen 
muß, um einwandfreie Schmiedestücke hersteilen zu können, 
ist eine sichere und eine möglichst leicht bedienbare Steue
rung.
1. Ein großes Maß von Feinfühligkeit ist erforderlich, weil 

ungewollte, zu starke Schläge das Schmiedestück in den 
meisten Fällen, besonders am Ende der Verschmiedung, 
leicht zu Ausschuß machen. Der Steuermann muß die 
Schlagstärke möglichst vollkommen beherrschen.

2. Die Steuerung muß mit kleinen Kräften bedienbar sein, 
damit auch nach einer Reihe von Betriebsstunden, also 
am Ende der Schicht, der Steuermann nicht wegen Ueber- 
müdung unsicher wird.
Diese verlangten Steuereigenschaften hat der Dampf

hammer seit seiner Erfindung in bis heute unübertroffenem 
Maße. Hierin stand er unter anderen maschinell betriebenen 
Hämmern lange auf einsamer Höhe. Die hervorragenden 
Steuereigenschaften blieben auch erhalten, als man mit der 
aufkommenden Elektrifizierung zum Antrieb des Dampf
hammers mittels verdichteter Luft überging. Sollten aber 
im Zuge der technischen Entwicklung entsprechende 
Schmiedehämmer mit unmittelbarem elektrischen Antrieb 
gefunden werden, die also von einer Dampf- oder Preßluft
anlage unabhängig waren, gleichzeitig aber die dem Dampf
hammer eigenen Steuerfeinheiten ausweisen konnten, so 
dürfte das Kraftangriffsmittel am Hammerbär nur Dampf 
oder Luft sein. Da Dampf aus wärmetechnischen Gründen 
ausscheidet, bliebe allein Luft als letztes Glied in der Kette 
der Antriebsmittel übrig.

Aus diesem Grunde hat sich durch eine Reihe von Ent
wicklungsstufen der neuzeitliche Lufthammer mit durch
laufendem Luftverdichter als Elektrolufthammer neben dem 
Dampfhammer entwickelt und ist schließlich dem Dampf
hammer bezüglich Steuerfeinheiten ebenbürtig geworden. 
Dampfhämmer und Elektrolufthammer haben sich in den

*) Sonderabdiucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.
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letzten Jahren nebeneinander behauptet und werden auch 
in Zukunft in der Schmiede eine wesentliche Rolle spielen. 
Es ist deshalb angebracht, die Betriebseigenschaften beider 
Maschinen unter besonderer Berücksichtigung der Wirt
schaftlichkeit gegenüberzustellen, bevor auf eine allgemeine 
Darlegung über den Begriff „Hammergröße“ eingegangen 
wird.

Bei einem Vergleich zwischen Dampfhammer und Elek
trolufthammer handelt es sich nur um solche Hammer
größen, bei denen der unmittelbare elektrische Antrieb noch 
möglich ist, das sind heute Hämmer bis 3000 kg Bärgewicht, 
in Zukunft wahrscheinlich noch größere.

Das Ziel der Messungen und Untersuchungen war, 
Energieverbrauchszahlen des Dampfhammers zu finden, 
die den verwickelten Verhältnissen der Freiformschmiede 
möglichst entsprechen. Erst hierdurch wird der wirtschaft
liche Vergleich mit dem Elektrolufthammer mit Einzel
antrieb, dessen Energieverbrauchswerte zu finden keine 
besonderen Schwierigkeiten bereitet, erst möglich.

Gegenüber den wenigen bis heute bekannt gewordenen 
Untersuchungen an Dampfhämmern von G. L in d n e r1) 
und 0 . F u c h s 2), die sich nur auf den Dampfverbrauch 
beziehen, der der größten Schlagstärke des Hammers ent
spricht, wurden die folgenden Untersuchungen auf das 
ganze Gebiet der Schlagstärke, also von Null bis zum stärk
sten Schlage ausgedehnt. Spielen doch die Schläge mit 
Teilstärke in der Formschmiede eine große Rolle, da ihr 
Anteil am Gesamtenergieverbrauch sehr hoch ist.

Um die Fehlergrenzen der Messungen möglichst klein zu 
halten, sind zwei gleich große Hämmer, also ein 500-kg- 
Elektrolufthammer und ein 500-kg-Dampfhammer, unter
sucht worden. Außerdem mußte von fabrikneuen Hämmern 
ausgegangen werden, da der Betriebszustand von ausschlag
gebender Bedeutung für den Betriebsmittelverbrauch ist. 
Ferner mußte der theoretische Ausnutzungsgrad der Fül
lungsschaubilder untersucht werden. Zuerst wurde der Preß-

!) Z. VDI 46 (1902) S. 37/43.
2) Z. VDI 55 (1911) S. 1161/68.
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luftverbraueh in Stufen über das Gebiet der veränderlichen 
Schlagstärke gemessen und errechnet. Schließlich wurden 
dann an ähnlichen längere Zeit in Betrieb befindlichen 
Hämmern mit vorgeschrittenem Verschleiß die Verluste 
beobachtet und die gefundenen Werte festgestellt. Um 
endlich den wirklichen Verbrauchswerten und Verhältnissen 
der Schmiede gerecht zu werden, wurden Beispiele \on  
Schmiedestücken herangezogen und für diese der Energie
verbrauch errechnet und in Vergleich gebracht.

Bild 1. Schnitt durch einen Elektrolufthammer (Bauart Eumuco).

Bevor auf die Gegenüberstellung der Betriebseigenschaf
ten und des Energieverbrauches eingegangen wird, soll zu
nächst auf die Arbeitsweise beider Maschinen eingegangen 
werden. Da einzelne der betriebswirtschaftlichen Merkmale 
dieser Maschinen auch bei Gesenkoberdampfhämmern in 
Erscheinung treten und anregende Vergleiche zulassen, sei 
auf eine hierüber bereits erfolgte Veröffentlichung3) hinge
wiesen.

Der Elektrolufthammer.

Man wünscht aus diesem Grunde die Ausladung so groß 
wie möglich, um mehr Platz für diese Art Stücke zu haben. 
Neuerdings wird ein schwerer Lufthammer mit Brücken
gerüst auf den Markt gebracht, ähnlich wie er aus dem Dampf- 
hammerbau bekannt ist. Er umfaßt in dieser Ausführung 
alle im Laufe der Jahre gemachten Erfahrungen auf dem 
Gebiete der Schmiedehämmer. Bei ihm ist der Raum um 
die Amboßbahn herum frei, auch für die sperrigsten Stücke.

Der Antrieb des Elektrolufthammers erfolgt, wenn nicht 
ganz besondere Verhältnisse am Aufstellungs
orte mitsprechen, durch Einzelantrieb mittels 
Elektromotors. Da heute Strom überall zur 
Verfügung steht, kann er an allen beliebigen 
Stellen aufgestellt werden.

Drei Uebertragungsarten bestehen für den 
Elektrolufthammer heute nebeneinander:
1. Der Kräftefluß wird vom Motor über Rie

men auf das Schwungrad, welches auf die 
Kurbelwelle aufgekeilt ist, übertragen.

2. Der Kräftefluß erfolgt vom Motor über ein 
Zahnradgetriebe auf die Kurbelwelle.

3. Die Kräfte werden über Riemen und Zahn
radvorgelege auf die Kurbelwelle übertragen. 
Alle Antriebe haben ihre Vor- und Nach

teile. Ohne Zahnradvorgelege ist der ganze 
Antrieb bestechend einfach, verlangt aber 
einen verhältnismäßig langsam laufenden, 
also teueren Motor. Bei der Einschaltung 
eines Zahnradvorgeleges ist der ganze An
trieb nicht mehr so einfach, jedoch kann 
dann ein Motor mit höherer Drehzahl, also

geringerem Preis, verwendet werden. Da für kleinere oder 
mittlere Hämmer die Mehrkosten für den langsamer laufen
den Motor nicht allzusehr ins Gewicht fallen, wird der ein
fache Antrieb ohne Zahnradvorgelege häufig bevorzugt. Bei

Der neuzeitliche E le k tro lu f th a m m e r wird allgemein 
in Freiform- und Gesenkschmieden, Reparatur- und Werk
zeugwerkstätten, auf Baustellen usw. verwendet. Sowohl 
in Schmieden, wo laufend gearbeitet wird, als auch inWerk- 
stätten, in denen nur gelegentlich Schmiedestücke hergestellt 
werden, behauptet er sich. Die Anzahl der im Laufe der 
Jahre allein in Deutschland aufgestellten Lufthämmer geht 
in die Tausende. Auch für besondere Arbeiten hat er sich 
bei entsprechender Ausführung gut bewährt, z. B. für 
Gesenkarbeiten, Tiefen von Behältern, Schmieden von 
Ringen und Kugeln, Breiten von Sensen, Spaten und 
Hacken, Einziehen von Stahlflaschen, als Schnellhammer 
zum Ausrecken von Edelstahl usw.

In der Entwicklung gingen eine Vielzahl von Elektro- 
lufthammerbauarten nebeneinander. Von diesen hat sich 
im Laufe der Jahre der Zweizylinderhammer mit doppelter 
Wirkung auf den Bärkolben, also Kraftwirkung auf Bär- 
kolbenoberseite und auch -Unterseite, durchgesetzt und be
herrscht heute das Feld (Bilder 1 und 2).

Die Einständerbauart hat sich gut bewährt. Jedoch 
treten für besonders sperrige Schmiedestücke bisweilen bei 
größeren Hämmern Schwierigkeiten wegen des zur Ver
fügung stehenden Raumes um die Amboßbahn herum auf.

3) K n o r r ,  F .: Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 665/71.

Bild 2. Lufthammer mit 2000 kg Bärgewicht 
(Bauart Bêché).

größeren Hämmern würde der einfache Antrieb zu wuchtig 
ausfallen; hier ist das Zahnradvorgelege mit hochtourigem, 
also billigerem Motor das günstigste.

Auf halbem Entwicklungswege, als noch die verschie
densten Elektrolufthammer-Bauarten nebeneinander um ihre 
Geltung kämpften, ist viel über die Leistungen dieser Häm
mer gestritten worden. Es gab Zeiten, in denen dem Dampf
hammer der Vorzug gegeben wurde, weil angeblich der 
Lufthammer keine genügende Schlagleistung hergebe. 
Inzwischen ist der Bau dieser Hämmer aber so vervoll-



Sc
hl

ag
le

is
tu

ng
 

in 
m

kg
/ 

Sc
h

la
g

3. Juni 1943 Elektro-Luithammer und mit Dampf oder Preßluft betriebener Hammer Stahl und Eisen 435

IVO

120

. c  ,uu 

tí BO

60Q 
■ N

I 5
■g vo
Co

IV oo I

1300

1000 'S

800 cg

der
mit

ist
Leistung einer

600

voo
t zum
t>
§

2000

4000

6000

8000

10000

12000

1V000

16000

18000

200 |

20

VO

60
§? 

80 .g

100

20000

,<o
1 2 0  - 5

o
IVO ^

kommnet worden, daß die Baufirmen die Schlagleistung bei 
entsprechender Antriebsleistung gewährleisten und einhalten 
können. Auch für Erstausführungen von neuen Größen 
kann heute die Schlagleistung im voraus festgelegt werden, 
so daß für den Käufer nach dieser Richtung hin keine Un
sicherheit mehr besteht. Wenn die Schlagleistung und der

Energieverbrauch 
festliegen, ist 
Wirkungsgrad 
bestimmt.

In Bild ,
die
normalen Elektro- 

lufthammerreihe 
Formschmie

den dargestellt. Die 
Arbeitshübe, die 
Schlagzahl und die 

¿1 größte Werkstoff
dicke, die vom 
Hammer noch be
wältigt werden kön
nen, sind oberhalb 
der Nullinie darge
stellt. Unterhalb 
der Nullinie sind die 
größte Schlaglei
stung je Schlag und 
der Energiever
brauch für die 
stärksten Schläge 
abzulesen. Die 
W erkstoffangaben 

beziehen sich auf 
Werkstoff mit einer 
Kaltfestigkeit von 
40 bis 50 kg/mm2.

Sieht man von 
den Schwankungen 
der Drehzahl von 
normalen elektri
schen Antriebsmo

toren zwischen Leerlauf und Vollast ab, so laufen die Luft
hämmer mit gleichbleibender Schlagzahl, d. h. vom Hoch
halten des Bären über die wachsenden Schwinghübe bis 
zum leichten und darüber hinaus bis zum stärksten Schlag 
ist die Schlagzahl unveränderlich.

Es bedeutet aber keine Schwierigkeit, die Schlagzahl 
innerhalb eines begrenzten Bereiches veränderlich zu ma
chen, wenn Antriebsmotoren mit regelbarer Drehzahl ver
wendet werden. Für manche Arbeiten kann die veränder
liche Schlagzahl zur Verbesserung des Schmiedevorganges 
beitragen. So wurde schon 1926 ein Lufthammer für Sonder
aufgaben entwickelt, der eine Schlagzahl zwischen '<60 und 
240 Schlägen je Minute zuließ. Es ist aber aus baulichen 
Gründen empfehlenswert, die Veränderlichkeit der Schlagzahl 
nicht über 30 %  zu wählen; von der normalen Schlagzahl 
15 % auf- und 15 % abwärts sind noch gut zu verwirklichen.

Bei der höheren Schlagzahl treten größere Auftreff
geschwindigkeiten des Bären und damit höhere Schlagwir
kungen bei entsprechend gesteigertem Kraftverbrauch des 
Hammers auf. Gleichzeitig wächst aber auch die Bean
spruchung der Hammerteile mit dem Quadrat der Auftreff
geschwindigkeit. Auch aus diesem Grunde muß die Steige
rung der Schlagzahl mit Vorsicht festgelegt werden.

Die Steuerung des Elektrolufthammers erfolgt durch
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Bild 3. Leistungsbild nor
maler Elektrolufthämmer.

einen oder zwei Steuerschieber. Bei der Einschieberbauart 
wrird der Inhalt der Luftkanäle etwas größer als bei Zwei
schieberbauart. Da der Arbeitsvorgang im Elektroluftham- 
mer in jedem Arbeitsspiel mit vollständiger Rückexpansion 
vor sich geht, haben diese Kanäle aber nicht die Eigen
schaften „schädlicher Räume“ im Sinne der allgemeinen 
Kraftmaschinenlehre.

In einem Arbeitsspiel, sowohl auf Ober- als auch auf 
Unterseite, erfährt die eingeschlossene Arbeitsluft von der 
atmosphärischen Dichte eine Verdichtung bis zu einer ge
wissen Grenze, expandiert dann über den atmosphärischen 
Druck zu einem Unterdrück und steigt dann wieder bis zur 
atmosphärischen Dichte auf. Bei der Ausdehnung wirkt der 
Arbeitsdruck auf Bär- und Pumpenkolben; was der Bärkolben 
nicht aufnimmt, wirkt auf den Pumpenkolben.

Die vom Pumpenkolben abgegebene Arbeitsleistung wird 
von dem begrenzten Luftvolumen, das auf beiden Kolben
seiten eingeschlossen ist, über die Steuerschieber auf den 
Bärkolben übertragen. Die Steuerschieber haben die Auf
gabe, das Luftvolumen je  n ach  d e r g ew ü n sc h ten  
S c h la g s tä rk e  m eh r o d er w en ig e r a b z u s p a lte n  oder 
wie beim stärksten Schlag möglichst ungehindert zum Bär
zylinder gelangen zu lassen. Sie haben für eine gewünschte 
Schlagstärke nur entsprechende Querschnitte freizugeben, 
stehen also für eine beliebige Anzahl von Schlägen gleicher 
Stärke still. Nur zur Veränderung der Schlagstärke sind 
Schieberverstellungen (Bild 4) nötig.

unterer Schieber
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Bild 4. Steuerung eines Elektrolufthammers.
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Ueber die inneren Vorgänge beim Schlagen des Luft
hammers liegen bisher nur zusammenhanglose kurze Be
richte vor. Es ist zwar möglich, für den verlustlosen Ham- 
mer Zeit-Weg-Kurven von Pumpenkolben und Hammerbär 
schrittweise rechnerisch zu ermitteln; jedoch wird das Er- 
gebnis ganz erhebliche Abweichungen aufweisen, die in der 
Hauptsache durch die Reibung und die Abkühlung der 
verdichteten Luft entstehen.

Punkt JE

Bild 5. Zeit-Weg-Linie von Bär und Pumpenkolben eines 
Elektrolufthammers.

In Bild 5 ist eine theoretisch ermittelte Zeit-Weg-Kurve 
des Hammerbären in strichpunktierter Linie dargestellt. 
Gleichzeitig ist die Zeit-Weg-Linie des Pumpenkolbens aus der 
Linie I zu ersehen. Geht man von der oberen Totlage des 
Pumpenkolbens aus, so ist in dieser Lage der Bär unten. Auf 
beiden Seiten der Kolben des Bären und der Pumpe herrscht 
zu dieser Zeit ein Druck gleich der äußeren Atmosphäre. 
Beim Abwärtsgang des Pumpenkolbens verdichtet dieser 
die eingeschlossene Luft auf der Unterseite, es entsteht 
Ueberdruck. Gleichzeitig zieht der Pumpenkolben die Luft 
der Oberseite auseinander, hierdurch entsteht Unterdrück 
auf der Oberseite. Die Kräfte, herrührend vom Ueberdruck 
auf der Unterseite des Bärkolbens, und die Zugkräfte am 
Bärkolben, herrührend vom Unterdrück auf der Oberseite, 
steigern sich, bis sie auf das Gewicht des Bären angewachsen 
sind, etwa in Punkt 1. Mit dem Weiterschreiten des durch
laufenden Pumpenkolbens wachsen diese Kräfte noch weiter 
an; die über dem Bärgewicht liegende Gesamtkraft beschleu
nigt den Bär aufwärts. In Punkt II hat endlich der Pumpen
kolben seine untere Totlage erreicht, während der Bär 
seine volle Geschwindigkeit aufwärts erst in dieser Zeit 
erlangt hat. Ueber seine Totlage hinaus bewegt sich jetzt 
der Pumpenkolben aufwärts, und von jetzt ab laufen beide 
Kolben gemeinsam nach oben. Auf dem gemeinsamen Wege 
beider Kolben aufwärts kehren sich die Druckverhältnisse 
um. Auf der Oberseite, wo bis jetzt Unterdrück herrschte, 
wird die eingeschlossene Luftmenge so stark zusammen
geschoben, bis Ueberdruck auftritt, während auf der Unter
seite, wo vorher Ueberdruck herrschte, ein nennenswerter 
Unterdrück auftritt. Der sich von jetzt ab vergrößernde 
Ueberdruck oben und das Sinken des Unterdruckes unten 
bewirken eine starke Bremsung des Bären bei seiner Auf
wärtsbewegung, so daß die Geschwindigkeit des Bären bis 
auf Null abfällt (Punkt III). Da zu dieser Zeit der Pumpen
kolben die größte Geschwindigkeit nach oben hat, tritt bei

der nun beginnenden Abwärtsbewegung des Bären vorerst 
wenig Druckabfall auf der oberen Seite ein. Aehnlich ver
halten sich die Unterdruckverhältnisse auf der Unterseite. 
Der Bär erfährt beim Abwärtsgang also außer der Erdbe
schleunigung eine zusätzliche Beschleunigung durch Ueber
druck über seinem Kolben und durch gleichzeitigen Unter
drück unter dem Kolben. Durch diese gesamte Beschleuni
gung tritt auf dem ersten Hubteil eine verhältnismäßig hohe 
Geschwindigkeit des Bären auf.

Kommen hohe Schmiedestücke unter den Hammer, so 
fällt mit der Verkürzung des Hubes kein entsprechender 
Abfall der Anftreffgeschwindigkeit und damit seiner Schlag
leistung zusammen, sondern es tritt nur ein verhältnismäßig 
geringer Abfall der Schlagleistung * ein. Diese Eigenschaft 
des Lufthammers ist für den Betrieb von Bedeutung.

Die praktisch erreichte Zeit-Weg-Linie des Bären ist aus 
Linie III  zu ersehen. Durch die Reibung der Kolbenringe 
und der Halsdichtung bleibt die Bärgeschwindigkeit beim 
Anheben etwas hinter der theoretisch ermittelten zurück. 
Ferner tritt bei der Verdichtung der Luft eine Temperatur
erhöhung ein. Die Wärme der zusammengepreßten Luft 
wird durch Berührung mit den Zylinderwänden zum Teil 
auf diese übertragen, so daß die Verdichtung etwas hinter 
der theoretisch ermittelten zurückbleibt.

Die Folge ist, daß die Geschwindigkeit, sowohl aufwärts 
als auch abwärts, und auch der effektive Hub kleiner aus- 
fallen als die «rechneten. Damit bleibt die effektive Auf
treffgeschwindigkeit und auch die Schlagleistung hinter der 
theoretischen zurück.

Der Wärmeaustausch zwischen der verdichteten Luft 
und den Zylinderwänden ist um so größer, je höher das 
Wärmegefälle ist. Das Wärmegefälle ist aber um so größer, 
je weiter die Verdichtung getrieben wird. Der Wärmeanteil, 
welcher bei der Verdichtung an die Zylinderwände und durch 
diese an die Außenluft abgegeben wird, geht an Schlagarbeit 
verloren. Hieraus ist zu schließen, daß, je niedriger die Spitzen
drücke beim Arbeitsspiel sind, um so geringer ist der Wärme
austausch, um so kleiner sind die auf tretenden Verluste; 
mithin wird der Gesamtwirkungsgrad des Hammers größer.

Bild 6.
Temperatur und Betriebszeit eines 500-kg-Elektrolufthammers.

Außerdem darf beim Dauerlauf des Lufthammers schon 
aus praktischen Gründen die Temperatur der Zylinder nicht 
höher werden, als es die Schmierfähigkeit eines guten Schmier
öles gestattet. Wärmeabfuhr soll bei einem normalen 
Elektrolufthammer im allgemeinen nicht nötig sein und ist 
auch bei dem heutigen Stande der Entwicklung überflüssig.

Bei Gesenk-Elektrolufthämmern, die mit denselben 
Schlagzahlen arbeiten wie die üblichen Formschmiede- 
Elektrolufthämmer, ist eine besondere Kühlung ebenfalls 
zu entbehren. Der Verlauf der Temperatur in Abhängigkeit 
von der Betriebszeit ist in Bild 6 dargestellt.
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Nur bei im Dauerlauf arbeitenden hochtourigen Schnell- 
lufthämmem ist es bis heute nicht möglich, auf eine Wasser
kühlung zu verzichten. Versuche, auch schnellschlagende 
Lufthämmer ohne Kühlung in Dauerbetrieb zu nehmen, 
können als gescheitert betrachtet werden, da die Wärme
abgabe vom Zylinder an die umgebende Außenluft zu träge 
ist. Die Temperatur dieser Hämmer steigert sich im Dauer
betrieb ohne Kühlmittel so weit, daß die Schmierung versagt 
und die Gefahr des Festfressens besteht. Wird allerdings nur 
zeitweise mit diesen schnellschlagenden Hämmern gearbeitet, 
so daß in den Ruhepausen eine entsprechende Wärmeabgabe 
an die Außenluft stattfinden kann, so ist die Ge
fahr des Fressens wesentlich kleiner oder je nach 
den Zeitverhältnissen überhaupt beseitigt. In 
Zweifelsfällen ist es daher richtiger, beim Bau 
der Hämmer eine Kühlvorrichtung vorzusehen.

Diese Wärmevorgänge im Lufthammer beeinflussen, 
was verständlich ist, stark seinen Wirkungsgrad. Für 
Hämmer, wie in Bild 3 dargestellt, werden Wirkungsgrade 
zwischen der am Hammerantriebsrad aufgenommenen 
Leistung und vom Hammer abgegebener Schlagarbeit von 
60 bis 75 %  erreicht.

Alle diese Ueberlegungen bezogen sich auf das Arbeiten 
des Hammers mit stärkstem Reihenschlag. Um auch die 
Verhältnisse beim Hochhalten und leichten Schlagen über
sehen zu können, sind in Bild 8 entsprechende Füllungs
schaubilder dargestellt. Wie aus diesen Bildern hervor-

Bild 8. Indikatorschaubilder vom Pumpenzylinder eines Elektrolufthammers.Bild 7. Oelabscheide- und Auspufftopf.

Den Lufthammer mit einem Kolbenverdichter vergleichen 
zu wollen, wäre falsch. Beim Kolbenverdichter wird mit 
jedem neuen Hub das Füllvolumen mit Frischluft neu ange
saugt. Diese angesaugte Luft hat dann beim E intritt die 
Temperatur der Außenluft, die von den erwärmten Zylinder
wänden eine Temperaturerhöhung annimmt. Dagegen wird 
beim Lufthammer beim stärksten Schlag immer dieselbe 
Luftmenge für die sich wiederholenden Arbeitsspiele ge
braucht. Nur in der Totlage des Pumpenkolbens findet ein 
Luftausgleich statt, d. h. es tr itt  nur so viel Frischluft neu 
ein, als beim vorhergehenden Arbeitsspiel durch Lässigkeit 
verlorenging. Die Temperatur der im Hammer oder Zylinder 
befindlichen Luft paßt sich also den Zylinderwänden an, 
und durch die immer wieder auf tretende Temperatur
erhöhung bei der erneuten Verdichtung steigert sich die 
Temperatur der Luft und der Zylinderwände.

Bei den erhöhten Temperaturen tritt auch ein starkes 
Verdunsten des Schmieröles ein. Beim Hochhalten des 
Bären, wo die Pumpenkolbenoberseite die Außenluft nur 
ein- und ausstößt, kommt dann laufend mit jedem Hube 
Oeldampf oder Oeldunst aus dem Hammer. Dieser Dunst 
ist dem Schmiedepersonal lästig und auf die Dauer auch 
gesundheitsschädlich. Es wird heute deshalb an den Ham
mer eine möglichst ins Freie gehende Rohrleitung ange
schlossen, wodurch die Oeldämpfe beseitigt werden. Auch 
wird hierdurch vermieden, daß kleine in der verunreinigten 
Schmiedeluft enthaltene Staubteile in den Hammer gelangen 
können und sich dort an den öligen Laufflächen der Zylinder 
niederschlagen, wo sie erhöhten \  erschleiß verursachen 
würden. Büd 7 zeigt das Beispiel eines Oelabscheide- und 
Auspufftopfes.

geht, arbeitet beim Hochhalten nur die untere Pumpen
kolbenseite. Die von der Diagrammlinie eingeschlossene 
Fläche, die Leistung des Motors darstellend, ist gegen die 
beiden Diagramme des stärksten Schlages verhältnismäßig 
klein. Hieraus ergibt sich also in dieser Steuerstellung ein 
verringerter Leistungsverbrauch des Antriebsmotors gegen
über Schlagen. Wird nun die Steuerung von Hochhalten 
auf leichtes Schlagen gestellt, so entstehen Druckverhält
nisse auf beiden Pumpenkolbenseiten, die der Schaubild
reihe leichtes Schlagen entsprechen. Auch hier sind die von 
dem Füllungsschaubild eingeschlossenen Flächen, also der 
Leistungsverbrauch, unter dem Leistungsverbrauch vom 
stärksten Schlag.

Der neuzeitliche Elektrolufthammer hat sich ein äußerst 
vielfältiges Verwendungsgebiet erobert; dies gilt vor allem 
für den Gesenk-Elektrolufthammer. Er eignet sich beson
ders für Zangen- und Stangenarbeit und gestattet mit 
seiner schnellen Schlagfolge gute Ausnutzung der Schmiede
wärme, denn die Berührungszeit des Gesenkstückes mit dem 
Untergesenk wird mit steigender Schlagzahl kürzer und da
mit die Abkühlungszeit kleiner. Mit steigender Schlagzahl 
werden dem Schmiedestück größere Wärmemengen je 
Zeiteinheit zugeführt, so daß die Temperatur überhaupt 
während des Schmiedevorganges wenig abfällt.

Werden mit dem Lufthammer nur gut durchgewärmte 
Stücke verarbeitet und nicht laufend Eckschläge gegeben, 
so ist die Lebensdauer der Hammerteile gut und Brüche 
sind verhältnismäßig selten. Der Verschleiß ist mäßig, so 
daß ein Hammer bei ordentlicher Schmierung und Wartung 
jahrelang fortlaufend seine Schmiedearbeit bewältigen kann.

[Schluß folgt.]
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Neuere Gießprobenergebnisse beim Erschmelzen von nickellegierten 
und nickelfreien Chrom-Molybdän-Stählen im basischen Lichtbogen- 

und Siemens-Martin-Ofen.
Von W olfram  R uff in Gröditz.

[Bericht Nr. 412 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute im NSBDT.*).]

(Verbesserungen bei der Gießprobe. Auswertungsmöylichkeit der Ergebnisse. Beziehungen der Ergebnisse zu Löffel-, 
Abstich- und Gießtemperaturen, gemessen mit Bioptixgerät. Nacherhitzung von Schmalzen Unterschied des Fließ- 
vermögens bei Chrom-Molybdän- und Chrom-Nickel-Molybdän-Stählen. Schmelzüberhitzung und Fheßvermogen. Beein
flussung der mechanischen Werte. Genauigkeit der Temperaturmessungen als Hilfsmittel zur Prüfung des Fließvermogens. 

Gießproben bei Siemens-Martin-Ofenschmelzen. Aluminium als Desoxydationsmiltel vor der Probenahme.)

Kürzlich gab F. E ise rm a n n 1) eine Reihe von Versuchen 
bekannt, die von ihm mit der Gießprobe nach W. Ruff 

■ an Stählen aus dem sauren und basischen Siemens-Martin- 
Ofen erhalten wurden und auf Grund deren er sich für die 
betrieblich zuverlässige Brauchbarkeit dieser Probe aus
sprach. In der Erörterung zu seinem Vortrage fand er jedoch 
kaum eine Zustimmung. Der Verfasser selbst hatte nun 
Gelegenheit, diese Probe bei den Mitteldeutschen Stahl
werken in Gröditz einzuführen und sie dort bei rd. 400 
Schmelzen von nickellegierten und nickelfreien Chrom- 
Molybdän-Stählen, die sowohl im basischen Lichtbogenofen 
alsaucliim basischen Siemens-Martin-Ofen hergestellt worden 
waren, als laufende Prüfung über eine Zeit von sieben 
Monaten anzuwenden.

Seit dem Jahre 1936, als das erste Mal2) über die Gieß
probe berichtet wurde, ist sie in dreierlei Hinsicht vervoll
kommnet worden: einmal durch Vereinfachung der G ieß
form , das andere Mal durch Einführung einer gleich
mäßigen O fen tro ck n u n g  der Formen bei 180° an Stelle 
der früher nicht ausreichenden Lufttrocknung und drittens 
durch das A bgießen von zwei F o rm en  hintereinander, 
von denen dann die größte Gießlänge als maßgebend für 
die Beurteilung der Schmelzen angesehen wird. Ins einzelne 
gehende Angaben über die angeführten Verbesserungen 
werden von der Lieferfirma der Modelleinrichtungen3) der 
Gießprobe gemacht.

Auch in Gröditz wurden mit der Gießprobe einwand
freie Ergebnisse erst nach einer gewissen Uebung der Schmel
zer erreicht. Unter den Schmelzern eines Betriebes werden sich 
aber sicher eher solche finden lassen, die die Gießproben ab
zugießen lernen, als Hilfskräfte, die gute Temperaturmes
sungen mit einem Bioptixgerät mit der Zeit durchzuführen 
vermögen. In Gröditz wurden beide Arten der Schmelz
überwachung durchgeführt, um zu einem Werturteil darüber 
zu kommen.

Für einen solchen Vergleich war die erste Frage, mit 
welcher Sicherheit einmal erhaltene Werte sich wieder er
halten lassen. Bei den Gießproben ist der für diesen Zweck 
zu bestimmende Wert die erreichte Höchstlänge der zwei 
hintereinander abgegossenen Proben, und es besteht daher 
nur eine Fehlermöglichkeit, daß die Höchstlänge nicht ganz 
erreicht wird. Bei den Temperaturmessungen mit einem 
Bioptixgerät dagegen bestehen für diesen zu bestimmenden 
Versuchswert von zwei Messungen zwei Fehlermöglichkeiten, 
nämlich daß der richtige Wert nicht ganz erreicht oder auch

*) Vorgetragen in der 50. Vollsitzung des Stahlwerksaus
schusses am 5. Fehruar 1943 in Düsseldorf. —  Sonderabdrucke 
sind vom Verlag Stahleisen m. h. H., Düsseldorf, Postschließ
fach 664, zu beziehen.

4) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 857/61 (Stahlw.-Aussch. 356).
2) R u ff , W.: Carnegie Schol. Mem. 25 (1936) S. 1/39 

Siehe auch R u ff , W.: Third Report of the Steel Castings R e
search Committee. London 1938 (Spec. Rep. Iron Steel Inst 
Nr. 23). S. 35/60.

3) DRP. 660 106 vom 21. April 1938.

zu hoch gemessen wird. Weiterhin ist bei den angeführten 
Temperaturmessungen mit Bioptixgeräten zu beachten, 
daß die Absolutwerte nur bei ständig mit einem Eich
instrument überwachten Messungen vergleichbar werden4). 
Die im folgenden angeführten Temperaturmessungen, die 
ohne ein eigenes Eichgerät, jedoch immer mit ein un l̂ dem
selben Bioptix durchgeführt wurden, können mithin, streng- 
genommen, auch nur als Relativ- und nicht als Absolut
werte gelten. Außer dem bekannten Einstellfehler von 
±  5° ist bei diesem Gerät wegen der Fehler, die bei Betriebs
messungen auftreten können, vor allem die persönliche 
Uebung und Geschicklichkeit der Hilfskräfte maßgebend, 
mit der sie die Einstellung in der zur Verfügung stehenden 
Zeit vollbringen, ferner aber auch, wieweit das Blickfeld 
des flüssigen Stahles klar ist oder durch Rauch und Schlacke 
beeinträchtigt wird. Die hierbei auftretenden Schwierig
keiten steigern sich somit mit der Art der zu bestimmenden 
Temperatur, d. h. ob Gieß-, Löffel- oder Abstichtemperatur 
zu bestimmen ist. Die angegebenen Gießtemperaturen, bei 
denen am meisten Zeit für jede einzelne Messung zur Ver
fügung stand, sind deshalb die genauesten. Von weniger 
großer Sicherheit sind die Temperaturen beim Proben
schöpfen aus dem Ofen, die sogenannten Löffeltemperaturen, 
und am unsichersten sind die Abstichtemperaturen, bei 
denen vor allem der stark wechselnde Rauch und die mit- 
laufende Schlacke im Blickfeld des flüssigen Stahles stören. 
Wenn aus diesen Gründen Einzelangaben von Tempe
raturen im Stahlwerk nicht immer als unbedingt zuverlässig 
zu bezeichnen waren, so war doch zu erwarten, daß sich 
durch eine Großzahlauswertung dieser Messungen ein Zu
sammenhang mit den Gießproben ergeben würde.

Zahlentafel 1. L ä n g e n u n t e r s c h ie d e  v o n  z w e i h in t e r 
e in a n d e r  e n tn o m m e n e n  P r o b e n  v o n  C h r o m -M o ly b 
d ä n - u n d  C h r o m - N ic k e l - M o ly b d ä n - S t ä h le n  aus 
e in e m  b a s is c h e n  L ic h t b o g e n o f e n  zu  20 t  b e i e in er  

D u r c h s c h n it t s g i e ß lä n g e  v o n  4 8 0  m m .

Monat Schmelzenanzahl
Bereich der 

Unterschiede 
mm

Mittlerer
Unterschied

mm

Oktober . . . 2 1 0  bis 9 0 3 7
Novem ber . . 1 4 0  bis 8 5 4 2
Dezember . . 2 4 0  bis 9 0 3 9
Januar . . . 2 3 0  bis 9 0 3 7
Februar . . . 3 2 0  bis 8 5 2 9
März . . . . 2 9 0  bi s 8 0 27
April . . . . 2 5 0  bi s 8 0 2 8

M ittel . . . . 2 4 0  bis 8 5 33

Für eine solche Großzahlauswertung war zunächst eine 
Einteilung der verschiedenen Gießprobenlängen in einzelne 
Gruppen nötig, deren Längenunterschied festgelegt werden 
mußte. Für die geeignete Wahl der Größe dieses Gruppen
maßstabes wurden, wie Zahlentafel 1 zeigt, die Abweichungen

4) F o r n a n d e r , S.: Jem kont. Ann. 125 (1941) S. 67/80;
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 760/62.
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Zahlentafel 2. B e z ie h u n g  d er  G ie ß lä n g e n  zu r  L ö f f e l - ,  A b s t ic h -  u n d  G ie ß te m p e r a tu r  v o n  C h r o m -M o ly b d ä n -
S t ä h le n  b e i e in e m  G ie ß lä n g e n u n t e r s c h ie d  v o n  30 mm.

Gruppe N acherhi t zung Schmelzen
anzahl

Gießlänge in mm Löffeltemperatur Abstichtemperatur Gieß temperatur

Mittel Abweichung i Mittel 
±  in mm

Abweichung
±  in o C Mittel Abweichung 

±  in » C Mittel Abweichung 
±  in 0 C

I vorher 3 3 4 2 ,5 5 ,5  — __ 1 6 7 6 ,7 4 ,4 1 5 7 3 ,3 2 ,6
II vorher 1 0 3 7 2 ,5 4 ,5  1 6 3 8 ,5 1 2 ,1 1 6 6 2 ,5 1 7 ,5 1 5 6 9 ,0 9 ,0
III unbekannt 2 8 4 0 2 ,5 8 ,0  1 6 4 0 ,7 9 ,5 1 6 6 0 ,8 1 3 ,1 1 5 6 3 ,4 1 1 ,4

Mittel I bis II I  . . 4 1 3 9 0 ,8 7 ,0  1 6 4 0 ,1 1 0 ,2 1 6 6 2 ,4 1 3 ,5 1 5 6 5 ,5 1 0 ,2

IV keine 7 2 4 3 2 ,5 7 ,0  1 6 4 5 ,1 1 0 ,6 1 6 6 9 ,4 1 4 ,4 1 5 7 1 ,4 8 ,4
V keine 6 6 4 6 2 ,5 8 ,3  1 6 4 8 ,7 8 ,9 1 6 7 2 ,9 1 0 ,6 1 5 7 4 ,6 9 ,0
VI keine 6 6 4 9 2 ,5 8 ,3  1 6 5 3 ,3 1 0 ,0 1 6 7 4 ,9 9 ,7 1 5 7 6 ,5 1 0 ,7
VII keine 3 3 5 2 2 ,5 7 ,3  1 6 5 3 ,5 1 3 ,3 1 6 7 8 ,1 1 0 ,0 1 5 7 7 ,3 1 0 ,1
V III keine 1 7 5 5 2 ,5 5 ,8  1 6 5 7 ,8 1 0 ,9 1 6 7 5 ,7 1 0 ,2 1 5 8 1 ,9 6 ,4
IX keine 9 5 8 2 ,5 7 ,5  1 6 6 3 ,3 5 ,9 1 6 8 2 ,1 1 3 ,0 1 5 8 0 ,3 9 ,8
X keine 1 6 1 2 ,5 —  1 6 6 5 ,0 — — — — —

Mittel IV bis X  . 2 6 4 4 7 9 ,2 7 ,5  1 6 5 0 ,7 1 0 ,2 1 6 7 3 ,2 1 1 ,4 1 5 7 5 ,2 8 ,9

A vorher 1 9 3 8 1 2 8  1 6 2 9 ,3 7 ,8 __ _ _
B nachher 1 9 4 5 4 2 7  | 1 6 4 5 ,5 1 0 ,5 1 6 6 2 ,7 1 4 ,5 1 5 6 5 ,5 7 ,1

Zahlentafel 3. B e z ie h u n g  d er  G ie ß lä n g e n  zu r  L ö f f e l - ,  A b s t ic h -  u n d  G ie ß te m p e r a tu r  v o n  C h r o m -N ic k e l-  
M o ly b d ä n - S t ä h le n  b e i e in e m  G ie ß lä n g e n u n t e r s c h ie d  v o n  30 mm.

Gruppe Xacherhitzung Schmelzen
anzahl

Gießlänge in mm Löffeltem peratur A bstichtem peratur G ießtem peratur

M ittel Abweichung 
±  in mm M ittel Abweichung

±  in ° C M ittel Abweichung 
±  in 0 C M ittel Abweichung

±  in • 0

IV vorher 6 432,5 10,0 1643,8 11,3 — ____ 1569,6 9,7
V vorher 12 462,5 8,3 1642,3 8,9 1670,6 10,9 1565,8 7,4
VI unbekannt 8 492,5 10,0 1642,4 7,5 1660,0 11,7 1560,9 7,0

Mittel IV  bis VI . 26 465,0 9,2 1642,7 9,0 1666,4 11,2 1565,2 7,8

VII keine 15 522,5 7,8 1650,4 8,1 1667,3 7,8 1570,0 9,0
V III keine 13 552,5 7,1 1645,4 12,2 1670,5 12,4 1571,6 12,5
IX keine 9 582,5 5,7 1650,0 7,5 1677,1 6,1 1577,2 5,2
x keine 4 612,5 3,8 1652,5 13,8 1672,5 17,5 1576,3 7,5

Mittel V II bis X 41 554,7 6,7 1648,9 9,6 1671,2 9,8 1572,7 9,1

A vorher 1 410 ____ 1630 — — — — —

B nachher 1 430 — — — — — 1542,5 —

aller vorschriftsmäßig: hintereinander abgegossenen Proben 
jedes Monats der Untersuchungszeit gemittelt. Im Mittel 
ergeben sich hierbei bei einem basischen 20-t-Lichtbogen- 
ofen 33 mm Unterschied; da aber diese Abweichungen von 
Monat zu Monat gleichmäßig kleiner wurden, wurden für 
die Einteilung der Gießlängen schließlich nur 30 mm als 
steigendes Maß der Gruppen zugrunde gelegt. Mit dieser 
Einteilung der Gießlängen ergaben sich nun nach Zahlen
tafel 2 und 3 bei den Chrom-Molybdän-Stählen 10 Gruppen 
und bei den Chrom-Nickel-Molybdän-Stählen aber nur 
sieben Gruppen, weil bei diesen die ersten drei Gruppen 
der Chrom-Molybdän-Stähle bis 492,5 mm fehlten. Eine 
graphische Auftragung dieser Gießlängengruppen in Ab
hängigkeit von den Mittelwerten der bei ihnen mit dem 
Bioptix gefundenen Löffel-, Abstich- und Gießtemperaturen, 
die nacheinander zu ganz verschiedenen Zeiten bei einer 
Schmelze gemessen werden, zeigt Bild 1, woraus zunächst 
hervorgeht, daß die Chrom-Nickel-Molybdänstähle, bei 
denen zu entsprechenden Temperaturen eine wesentlich 
größere Gießlänge gehört, ein bedeutend besseres Fließ- 
vermögen als die Chrom-Molybdän-Stähle haben. Betör 
auf das Ausmaß dieser Unterschiede eingegangen wird, 
sei aber zunächst auf die Knicke einzelner Kurven in Bild 1 
hingewiesen, die sich als Folge obiger Einteilung in einzelne 
Gießlängengruppen ergaben. Obwohl im rechten Teil des 
Bildes Gießlängen und Temperaturen gleichmäßig mit
einander ansteigen, steigen hiernach unterhalb einer be
stimmten Gießlänge Abstich- und Gießtemperatur in ent
gegengesetztem Sinne an, was sich daraus erklärt, daß 
Schmelzen mit zu niedrigen Gießlängen gar nicht abgegossen 
sondern nacherhitzt wurden. Die steigenden Abstich- und
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Bild 1. Beziehung der Gießlängen zur Abstich-,
Löffel- und Gießtemperatur (Bioptix) von Chrom- 
Molybdän- und Chrom-Nickel-Molybdän-Stählen.

Gießtemperaturen bei den Gießproben unter einer be
stimmten Mindestlänge beziehen sich also nur auf nach
erhitzte Schmelzen, bei denen Abstich- und Gießtempe
raturen in keinen unmittelbaren Zusammenhang mit der 
Gießprobenlänge zu bringen sind. Der Knickpunkt der 
Kurven in Bild 1 kann also auch als ein Maß dafür ver
wendet werden, bis zu welcher Gießlänge Nacherhitzungen 
bei den Chrom-Molybdän- und Chrom-Nickel-Molybdän- 
Stählen durchgeführt worden sind. Werden die mit Be
stimmtheit nacherhitzten Schmelzen der Gruppen I  und II
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Zahlentafel 4. F l ie ß v e r m ö g e n  u n d  U eb er  
n ic k e l f r e i  l e g ie r t e

h it z u n g  b e i 
n S tä h le n .

n ic k e lh a l t ig e n  un d

Schmelzart C
%

Zusamn

Cr
%

ensetzm

Ni
%

“g
Mo
%

Gieß
länge

mm

Löffel
tempe
ratur 
0 0

Abstich
tempe
ratur 
" C

Gieß
temperatur

0 C

Er-
starrung

bei
0 C

C r - N i- M o - B a u s ta h l 
a u s  d e m  b a s isc h e n  

L ic h tb o g e n o fe n

0,38
0,38
0,32

1,36
1,32
1,42

2,67
2,63
2,80

0,27
0,27
0,24

530
540
560

1660
1650
1630

1690
1680
1670

1570/85
1580/90
1555/60

1470
1483
1464

M it te l 0,36 1,37 2,70 0,26 543 1647 1680 1&73 1472

1470
1472
1470

C r - M o - B a u s ta h l 
au s  d e m  b a s is c h e n  

L ic h tb o g e n o fe n

0,34
0.38
0,37

1,84
2,50
2,80

0,27
0,27
0,50

0,25
0,24
0,18

450
435
450

1650

1650

1680

1690

1575/85
1550/75
1585/1600

M it te l 0,36 2,38 0,35 0,23 445 1650 | 1685 1578 1471

aus Zahlentafel 2 und der 
Gruppen IV und V aus Zah
lentafel 3 zusammengezählt 
und auch noch die Schmel
zen der am Schluß der Zah
lentafeln angeführten Grup
pen A und B hinzugenommen, 
bei denen nach dem Nacher
hitzen durch Entnahme wei
terer Proben vor dem Abstich 
nochmals Gießproben durch
geführt wurden, so ergeben 
sich von den hier untersuch
ten 392 Schmelzen mindestens 
51 Schmelzen mit Nacherhitzungen, also 13 %. Durch 
einen gewissen Anteil an unbekannten Nacherhitzungen 
aus der Gießlängengruppe III  bzw. VI im Knickpunkt der 
Abstich- und Gießtemperaturkurve erhöht sich diese An
zahl noch etwas, jedoch zeigen schon diese 13 % die Be
rechtigung der Gießproben eindeutig genug.

Aus der zeitlichen Verschiebung der Gießprobenentnahme 
und der Messung der Löffel-, Abstich- und Gießtemperaturen 
erklärt sich auch die verschiedene Höhenlage der Tempe
raturen, die zu ein und derselben Gießlänge gehören. Die 
Abstich- und Gießtemperaturen, die zu ein und derselben 
Gießlänge gehören, unterscheiden sich um rd. 100°; die 
Löffeltemperaturen liegen um rd. 23° niedriger als die Ab
stichtemperaturen. Zu der eigenen zeitlichen Verschiebung 
von Löffel- und Abstichtemperatur kommt bei ersteren 
eine geringe Abkühlung des Stahles im Probelöffel hin
zu. Bemerkenswert bei der Löffeltemperatur ist ferner, 
daß bei ihr im Gegensatz zu den Abstich- und Gieß
temperaturkurven der Knickpunkt bei einer bestimmten 
Mindestgießlänge fehlt, weil im vorliegenden Falle Löffel
temperaturen und Gießlänge stets sofort hintereinander 
bestimmt worden sind. Selbstverständlich ist dieses Fehlen 
des Knickpunktes jedoch nicht, da es auch möglich ist, daß 
zunächst nur Gießproben genommen werden, dann die 
Schmelze nacherhitzt wird und zum Schluß die Nach
erhitzung durch Löffeltemperatur ohne Gießproben nur 
nochmals nachgeprüft wird. In eine unmittelbare Ab
hängigkeit von den Gießlängen sind dann natürlich solche 
Löffeltemperaturen nicht mehr zu bringen.

Um ein Maß für die bei den Löffelproben auftretenden 
Unterschiede der Gießlängen bei Chrom-Molybdän- und 
Chrom-Nickel-Molybdän-Stählen zu erhalten, wurden für 
die nicht nacherhitzten Stähle in Bild 1 mit o auch noch 
die Mittelwerte der nach rechts ansteigenden Kurventeile 
eingezeichnet. Das Fließvermögen der mit Nickel legierten 
Stähle bei gleichen Löffel-, gleichen Abstich- und gleichen 
Gießtemperaturen ist hiernach durchschnittlich 75 mm 
oder um etwa 16%  höher als das der Chrom-Molybdän- 
Stähle.

Nach diesem besseren  F ließ v erm ö g en  der mit 
N ickel legierten Stähle zu urteilen, könnte man leicht 
zu der Ansicht kommen, daß diese Stähle auch mit niedrige
rer Temperatur als die nickelfreien Chrom-Molybdän-Stähle 
herzustellen und zu vergießen wären. Nach den bisherigen 
Erfahrungen trifft dies aber nicht zu, da für die Vergießbar
keit eines Stahles nicht nur sein Fließvermögen bei einer 
bestimmten Temperatur der Schmelze, sondern auch die 
Höhe der Ueberhitzung maßgebend ist. Um für den Grad 
der Ueberhitzung einen Anhalt zu bekommen, wurden bei 
einer Reihe von Schmelzen in einem in Sand eftgeformten 
Klotz von (b X <5 x  100 mm3 Größe die Erstarrungs
temperaturen der Stähle festgestellt. Als Erstarrungs-

Zahlentafel 5. V e r g le ic h  v o n  n ic k e lh a l t ig e n  und  
n ic k e l f r e i  le g ie r t e n  S t ä h le n  a u s  d em  b a s isc h e n  
S ie m e n s -M a r t in -O fe n  u n d  b a s is c h e n  L ic h tb o g e n 

o fe n  b e i 1 0 5  kg/m m 2 M in d e s t f e s t ig k e i t .

Bezeichnung
Siemens-

Martin-Ofen
Cr-Ni-Mo-

Stähle

Lichtbogenofen

Cr-Ni-Mo- | Cr-Mo- 
Stähle Stähle

Schmelzenanzahl 8 11 14
Probenanzahl . 50 50 50
Abstiehtemperatur . »C 1654 1656 1679
Gießtemperatur “0 1545 1559 1586
Steigerung der Gieß

temperatur . “<J — 14 27
% C .................. 0,42 0,38 0,40
% Cr.................. 2,21 2,22 2,77
% Ni . . . . 2,88 2,74 0,38
% Mo . . .  . 0,57 0,46 0,42
Streckgrenze kg/m m 2 96,7 95,8 96,9
Festigkeit . . kg/m m 2 112,2 111,0 112,0
Dehnung . . . °//o 14,8 15,9 15,9
Einschnürung . °//o 41,7 48,4 51,1
Kerbzähigkeit m kg/cm 2 6,8 8,1 9,5

temperatur wurde jene genommen, die bei der Aufnahme 
einer Abkühlungskurve mit Platin-Platinrhodium-Thermo- 
element im Inneren dieses Klotzes rd. 100 s aufrecht er
halten blieb. Die Ergebnisse dieser Versuche mit den dazu
gehörigen Gießproben, Analysen und übrigen Temperaturen 
der Schmelzen zeigt Zahlentafel 4. Trotz großer Gießlängen
unterschiede von rd. 100 mm betrugen die Unterschiede 
bei den mittleren Löffel-, Abstich- und Gießtemperaturen 
nur 3 bis 5° und bei den Erstarrungstemperaturen sogar 
nur 1°. Die Temperaturunterschiede waren also nur sehr 
gering, und sie lagen noch in den möglichen Fehlergrenzen. 
Im Gegensatz zu dem Einfluß von rd. 2,4 %  Ni auf das 
Fließvermögen war hierbei der Einfluß eines um 1 % höheren 
Chromgehaltes nicht festzustellen. Für die mit Nickel 
legierten Stähle wurde hiermit gezeigt, daß sich ihr um 
rd. 16 % besseres Fließvermögen vor den Chrom-Molybdän- 
Stählen nicht nur auf eine gleiche absolute Temperatur, 
sondern auch auf gleiche Ueberhitzung bezieht. ' Wenn 
trotzdem die nickellegierten Stähle nur in sehr beschränktem 
Umfange mit niedriger Temperatur vergießbar sind, so liegt 
dies eben daran, daß der Temperaturspielraum, der für 
einen geringeren Ueberhitzungsgrad ausgenützt werden 
kann, im Vergleich zu den großen Verlusten zwischen Ab
stich und Gießen von rd. 100° nur sehr klein ist. Nach Bild 1 
beispielsweise würden bei den beiden betrachteten Stählen, 
die sieh bei gleicher Temperatur um rd. 75 mm in ihrem 
Fließvermögen unterscheiden, knapp 5° Temperaturernied- 
rigung genügen, um den Vorteil des besseren Fließver- 
mögens der Chrom-Nickel-Molybdän-Stähle bereits wieder 
auszugleichen.

Dennoch ist das bessere Fließvermögen der nickelhaltigen 
Stähle anscheinend für die Abscheidungsvorgänge der
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n ic h tm e ta ll isc h e n  E in 
sch lüsse von großer Bedeu
tung. Eine dünnflüssigere 
Schmelze wird leichter das 
Aufsteigen von Oxyden, Sul
fiden und Silikaten gestat
ten als eine dickflüssigere; 
und um eine gleiche Dünn
flüssigkeit zu erreichen, müs
sen hierzu die nickelfreien 
Chrom-Molybdän-Stähle we
sentlich höher erhitzt werden.
Deutlich zeigt dies beispiels
weise Zahlentafel o an einem 
Vergleich von Chrom-Xickel- 
Molybdän-Stählen aus dem 
Siemens-Martin-Ofen, Chrom- 

Xickel-Molybdän-Stählen 
aus dem Elektroofen und 
nickelfreien Chrom-Molybdän-Stählen aus dem Elektroofen, 
die alle nach Vergütung eine Mindestzugfestigkeit von 
105 kg/mm2 haben sollten. Wenn auch diese mit 
111 bis 112 kg/mm2 im Mittel in allen Fällen gut 
erreicht wurde, so ergaben sich doch vor allem als Folge 
der verschiedenen Flüssigkeit der Schmelzen, gekennzeichnet 
hier allerdings nur durch Abstich- und Gießtemperatur, 
bereits merkliche Unterschiede bei der mittleren erreichten 
Einschnürung und Kerbzähigkeit der Tangentialproben, 
wonach die nickelfreien Chrom-Molybdän-Stähle schließlich 
sogar zu besseren Werten als die nickelhaltigen führten.

Eine in der gleichen Bichtung hegende V e rb esse ru n g  
der K e rb z ä h ig k e it  bei im Mittel um rd. 90 mm zuneh
mender Dünnflüssigkeit der Schmelzen zeigt auch Zahlen
tafel 6, obwohl die hier für mäßiges und gutes Fließvermögen 
angeführten Gifßtemperaturunterschiede von 6 bis 8° 
wesentlich kleiner sind als die in Zahlentafel 5 mit 14 und 27° 
angegebenen und auch die Tangentialproben in der Kerb
zähigkeit schon an und für sich gut hegen. Dabei enthält 
Zahlentafel 6 nur Stähle aus den Gruppen TV bis X  von 
Zahlentafel 2 , also von nicht nacherhitzten Schmelzen. Die 
Stähle wurden hierbei nicht nur nach mäßigem und gutem 
Fheßvermögen zusammengesteht — die Gießlängenunter- 
schiede betrugen 80, 94 und 94 mm, im Mittel rd. 
90 mm —, sondern auch nach den drei Festigkeitsstufen von 
75, 85 und 105 kg/mm2 geordnet. Die mittleren Gieß
längen dieser Gruppen wurden aus den Einzelergebnissen 
errechnet und hierzu die mittleren Löffel-, Abstich- und 
Gießtemperaturen von Bild 1 entnommen. Der gesamte 
von rd. 90 mm Gießlängenunterschieden bestrichene Tempe
raturbereich umfaßt hiernach im Durchschnitt nur rd. 10°. 
Da der kleinstmöghche Einstellfehler beim Bioptixgerät 
bekanntlich ±  5° beträgt, d. h. im günstigsten Falle Einzel
messungen von Temperaturen auch nur im Bereich von 10° 
genau sind, so ergibt sich also, daß bereits bei diesem großen 
Gießlängenbereich von 90 mm die Temperaturmessungen 
nur im Kahmen von Großzahluntersuchungen auswert
bar sind.

Während Zahlentafel 6 nur einen üeberblick über die 
Temperaturänderungen im Bereich von drei Gießlängen
gruppen von zusammen 90 mm gibt, gewähren Zahlentafel 2 
und 3 mit Hilfe der ±  -Abweichungen von den Mittelwerten 
auch einen Einblick in die Verhältnisse bei der geringen 
Gießlängenzunahme von 30 mm. Bei den Temperatur
messungen waren hiernach, abgesehen von einem unbe
deutenden Anstieg der Gießtemperaturen über die Löffel
temperaturen zu den Abstichtemperaturen,

2 2 .«

Z ah len ta fe l 6 . T e m p e r a t u r e n  u n d  m e c h a n i s c h e  W e r t e  v o n  n i c h t  n a c h e r h i t z t e n  
C h r o m - M o ly b d ä n - S c h m e l z e n  b e i  m ä ß ig e m  u n d  g u te m  F l i e ß v e r m ö g e n .

M indestfestigkeit . . k g /m m 2 75 85 105
F lie ß v e rm ö g e n ............................ m äßig gu t m äßig gut m äßig gut
G ie ß lä n g e ............................ m m 433 513 427 521 428 522

L ängenun tersch ied  . . m m 80 94 94
L öffe ltem p era tu r . . . .  0 C 1645 1654 1644 1655 1644 1655

T em p era tu ru n te rsch ied  0 C 9 1 1 1 1
A b stich tem p era tu r . . . 0 C 1669 1677 1668 1678 1668 1678

T em p era tu ru n te rsch ied  0 C 8 1 0 1 0
G ieß tem p era tu r . . . .  0 C 1571 1577 1570 1578 1570 1578

T em p era tu ru n te rsch ied  0 C 8
i S c h m e lz e n a n z a h l....................... 3 3 1 2 1 2 3 3

%  C ............................................... 0,36 0,35 0,39 0,40 0,37 0,38
%  C r ............................................... 1,99 1,91 2,29 2,35 2,65 2,76
%  Mo .......................................... 0,32 0,32 0,30 0,30 0,30 0,34
Z erre ißp robenanzah l . . . . 2 2 2 0 2 1 2 178 1 1 1 0
Streckgrenze  . . . .  k g /m m 2 59,6 62,3 77,7 79,0 97,0 96,0
F e s t i g k e i t ...................k g /m m 2 77,3 79,1 91,1 93,3 1 1 0 , 8 110,7
D ehnung  ............................  % 2 0 , 1 19,4 15,0 15,0 15,7 16,4
E i n s c h n ü r u n g ...................% 58,1 59,3 47,2 46,6 51,7 51,3
K erb zäh ig k e it . . m kg /cm 2 10,9 1 1 , 8 8,3 8,4 9,4 9,9

diese Ab

weichungen im Mittel ^  10°, also, rund doppelt sogroß wie 
die bereits oben genannten unvermeidlichen Einstellfehler 
der Bioptixgeräte von +  5°. Bei einer in Wirklichkeit 
also im Betrieb nur halb so großen Genauigkeit der Bioptix
geräte von ± 1 0 °  und einem statt 90mm dreimal so kleinen 
Gießlängenbereich von 30 m m  ergibt sich somit für die 
Beurteilung des Flüssigkeitsgrades einer Schmelze durch 
Gießproben eine mindestens sechsmal größere Genauigkeit 
als bei Temperaturmessungen.

Um dann noch die Anwendbarkeit der Gießproben auch 
bei basischem Siemens-Martin-Stahl und zugleich den 
Unterschied von basischem Siemens-Martin- und Elektro- 
stahl zu zeigen, wurden bei mehreren Schmelzen aus beiden 
Oefen zu verschiedenen Zeiten des Schmelzganges Proben 
entnommen. Zwei solcher Beispiele von Schmelzen mit 
guten mechanischen Endwerten zeigen die Zahlentafeln 7 
und 8. Bei der Siemens-Martin-Schmelze (Zahlentafel 7)

Z ah len tafe l 7. G ie ß p r o b e n  u n d  V e r l a u f  e i n e r  C h ro m -  
M o l y b d ä n - S ta h l s c h m e lz e  im  b a s i s c h e n  S ie m e n s -  

M a r t in - O f e n .

U hr
zeit

7,njtammpn>ptznng %  Cr20 , %  Chrom- 
abbrand

Gieß

0
®//o

Cr
%

Mo
%

Schmelzverlauf in der 
Schlacke

länge
mm

9.00 1,05 0,15 0,05 eingelaufen — ----
10.35 0,40 0,15 — beim  K ochen 0,93 — 485
1 1 . 1 0 0,37 0,14 — 5 m in v o r 

FeC r-Zugabe
0,93 — 445

11.30 0,33 — ---- 15 m in n ach  
FeC r-Zugabe

2,38 n ich t b e 
stim m t

zu
m a tt

11.45 0,33 2,23 ---- 30 m in nach  
FeC r-Zugabe

3,31 18,8 330

1 2 . 0 0 0,34 2,14 -- 45 m in nach  
FeC r-Zugabe

6,03 21,3 380

1 2 . 1 0 0,33 2,09 -- 50 m in nach  
FeC r-Zugabe

8,83 23,2 360

1 2 . 2 0 0,32 2 , 0 2 0,26 A bstich — 25,8 —

Streckgrenze 
kg/m m 2

Festigkeit 
.k g  /m m 2

Dehnung
%

Einschnürung
%

62,9 78,6 1 7 ,5 49,6

Kerbzähigkeit
m kg/cm 2

8,3

wurden alle Proben vor dem Abgießen mit einem kleinen 
Stück (etwa 5 cm) Aluminiumdraht von 4 mm Dmr. im 
Probelöffel beruhigt; bei der Schmelze aus dem Lichtbogen
ofen in Zahlentafel 8 sind sowohl die Gießproben ohne als 
auch nach einer Aluminiumzugabe aufgeführt. Die letzte 
Spalte der Zahlentafel 8 zeigt, daß nach einer bereits be
stehenden ausreichenden Desoxydation einer Schmelze mit 
weißer Schlacke im Lichtbogenofen der Zusatz einer kleinen 
Menge Aluminiumdraht wie der angeführten auf das Fließ-

42
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Z ahlen tafel 8 . G ie ß p r o b e n  u n d  V e r la u f  e in e r  C h ro m -  
M o ly b d ä n - S ta h l s c h m e lz e  im  b a s i s c h e n  L i c h t b o g e n 

o fe n .

U hr
zeit

Zusammensetzung Gießlfinge in mm

O
%

Cr
%

Mo
%

Schmelzverlauf ohne Al-
Zusatz

m it AJ-
Zusatz

6.45
9.20

0,64
0,29

0.63
0,39

0,17 eingelaufen 
beim K ochen 60 322

10.35 0,29 — — 10 m in vor FeCr- 1 0 367

11.25 0,29
Zugabe 

40 m in nach FeCr- 370 388

11.55 0,34
Zugabe 

20 m in nach FeMn- 435 425

1 2 . 0 0 0,38 2,40 0,27
und  FeSi-Zugabe 

A bstich —

Streckgrenze
kg/m ra1

Festigkeit
kg/mm2

Dehnung
%

Einschnürung
%

Kerbzähigkeit
mkg/om2

74,6 89,8 14,4 43,9 7,8

vermögen keinen merklichen Einfluß mehr ausübt. In 
diesem Zustand sind also die nicht mit Aluminium be
handelten Proben aus dem Lichtbogenofen mit Siemens- 
Martin-Ofenproben, die stets mit Aluminium beruhigt 
werden müssen, vergleichbar. Etwa 40 bis 45 min nach der 
Ferrochromzugabe haben die beiden Schmelzen der Zahlen- 
tafel 7 und 8 noch ungefähr dieselben Gießprobenlängen 
von rd. 380 mm; danach tritt aber im basischen Siemens- 
Martin-Ofen ein zunehmender Chrombrand ein, der ein 
Nacherhitzen einer solchen Schmelze verbietet. Beim Licht
bogenofen dagegen unterbleibt dieser hohe Abbrand, und 
selbst nach der Ferrosiliziumzugabe im Ofen ist jede ge
wünschte Nacherhitzung noch möglich. Beim Siemens-

Martin-Ofen ist also vor allem entscheidend, wie heiß der 
Stahl vor der Ferrochromzugabe ist, und besonders in diesem 
Augenblick ist es deshalb von Wert, sein Fließvermögen 
durch Gießproben zu kennen.

Zusammenfassung.
An Hand einer Uebersicht über die Gießproben von 

rd. 400 Schmelzen aus einer Zeit von sieben Monaten aus 
einem basischen 20-t-Lichtbogenofen und einigen Siemens- 
Martin-Ofenschmelzen für nickellegierte und nickelfreie 
Chrom-Molybdän-Stähle wurden neue Angaben für die 
betriebliche Nutzbarkeit der Gießproben gemacht. Vor 
allem zeigten sich diese Proben als ein gutes Mittel zur 
Feststellung, ob eine Nacherhitzung einer Schmelze erforder
lich war. Bei einem geringeren Fließvermögen der unter
suchten Stähle wurde bei den mechanischen Werten ein 
merklicher Abfall der Einschnürung und Kerbzähigkeit 
festgestellt. Bei den untersuchten Stählen wurde auch der 
Einfluß des Nickels verfolgt und dieses als ein das Fließ- 
vermögen förderndes Element erkannt. Auf das verschie
dene Fließvermögen von nickelhaltigen und nickelfreien 
Stählen bei gleicher Schmelzüberhitzung wurde hierbei 
besonders hingewiesen.

Auch für den basischen Siemens-Martin-Ofen wurde die 
Anwendbarkeit der Gießproben nach einer vorhergehenden 
Desoxydation mit Aluminiumdraht erneut festgestellt, und 
es wurde bei den im basischen Siemens-Martin-Ofen er
schmolzenen chromlegierten Stählen vor allem der Zeit
punkt vor der Chromzugabe für den Abguß von Proben 
als wichtig festgestellt.

An den V ortrag schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
F . B e i t t e r ,  Düsseldorf: Die von H errn Ruff erw ähnten 

Streuungen der Gießprobe sind dadurch zu erklären, daß das 
F l i e ß v e r m ö g e n  f lü s s ig e r  E is e n w e rk s to f f e  durch eine 
Reihe w ichtiger Einflußgrößen bestim m t w ird, und zwar:
1. T em peratur und Ueberhitzungsgrad des W erkstoffes,
2. chemische Zusammensetzung (Schmelzpunkt, spezifische 

W ärme und spezifisches Gewicht),
3. V iskosität,
4. Oberflächenspannung,
5. Gasgehalte,
6 . nichtm etallische Einschlüsse in  feiner Verteilung,
7. B ildung von Oberflächenfilmen (Oxydhäutchen),
8 . Erstarrungsbereich.

Tem peratur und G asgehalt des Stahles, nichtm etallische 
Einschlüsse in feiner Verteilung und Bildung von Oberflächen
filmen bilden für die Fließeigenschaften des W erkstoffes die 
Haupteinflüsse.

Die von H errn Ruff gem achte Feststellung, daß Nickel im 
Stahl dessen Flüssigkeitsgrad begünstigt, h a t sich auch durch 
G r o ß z a h la u s w e r tu n g  v o n  G ie ß d a te n  bei H erstellung 
schwerer Schmiedeblöcke ergeben. Bild 2 zeigt für jeden Block- 
durchmesser die zugehörige Gießgeschwindigkeit, getrennt nach 
verschiedenen W erkstoffarten. Der W ert für die Gießgeschwin
digkeit für einen bestim m ten m ittleren  Blockdurchmesser ste llt 
hierbei den H äufigkeitsw ert aus vielen hundert Güssen dar. Das 
Bild veranschaulicht, daß die Gießzeiten der einzelnen W erk
stoffe stark  unterschiedlich sind. Es ergeben sich für die ange
führten Baustähle drei Gruppen, welche, nach steigendem 
Flüssigkeitsgrad geordnet, folgende Reihenfolge aufweisen:
1. Chrom-Vanadin-, Chrom-Nickel-Molybdän-Stahl,
2. M anganstahl (Mn =  1,5 % , C =  0,3 %),
3. S tahl m it 1 %  Ni und unlegierter Stahl (0,35 bis 0,45 %  C); 
d . h ., je b e s s e r  d e r  F lü s s ig k e i t s g r a d  eines Stahles ist, um 
so lä n g e r  sind die für ein  fehlerfreies Erzeugnis erforderlichen 
G ie ß z e i te n .

U nter Berücksichtigung der auf den Flüssigkeitsgrad ein
w irkenden Einflüsse ste llt die Ruffsche Gießprobe ein gutes 
Ueberwachungsm ittel für die Schmelzführung dar. Proben zur 
E rm ittlung  des G asgehaltes und Strahlungsanalysen m it dem 
B ioptix-Tem peraturm eßgerät bilden eine wertvolle Ergänzung 
der Ruffschen Gießprobe.

Bild 2 . Gießgeschwindigkeit von A chtkant-Schm iedeblöcken 
verschiedener S tahlarten . A nstrich der Gußform : Aluminium- 

Harz-Lack, T em peraturbereich: 1570 bis 1620° (Bioptix),
H äufigkeitsm axim um  =  1600°. G ießart: fallend (unter 

Verwendung von S pritz trich tem ).

W. R u ff :  Nach der A eußerung von H errn  B eitte r h a t der 
M anganstahl m it 1,5 %  Mn bei gleicher T em peratur ein schlech
teres Fließvermögen als ein unleg ierter S tahl m it 0 , 3 5  bis 
0,45 %  C. Das gleiche wurde auch von uns bei einem Vergleich 
eines derartigen Stahles m it unlegierten S tählen festgestellt. Bei 
gleicher T em peratur und gleichem Zwischentrichterdurchm esser 
hat M anganstahl m it etw a 0,4 %  C eine geringere Ausflußge
schwindigkeit als unlegierter Stahl gleichen Kohlenstoffgehalts. 
Diese unlegierten S tähle könnte m an hiernach also unbesorgt auch 
noch langsam er gießen, was jedoch m it R ücksicht auf die gerin
gere E m pfindlichkeit der unlegierten  S tähle n icht immer ge
schieht und bei k leineren Blöcken sicher auch nicht notwen
dig ist.

Als Zweites sei bei dieser G elegenheit darauf hingewiesen, 
daß die M anganstähle auch n ich t in  allen Fällen unbedingt 
schlechter als die unlegierten  S tähle fließen müssen. Zum

3t 36 38 tO tZ V« t6 18 50 5Z 
Mittlerer Blorkdurchmesser in Zoll

Trichtereinsatz Trichterdurchlauf
TtO*
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0.8

Bild 3. E influß von M angan auf das Fließverm ögen des Stahles.

 Versuche ronj.h. Andrew
 Versuche rort

0 7 8 3
Gewichtsprozent C

Bild 4. Das Fließverm ögen von 
E isen-K ohlenstoff-Legierungen 
bei T em peraturen  von 10, 30 und 

50° über dem  Schm elzpunkt.

bene Reihenfolge der D ünnflüssigkeit bzw. 
Gieß- und  Steiggeschw indigkeiten liegen 
R ichtung wie die im  A usland bei sc  
s tü c k e n  üblichen  Gieß- und  S te ig g e s c

Beweise h ierfür wird 
nur auf B ild 3 6) ver
wiesen, wonach M an
gan  bei 0,15 %  C 
einen deu tlich  för
dernden  E influß  auf 
das Fließverm ögen 
au sü h t. D a nach 
B ild 4 aus demselben 
B erich t6) das F ließ 
verm ögen bereits bei 
den reinen Eisen- 

K ohlenstoff-Legie
rungen sehr s ta rk  
schw ankt und  einen 
U m kehrpunkt bei 
e tw a 0,25 %  C ha t, 
lieg t auch eine Um
kehrung der E inw ir
kung des M angans 
m it steigendem  K oh
lenstoffgehalt durch
aus im Bereich der 
M öglichkeit.

A. R is to w ,  Düs
seldorf : Die von
H errn  B eitte r fü r 
die verschiedenen 
S tah lso rten  angege- 
die dadurch bedingten 
etwa in  der gleichen 

h w e re n  S c h m ie d e -  
h w in d ig k e i te n .

Stahlsorte: Eießtemp. °t(unbe'richtigt)
 ----- ° Kohlenstoffstähle 1068 bis 1088° _

j ---- ° Waffenstähle 1090 ” 1500°
! ®-— -®Nickelstähle.......... 1058 ” tunn0

y— -C

o -z
Guß

~Zwi
dum
sehen

1
ofann

6) R u f f ,  W .: T hird  R ep o rt of the  Steel C astings R esearch 
Comm ittee. L ondon 1938 (Spec. R ep. Iron S teel In s t. N r. 23). 
E i s e r m a n n ,  F .:  S tah l u . E isen  59 (1939) S. 859, Abb. 3.

80 00 60 80 100 180 100 160 180 
| Blockgewictrt in l  (max)

0050 60Zoll 
Blockdurchmesser am Kopf

Bild 5. Steiggeschwindigkeit und Ausgußdurchm esser bei 
schweren Schmiedestücken.

Die Bereiche der am  zweckmäßigsten angew endeten Steig
geschwindigkeit für drei S tahlsorten sind im Bild 5 eingezeichnet. 
Außerdem  is t der jeweilige Ausgußdurchmesser, der in  eine 
4-t-Zwisehenpfanne eingesetzt wird, angegeben. Die geringste 
Steiggeschwindigkeit bei kleinstem  Ausgußdurchmesser wurde 
bei N ickelstählen angew endet. Bei den W affenstählen und u n 
legierten  S tählen tre ten  bei Blöcken von 30 bis 70 t  gewisse 
Ueberschneidungen auf. T rotz diesen Ueberschneidungen kann 
m an aber aus der vorliegenden Gießpraxis im Sinne der A rbeit 
R uff folgern, daß Nickel das Fließverm ögen fö rdert und  in 
U ebereinstim m ung m it den Angaben von H errn  B eitte r infolge
dessen langsam er gegossen werden m uß. ,

W . R u f f :  Im  Gegensatz zu dem  von H errn  B eitte r 
aufgestellten Schaubild würde bei den 20- bis 30-t-Blöcken 
für die unlegierten Stähle nach B ild 5 eigentlich ein schlechteres 
Fließverm ögen als bei den Nickel- und W affenstählen zu e r 
w arten  sein. E s is t aber auch h ier w ahrscheinlich, daß bei 
diesen unlegierten S tählen ein schnelleres Gießen nur wegen 
der geringeren Em pfindlichkeit der Blöcke und n ich t wegen zu 
geringer Dünnflüssigkeit erfolgte. Bei den schwereren Blöcken, 
bei denen nur noch die W affenstähle m it den unlegierten Stählen 
verglichen sind, is t in  U ebereinstim m ung m it den B eitterschen 
A ngaben zu entnehm en, daß  die unlegierten  S tähle am  lang
sam sten gegossen werden.

Um schau.
V erb esseru n g  d er  K a lib r ieru n g  d es M agn itogorsk er  

B lock w alzw erk s.
U ntersuchungen von O berflächenfehlern an  H albzeug und 

Fertigstah l wiesen auf ih ren  Zusam m enhang m it der S tah l
erzeugung, dem  V ergießen der Rohblöcke sowie m it dem  
W alzverfahren in  der B lockstraße, weniger aber m it der Aus
walzung auf den F e rtig s traß en  h in . In  M agnitogorsk tra te n  
häufig Ueberwalzungen auf, m eistens an  zwei entgegengesetzten 
Stabseiten oder sogar kreuzw eise, die sich besonders bei den 
Stauchproben von  N iet- und  R öhrenstah l zeigten. M. P. 
S s id e lk o w s k i ,  A. M. U s i j e n k o  und B. P . B a c h t i n o w 1) 
stellten fest, daß  diese F eh le r bei allen  S tah lso iten  und bei 
säm tlichen W alzm öglichkeiten bereits beim  W alzen an der 
Blockstraße en ts tan d en , wobei S tähle m it geringem  K ohlen
stoffgehalt 13 bis 15 Stiche, hä rte re  unlegierte S tähle dagegen 
17 Stiche e rh ie lten . E rs t  bei 21 S tichen gelang es, die U eber
walzungen zu verm eiden , w odurch jedoch die L eistung der

») M etallurg 15 (1940) N r. 11/12, S, 49/60.

S traße erheblich herabgesetzt wurde und tro tzdem  keine Gewähr 
fü r eine vollkommene Ausschaltung der G ratbildung gegeben 
w ar. Auch andere Versuche, diese Fehlerbildung zu beseitigen, 
b rach ten  keinen Erfolg, da  das V erhalten  des Stahles beim 
Walzen —  vor allem  das unterschiedliche B reiten  des W alz
stabes —  unbekann t blieb, und  auch das Schrifttum  keine e in 
deutigen Hinweise über die Berücksichtigung dieser E influß
größe für den richtigen  Aufbau der K alibrierung  einer B lock
walze gab.

Bild 1 g ib t die verschiedenen, im  V erlauf der Versuche 
durchgeführten  U m kalibrierungen w ieder. Bild 1 a zeig t die 
ursprüngliche K alibrierung. Das erste  K aliber m it 270 mm 
K alibertiefe schwächte die Walze von nur 1130 mm D m r. s ta rk  
bei verringerter G reiffähigkeit. D as zweite K aliber von 210 mm 
K alibertiefe, 8  %  K aliberanzug und  10 mm W ölbung des 
K alibergrundes füllte zu s ta rk  und  führte  daher zu über
mäßigem  Verschleiß und N ahtbildung. D as d ri tte  K aliber von 
160 mm K alibertiefe, 8  %  K aliberanzug und  7,5 mm W ölbung 
des K alibergrundes wies die gleichen Mängel auf und  führte

Flüssigkeitsgrad, Länge in cm
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e  Bild 2.
B reiten Verhältnisse u n d  K aliberfiillung 
fü r die S tiche 7 b is 10 im  zw eiten 
K aliber d e r '  geän d erten  K alib rierung  

n ach  B ild 1 e.

zu Ueberwalzungen. Bild 1 b s te llt die wegen A enderung des 
Blockgewichts erfolgte erste U m kalibrierung dar, Bild 1 c die 
zweite im Jah re  1935 durchgeführte U m kalibrierung.

Im  Zusammenhang m it einer w eiteren Verringerung des 
Blockgewichtes und im Bestreben, die W alzenfestigkeit zu e r
höhen sowie die im mer noch auftretenden  Ueberwalzungen zu 
beseitigen, wurden die folgenden zwei Umkalibrierungen (B ild  1 d 
und 1 e) vorgenommen. H ierbei wurden die K alibertiefen w eiter 
verringert, der K aliberanzug beim zweiten K aliber auf 25 %,

B ild 3.
F ü llung  u n d  N a h tb ild u n g  in  der u n te re n  und  
oberen K aliberhälfte  nach  dem  zehn ten  Stich 

(K a lib e r I I ,  K alib rie rung  l e ) ;  S tah l 3.

Zur Verwendung gelangten dabei: 
für W eichstähle 1, 3 und 4 (16 X 3 =  48) 6 , 6  t  Blöcke von

700 X  620 x  2 3 0 0  m m 3 W alzung in  1 3  S tichen, 
760 X  680

für Stahl SAE 1050 (3 X  4 =  12) 6,4 t  B löcke von

740 X  740
590 X  590

X  1700 m m 3 W alzung in  17 Stichen.

E r m i t t l u n g  d e r  B r e i tu n g :  Von
einer niedrigen Brücke, die etw a 10 m von 
der Achse des W alzgerüstes v o r den Ver
schiebeleisten stand , wurde gemessen. Nach 

‘ a  jedem  2. Stich (gerade Stichnum m ern) 
wurden die breitesten  und schm älsten

--------------------------------- 2BOO--------------------------------------
Bild 1. K alibrierung des M agnitogorsker Blockwalzwerks, 

a und  b =  A enderungen des Lieferwerks 
c bis g =  A enderungen durch  den B etrieb.

beim d ritten  K aliber auf 17 %  erhöht. Um die ers ten  drei 
K aliber zu en tlasten  und die W alzausführung zu verbessern, 
wurde ein zusätzliches viertes K aliber eingeschnitten. Eine 
Verbesserung des W alzverfahrens wurde allerdings auch hierm it 
nicht erzielt. Im m erhin ergaben sich aber doch schon einige 
Vorteile gegenüber der ursprünglichen K alib rierung: Die durch 
Verringerung der K alibertiefe erhöhte B ruchsicherheit der 
W alzen gestatte te  die Anwendung höherer W alzdrücke, und 
die Vergrößerung des Kaliberanzuges ermöglichte die W ahrung 
der ursprünglichen K aliberbreite beim N achdrehen der Walzen. 
Doch führte  die Verflachung des zweiten und d ritten  K alibers 
bei gleichzeitig bedeutender W ölbung des K alibergrundes 
wiederum zu scharfer G ratbildung und anschließender Ueber- 
walzung infolge sehr ungleichmäßiger B reitung und  Ueber- 
füllung der K aliber.

Vor Durchführung w eiterer U mkalibrierungsversuche w ur
den nunm ehr eingehende W alzversuche m it der K alibrierung 
nach Bild 1 e durchgeführt.

Stellen des W alzstabes festgestellt. D abei w urden m it R ück
sicht auf die sonst zu starke  Abkühlung jeweils drei Blöcke (bei 
13 Stieben) und vier Blöcke (bei 17 Stichen) gleicher Schmelze 
und aus der gleichen Tiefofenzelle zu einer G ruppe zusam men
gefaßt. F ü r 19 (16 +  3) W alzungen w urden som it die B reitungs
ergebnisse von 60 Blöcken zugrunde gelegt.

Um den Einfluß der W alzenbeschaffenheit auf die B reitung 
zu klären, wurden teils s ta rk  abgenutzte, te ils neue W alzen ver
wendet. M it jeder Messung w urden gleichzeitig festgestellt: 
W alzdruck, W alzgeschwindigkeit, W alzzeit, T em peratur der 
zunderfreien Blockoberfläche w ährend des Messens und  an  der 
Schere sowie nach jeder Stichfolge der Sprung an  beiden Seiten 
der W alzen. H iernach wurden die S tichquerschnitte  für alle 
W alzungen festgelegt. D abei wurde für den  im  ersten  K aliber 
erhaltenen Q uerschnitt d er A brundungshalbm esser auf G rund 
von Sperrholzleeren und zahlreichen B eobachtungen gewonnen; 
für das zweite und d ritte  K aliber: bei a lten  W alzen m it Hilfe 
von Leeren festgestellt, bei neuen W alzen dagegen w urden die
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R adien nach  der Zeichnung übernom m en. Die B reitung der 
geraden S tiche w urde im  V erhältnis zu den W alzdrücken auf 
die ungeraden  Stiche übertragen .

Die Ergebnisse der U ntersuchungen zeigten, daß die Ober
flächentem peratur der Blöcke bei verschiedenen W alzungen, 
bei den ers ten  S tichen fü r die S tähle 1, 3 und  4 zwischen 1200 
und 1155 und  bei den le tz ten  S tichen zwischen 1200 und  1140° 
schwankten, entsprechend beim S tah l 1050 zwischen 1185 und  
1145, 1170 und  1140°. F ü r den gleichen Block w ar der T em pe
ra tu rabfall n ich t höher als 15° bei den S täh len  1, 3 und  4 und 
nicht höher als 20° bei dem  S tah l 1050. D ie G esam twalzzeit 
betrug bei 13 S tichen im  D urchschn itt 85 s und  bei 17 Stichen 
105 s.

A llgem ein w urde festgestellt, daß die B reitung m it dem 
D ruck wächst, wobei innerhalb  des Tem peraturbereichs der 
Versuchswalzung der W alzdruck den H aupteinfluß auf die B rei
tung ausübt. D aher is t das E in h a lten  einer zweckmäßigen 
und gleichbleibenden Stichfolge H auptbedingung, um  eine über
mäßige B reitung beim Blockwalzen zu verm eiden. M it kleiner 
w erdender Höbe des W alzgutes w ächst die B reitung des m ittleren  
Q uerschnittsteiles, sowohl bei g la tten  als auch bei K aliber
walzen .

Im  ersten  K aliber zeigten sich nach den e rsten  v ier Stichen 
nur schwache A usbauchungen im  oberen Q uerschnittsteil, bei 
sehr geringfügiger B reitung  in  der M itte. N ach dem  fünften 
und sechsten S tich  n im m t die B reitung  im  m ittle ren  Q uer
schn ittste il s ta rk  zu. Im  zw eiten K aliber (B ild  2) zeigte sich 
nach dem  siebenten  Stich eine sta rk e  B reitung am  K alibergrund, 
bei nu r geringer B reitung im  m ittle ren  Teil des W alzgutes. 
Nach dem  achten  Stich w ar das K aliber gefüllt, und  nach dem 
neunten und zehnten  Stich zeigten sich s tarke  N ahtbildungen, 
die im  Bereich der U nterw alze größer w aren als im oberen 
Q uerschnittsteil ( B ild 3). D abei nahm  die B reitung  im m ittleren  
Bereich von Stich zu Stich im m er s tä rk e r zu. Das d ritte  K aliber 
(B ild  4) w ar schon nach dem  elften  Stich gefüllt, und w ährend 
des zwölften Stiches b ildeten  sich N ähte, die im vierten  K aliber 
(B ild  5) eingew alzt w urden .

Bild 4.
E inw alzungen, B re iten v er
hä ltn isse  un d  K aliberfü llung  
fü r die S tiche  11 un d  12 im  
d rit ten  K aliber der g eän d e r
te n  K a lib rie rung  nach  Bild le .

B ild 5. 
E inw alzen  der im  zw ölf
te n  S tich  geb ilde ten
N ä h te  im  F ertig stich
(K a lib e r IV , B ild 1 e).

Beim ersten  A bdrehen ( Bild 1 j)  w urde im zweiten K aliber 
die W ölbung des K alibergrundes um  5 mm erm äßigt, bei Ver
ringerung des H albm essers der W ölbung um  10 mm und gleich
zeitiger K alibervertiefung um  5 mm. Beim d ritten  K aliber 
w urde die W ölbung des K alibergrundes um  5 mm, ih r H alb
m esser ebenfalls um  5 mm verringert und die K alibertiefe um 
10 mm verg rößert. D ie Zunahm e des W alzdruckes wurde so 
geändert, daß der W alzstab in  das zweite und  d ritte  K aliber 
m it geringster B reite e in tra t. Dieses erste A bdrehen erwies sich 
als noch n ich t ausreichend. Beim geringsten Abweichen von 
der Abnahmefolge und  bei ungenügender Blockvorwärm ung 
zeigte sich im zweiten K aliber w iederum  G ratbildung.

Die w eiteren  Verbesserungen bestanden beim zw eiten Ab
drehen  (B ild  l g )  des W alzensatzes in  einer w eiteren K aliber
vertiefung  um  10 mm im  zw eiten K aliber und um  20 mm im 
d ritte n  K aliber.

Die nunm ehr durchgeführten  W alzversuche m it verschie
denen S tah lso rten  in  allen auf dem  W erk gebräuchlichen Block
form en zeigten eine vollkomm en zufriedenstellende W erkstoff
verteilung in  den K alibern, ohne daß selbst beim  Abweichen 
von  der vorgeschriebenen Druckfolge G ratbildung au ftra t. Mit 
d er neuen K alibrierung w urden fünf W alzungen durchgeführt. 
Zahlentafel 1 zeig t die 23. W alzung in  13 S tichen fü r S tahl 3, 
die Bilder 6 und 7 zeigen die S tichquerschnitte  des W alzstabes 
im  zweiten und  d ritte n  K aliber, m it einer fa s t gleichmäßigen 
B reitung der Seitenflächen, wobei tro tz  schlechter Vorwärmung 
der Blöcke das zweite K aliber noch nich t voll, das d ritte  ers t 
regelrecht ausgefüllt is t. Abschließend w urden folgende F est
stellungen getroffen:

1. Die flachere Ausge
sta ltung  des K alibergrundes 
h a t die B reitung an  diesen 
Stellen wesentlich herab
gesetzt. H ierdurch verringer
ten  sich auch die B reitungs
unterschiede in  den einzelnen

B ild 6.
B re itenverhältn isse  un d  K a lib e r
fü llung  fü r  die S tiche 7 b is 10 
im  zw eiten  K aliber der g eänderten  

K a lib rie rung  nach  B ild 1 g.

Bild 7.
B re itenverhältn isse  u n d  K aliber
fü llung  für die Stiche 11 u n d  12 
im  d rit ten  K aliber der g eänderten  

K alib rie rung  nach  B ild 1 g.

Die m etallographischen U ntersuchungen zeigten auf den 
Seitenflächen die E inw alzungen. D ie A bstände zwischen den 
einzelnen Fehlstellen  un te re inander und  die E ntfernungen der 
Fehlstellen von d e r n eu tra len  Achse en tsp rachen  den Zeich
nungen fü r die S tabquerschn itte . D ie U ntersuchungen der 
Schliffbilder bestä tig ten  die A nnahm e, daß  die Fehlstellen  von 
d e r W alzung h e rrü h rten .

W eitere, w eniger bedeutsam e F ehlste llen  in  F orm  von 
K aliberfaltungs- u n d  D ruckfaltungsrissen2) w aren hauptsächlich 
durch grobe A nschweißungen an  den W alzen veru rsach t, wie sie 
durch zu schnelles Füllen  und  G ratbildungen begünstigt werden.

D ie V erbesserung d e r K alib rierung  ( B ild 1 e) w urde in  
zwei A bschnitten  durchgeführt.

2) O e r te l ,  W .: "Ber. W erkstoffaussch. VDEh Nr. 83 (1926). 
C ra m e r , H .: S ta h lu . E isen 53 (1933) S. 973/84 (W alzw.-Aussch. 
103 u. Stahlw.-Aussch. 263). S c h r ä d e r ,  H .: T echn. M itt. 
K rupp  2 (1934) S. 136/42. C ra m e r ,  H .: S tah l u . E isen 55 (1935) 
S. 797/805 (W alzw.-Aussch. 121); S tah l u . E isen  56 (1936)
S. 785/90 (Walzw.-Aussch. 127). S c h ä f e r ,  R .: S tahl u. E isen 60 
.(1940) S. 737/44 (W alzw.-Aussch. 159 u Stahlw .-Aussch. 371). 
G r ü n e r ,  P .,u n d  Th. B rü g g e m a n n :  Ber. W alzw.-Aussch. VDEh 
N r. 164 (1941).

Q uerschnittsteilen. Die Versuche haben sogar ergeben, daß der 
K alibergrund  vollkom m en flach sein kann.

2. Die Erm äßigung der A brundungshalbm esser im  K aliber
grund  erlaub te  die E inführung von Vorblöcken größerer B reite 
in  die K aliber.

3. Die K alibervertiefung bei größerem  K aliberanzug h a t die 
W erkstoffverteilung in  diesen K alibern  verbessert und  ihre zu 
schnelle U eberfüllung v e rh indert.

4. D ie O berflächenbeschaffenheit von neuen gegenüber 
s ta rk  abgenutz ten  W alzen ü b t keinen nennensw erten E influß 
auf die B reitung  aus.

5. E in  „A nschweißen“ von W alzgutteilchen an den W alzen
ballen verursach t Oberflächenfehler des W alzgutes, ließ sich aber 
le ich t durch Vertiefung des e rs ten  K alibers verm eiden.

Herbert Brandenburger.
*

J .  P u p p e ,  G. A s b e c k  und  G. B. L o b k o w i t z 3) bringen fast 
d ie gleiche K alibrierung m it ähnlichen A bnahm everhältnissen,

3) W alzwerkswesen, hrsg. von J .  Puppe und  G. S täuber. 
Bd. 2. Düsseldorf u. B erlin 1934. (H andbuch des E isenhü tten 
wesens. H rsg. im  A ufträge des Vereins D eutscher E isenhü tten 
leu te . W alzwerkswesen.) S. 112/13, Z ahlentafel 11.
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aus denen zu ersehen ist, daß auch in  D eutschland derartige 
K alibrierungen bekannt und  ausgeführt sind.

Ohne K enntnis des W alzprogramms is t es nicht verständlich, 
warum  die B ram m enbahn der K alibrierung nach Bild 1 a auf
gegeben w urde; es wäre sonst zweckmäßiger gewesen, eine 
K alibrierung zu wählen, wie sie früher von E . H o  w a h r 4) be
schrieben worden is t, oder eine Verbindung aus beiden. Anzu
nehm en ist, daß beide K alibrierungen einwandfrei arbeiten  und 
die Fehler bei dem  angeführten W erk auf den unrichtigen Anzug 
der K aliberseiten, die ungenügende Schärfung der W alzen und 
auf einen ungeeigneten W alzplan zurückzuführen sind.

D er Weg, der zur Behebung der Mängel bestritten  wurde, 
w ar an  sich richtig, nur hä tte  m an sich die Ergebnisse der neueren 
W alzwerkskunde zunutze m achen und  wenigstens das erste 
K aliber m it einer Sonderwalzenschärfung5) versehen müssen, die 
einm al ein sicheres Erfassen des W alzgutes gew ährleistet, zum 
ändern  ein G leiten des W alzgutes verhindert, wodurch Ueber- 
walzungen und  G ratbildungen ausgeschaltet werden. Beim 
zweiten K aliber dürfte sogar die Ausbildung des Kalibergrundes 
m it einem flachen Kreisbogen genügen (B ild  l g ) .

U nter diesen Voraussetzungen können die K alibertiefen der 
beiden ersten K aliber verringert werden, und  es genügt ein K ali
beranzug von 15 bis 20 % . Die W alzenfestigkeit wird dadurch 
verbessert, G ratbildung und der dam it verbundene erhöhte 
K raftverbrauch  wird verm ieden und schließlich der W alzen
verschleiß verm indert.

Um ste ts eine einw andfreie W alzung von S tählen m it ge
ringem  K ohlenstoffgehalt zu gewährleisten, dürfte es zweck
mäßig sein, die Höhenabnahm e im zweiten K aliber (B ild  lg )  zu 
verringern, und  zwar so, daß darin  sechs Stiche gem acht werden 
können. Nach den ersten  v ier Stichen muß eine Abmessung 
erreicht werden, so daß gekan te t werden kann, das heißt, die 
nunm ehr erreichte W alzguthöhe muß geringer sein als die Breite 
des gleichen K alibers. Dieser Q uerschnitt muß dann in  w eiteren 
zwei Stichen nach dem K an ten  im zweiten K aliber so weit abge
drück t werden, daß die nunm ehr erhaltenen Vorblockabmessun
gen für den A nstich im d ritten  K aliber passen.

Zahlentafel 1. B r e i t e n z u n a h m e  b e i d e r  23. W a lz u n g . 
E n d q u e r s c h n i t t  230 X 240 mm2, S t a h l  3 in  13 S t i c h e n  

n a c h  K a l ib r i e r u n g  1 g.

Stich-
Nr.

Kaliber-
Nr.

Kantung
„ K “

Druck
zeiger

W alzstab - 
abmessungen

A h A b
H

mm
B

mm

— — — 760 680 — —

1 I — 450 665 680 95 —

2 I — 365 580 680 85 —

K

3 I 380 595 602 85 22
582 ~2

4 I 290 505 627 90 25
588 6

5 I 210 425 644 80 17
599 1 1

G I 130 345 664 80 20
614 15

K

7 II 310 535 367 129 22
525 349 ~89 9

8 I I 220 445 387 90 20
435 360 TT

9 II 135 360 393 85 6
350 371 TT

10 II 50 275 398 85 5
265 384 13

K

1 1 I I I 110 305 292 93 19
295 284 91 Ty

12 U I 35 225 306 80 14
215 306 22

K

13 IV 70 230 240 76 15
232 TT

Zahlentafel 1 zeigt, daß m an m it 13 Stichen keinen sauberen 
V ierkantblock erhä lt. Durch die Verringerung der Abnahme 
wird die M öglichkeit gegeben, einen einwandfreien rechteckigen 
Q uerschnitt schon aus dem  zweiten K aliber zu erhalten. Die 
G efahr der G ratbildung für das d ritte  K aliber is t hierdurch be
hoben. D er Verschleiß im zweiten K aliber wird ebenfalls geringer, 
da das K aliber n ich t m ehr voll a rbeite t. Die Abnahme Verringe
rung bedingt jedoch die E inschaltung von zwei weiteren Stichen, 
die im d ritten  K aliber als Stich 13 und  14 erfolgen müssen, 
worauf im v ierten  K aliber der le tz te  Stich (Nr. 15) zu erfolgen hat. 
—  H ärtere unlegierte S tähle erhalten  entsprechend m ehr Stiche.

O t to  R a d e m a c h e r .

N e u z e it lic h e  W alzen sch ärfu n g .
Das Schärfen der W alzen wurde früher in zeitraubender und 

kostspieliger A rbeit fas t ausschließlich m it H and- oder P reßluft
meißel vorgenom men und erforderte gu t eingearbeitete Fachleute, 
dam it die Schärfen gleichmäßig ausfielen und die richtige Form 
und Größe hatten .

N ach vereinzelten Versuchen ging m an, nach Einführung der 
W alzen-Frässchärfm aschinen und  W alzen-Drehschärfvorrichtun- 
gen in  Verbindung m it W alzendrehbänken, in  größerem Maße 
dazu über, das Schärfen m aschinenm äßig auszuführen.

Da die W alzen-Frässchärf- 
vorrichtung zum  K aliber
grund nur vertiefte, entw e
der geradlinig oder schräg 
verlaufende A usschnitte her
ste llt, außerdem  Form fräser 
erforderlich sind, auch die 
M aschinenbedienung erhöhte 
A ufm erksam keit verlangt, 
h a t sich in  den le tzten  J a h 
ren m ehr die W alzen-Dreh- 
schärfvorrichtung durchge
setzt, da m it dieser E inrich
tung die W alzen in  w esent
lich kürzerer Z eit geschärft 
w erden können gegenüber 
dem  Ausfräsen der W alzen
einschnitte  durch Form 
fräser, ebenso lassen sich m it 
der D rehschärfvorrichtung 
sowohl erhöhte als auch ver
tie fte  Schärfen auf den W alzen erzeugen. D er V orteil dieser 
M aschinen beruh t gleichzeitig auch darauf, daß m an m it ein
fachen D rehm eißeln arbeiten  kann, sofern der Abstand der 
Schärfen voneinander nicht k leiner is t als 4 bis 5 b, wobei b gleich 
der K opfbreite der stehengebliebenen Schärfnocken von etwa 
40 bis 50 mm ist.

Bild 1. E rhöhte Schärfung einer 
Blockwalze.

- £
d-6mm . _____

Teilschritt A -B

Bild 2.

4) S ta h l u . E isen  52 (1932) S. 701/06 (W alzw .-A ussch. 95).
6) Siehe Se ite  446/47 dieses H eftes .

Einzelne Blockwalzwerke sind in den le tz ten  Jah ren  dazu 
übergegangen, w enigstens das erste K aliber des W alzensatzes der 
Blockstraße m it einer erhöhten Schärfung zu versehen, etw a wie 
in Bild 1 angegeben. Die genaue Herstellungsweise muß sich 
selbstverständlich nach dem  W alzendurchmesser richten.

Sonder-W alzenschärfung m it stehengelassenen Nocken 
im Kalibergrund.
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W ünscht m an  eine W alzenschärfung m it erhöhten  Schärfen, bei 
denen der A bstand nur etw a das l,5fache der K opfbreite b is t, so 
m uß allerdings von der W alzen-D rehschärfvorrichtung A bstand 
genomm en w erden. Diese Schärfart is t n u r m it einem  Fräser 
herzustellen. Die F rästiefe erreicht 4 bis 6  mm entsprechend dem 
A bstand h ( B ild  2). N ur is t darauf zu achten, daß höchstens bis 
auf den K alibergrund, keinesfalls tiefer, durchgefräst wird, die 
R adien  r  genügend groß bleiben und  keine scharfen K an ten  
hin terlassen, dam it ein  Festsetzen und  E inw alzen von Schlacke 
verm ieden w ird. D er geringe A bstand der kleinen Nocken h a t 
den Zweck, die den R ohblöcken anhaftende Schlacke in  den 
ersten  D urchgängen w eitestgehend zu brechen, das Greifvermö
gen der W alzen und  dadurch  die Q uerschnittsverm inderung des 
W alzgutes zu erhöhen. o t t o  R a d e m a c h e r.

K erb sch lagzäh igk eit von  S tah lgu ß  b e i tie fen  
T  em p eratu ren .

H . J u r e t z e k  und  W . T r o m m e r 1) berichten über eigene 
Versuche an  verschiedenen S tahlgußgüten (s. Zahlentafel 1). 
Die K erbschlagzähigkeit w urde an  DVM-Proben bei +  20, —  80 
und  — 180° geprüft. Es w urde also darau f verzichtet, die ge
nauere Lage des Steilabfalles festzulegen. Die Versuche be
schränkten  sich darauf, festzustellen, ob bei den genannten 
T em peraturen  noch eine a u s r e ic h e n d e  Z ä h ig k e i t  vorliegt. 
Es w ird  dabei von  der A nnahm e ausgegangen, daß eine Schlag
a rb e it von  3 m kg/cm 2 als Mindesbwert gefordert werden muß. 
Diese B edingung (s . Zahlentafel 2) w ird  bei 180° nur von zwei 
austen itischen  Chrom -M angan-Stählen N r. 12 und  13 erfüllt. 
D er S tah l N r. 2 m it 5 %  N i kom m t an  diese Grenze ziemlich 
nahe heran , w ährend S tah l 1 m it 3 %  N i dem gegenüber schon 
m erklich geringere K erbzähigkeit bei — 80 und — 180° hat. 
Ju re tzek  und  Trom m er werfen die F rage auf, ob n ich t auch eine 
K erbschlagzähigkeit von 2 m kg/cm 2 fü r Verwendungszwecke bei 
-— 80° ausreichen w ürde. Sofern n ich t besonders starke schlag
artige Beanspruchungen au ftreten , is t diese Frage nach Ansicht 
des B erich ters ta tte rs zu bejahen, w erden doch se it vielen Jah ren  
Pum pen und  A rm atu ren  fü r die chemische Industrie  aus Chrom
gußgüten hergestellt, deren K erbschlagzähigkeit bei R aum tem pe
ra tu r  bei n u r etw a 0,5 m kg/cm 2 lieg t. N ach H .-J . W ie s t e r 2) 
is t die DVM-Probe n ich t besonders gu t zur U nterscheidung 
der Z ähigkeit bei tie fen  T em peraturen  geeignet. E ine von H . 
B e n n e k 3) vorgeschlagene Probe m it 6  X 8  m m 2 B ruchquerschnitt 
und 4 mm K erbradius erscheint nach den Angaben von W iester 
fü r die U nterscheidung der Zähigkeitsw erte bei tiefen  T em pera
tu ren  besser geeignet. Sie erg ib t bei noch nicht völlig versprödeter 
Probe erheblich höhere spezifische Schlagarbeiten als die DVM- 
Probe un d  dü rfte  nach neueren A nschauungen den B ean
spruchungsverhältn issen  an  W erkstücken besser entsprechen als 
die DVM -Probe. Auch aus diesem  G runde kann  wohl ange
nom m en w erden, daß Teile, die n ich t einer ausgesprochenen 
Schlagbeanspruchung ausgesetzt sind, bei einer K erbzähigkeit 
von  2 m kg/cm 2 an  der DVM-Probe noch ausreichend zäh sein 
w erden.

F ü r g e w a lz te  S tä h l e  m i t  h o h e r  K a l t z ä h i g k e i t  wurde 
kürzlich die Legierung m it geringen Mangan- und  A lum inium 
zusätzen vorgeschlagen. N ach den E rgebnissen der Verfasser 
h a t auch ein m angan-alum inium -legierter S tahlguß bis zu —  80° 
noch seh r gute Zähigkeitseigenschaften, und  selbst bei — 180° 
w erden noch K erbschlagzähigkeitsw erte von fas t 2 m kg/cm 2 

erreich t (S tahl 3 u n d 4). E in  Chromzusatz zu diesen Stahlgußgüten 
brach te  keine V erbesserung (S tah l 5 und  6 ). M it einem  Chrom- 
Silizium -A lum inium -Stahlguß (S tahl 7 und 8 ) w nrden sogar u n 
günstige W erte erzielt. D agegen konnten m it Chrom-Silizium- 
V anadin-S tah lgußgüten  (S tahl 9 und  10) rech t gute K erbzähig
ke iten  bei — 80° erzielt werden, sofern die Proben im ölver
gü te ten  Z ustande Vorlagen. D er Chrom -M angan-Stahl m it 
M olybdän- und  V anadinzusatz (Nr. 11) zeigte schon bei — 80° 
ungünstige Ergebnisse.

Die Versuche zeigen, daß m it Oelvergütung ein weniger 
ste iler A bfall der K erbschlagzähigkeit e rzielt w ird als m it L u ft
vergütung. D abei w urden die Proben m eist auf 50 bis 60 kg/m m 2 

F estigkeit vergü te t. Lediglich die beiden austenitischen Chrom- 
M angan-Stähle lagen bei etw a 75 kg/m m 2 F estigkeit. E s is t 
also in  dem  genannten  Festigkeitsbereich  möglich, m it nickel
freien  S tählen  vor allem  auf der G rundlage M angan-Aluminium 
und  Chrom -Silizium -V anadin bei — 80° noch rech t erhebliche 
Z ähigkeit zu erzielen. Diese S tähle scheinen auch fü r die Ver-

1) G ießerei 30 (1943) S. 21/24.
2) S tah l u . E isen  63 (1943) S. 41/47 u. 64/74 (W erkstoff- 

aussch. 613).
3) Arch. E isenhü ttenw . 16 (1942/43) S. 307/08 (W erkstoff- 

aussch. 614).

Z ahlentafel 1.
Zusammensetzung der geprüften Stahlgußgüten

Stahl G e h a lt in %
Nr. C Mn S i Cr Ni Mo V AI
1 0,20 0,02 0,00 — 2,91 — - —

2 giB geo 0,02 — 0,91 — — -
3 0,19 1,38 Q37 - - - - 0,30
O qzo 1,53 0,05 — — — — 0,59

5 0,17 1,55 0,38 1,05 - - - 0,67
e 0,17 1,25 qoi 1,37 — — ■ - 0,13
7 ą n 0,00 1,07 0,97 - - - qo3
8 0,18 0,07 0,99 V0 — — — qoi
9 0,15 Q02 0,90 1,03 - — 0,18 -
10 0,17 0,55 1,00 0,93 - - qoo -
11 o,ie 1,28 qo3 2,00 - 0,11 gie -
12 0,18 15,20 ą86 12,00 - 1,10 0,01 —
13 0,28 15,15 1,00 11,00 — 1,19 0,62 Th 0,27
io 0,23 0,09 0,33

Z ahientafel 2.

Vergütung und mechanische Eigenschaften d-geprüften Stahlgußgüten
Kerbschlagzähigkeit

Stahl Vergütung 6o.2 6ß ¿5 V mkg/cm2
Nr. kg/mm2 % % t-200 -00° -80° -180°

7 Öt 03,6 61,0 23,0 53 12,0 03 7,9
12,3 og 79

2 Öl 57,3 09,5 27,0 68 21,0 12,7 3,6
22J 12,8 ■2.7

3 01 03,3 52,0 26,0 69 15,7 78
17,1 S j 7,9

0 Öl 02,0 52,1 26,0 60 17,0 7,1 3,8
21,1 8,6 3,0

5 0! 08,2 60,8 17,6 00 12,0 6,0 7,9
15,9 79 3,0

Öl oą2 563 20ß 73 22,1 6,6 76
6 23,1 8P 7,7

Luft 01,6 53,0 27,6 69 20,3 8,0 7,3
210 11,1 76

7 Öl W,7 58,2 20,0 77 17,0 73 0,0
19,8 77 85

8 Öl 03,0 60,9 20,0 58 6,7 7J 90
68 77 0,5

01 09,0 6Cf2 25,0 77 1f7 9,0 7,6
9 20,0 9,6 77

Luft 00,0 55,6 20f6 66 10,3 2,8 0,3
15,3 3,0 qo

Öl 52,2 66,3 23,0 77 16,0 8,0 77
10 18,6 9,0 77

Luft 06,0 60,0 22,6 77 160 3,9 7P
17.2 0,9 76

77 01 05,8 60,6 23,2 79 15,0 28 7,6
11,2 S 77

12 01 30,5 70,6 36,0 38 11,2 V,0 3g
17,9 11,0 6,0

13 Öl 31,8 15p 30,0 36 167 9,0 op
18,0 iqo 6,0

n Luft 33,1 52,0 20,0 51 160 6,9 0,7 0,7
13,6 7.0 0,7 0,7

wendung bei noch tieferen  T em peraturen  geeignet, obwohl es 
sicherer is t, h ierbei m it austenitischen S tahlgußgüten zu arbeiten .

Die B edeutung der A rbeit liegt vo r allem  darin , daß  hier 
erstm alig  eine ausführliche Veröffentlichung über die K a ltk e rb 
zähigkeit von Stahlguß gegeben w urde. Aus der laufenden 
Prüfung der K altzähigkeitseigenschaften von  Chrom-Molybdän- 
S tahlguß is t dem  B erich te rs ta tte r bekann t, daß  u n te r U m 
ständen  innerhalb  einer S tahlgußgüte von  Schmelze zu Schmelze 
rech t erhebliche U nterschiede in  der Lage des S teilabfalles der 
K erbschlagzähigkeit au ftre ten  können. Es soll auf diese B eobach
tung  nur am  R ande hingewiesen werden, da m an hieraus 1 wohl den 
Schluß ziehen darf, daß  sich fü r die einzelnen Stahlgußgüten 
bei U ntersuchung einer größeren Anzahl von Schmelzen ein 
m ehr oder weniger b re iter S treubereich ergeben w ird, der un ter 
U m ständen sogar auf die Reihenfolge der E inklassierung einen 
E influß haben könnte. Fritz Schulte.
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Z ehn F ragen  zu r W a sserw irtsch a ft.

Ä

1. W er küm m ert sich um  den Energieverbrauch der W asserw irt
schaft ? Is t  ein Sonderbeauftragter für die W asserw irtschaft 
und -einsparung vorhanden ?

2. Bestehen Richtlinien zur W assereinsparung für die einzelnen 
B etriebe ? (Zweckmäßig sind A nhalts- oder R ichtzahlen für 
den  W asserverbrauch anzugeben, z. B. auch Vorschriften für 
B enutzungsdauer der B etriebsbäder, -brausen usw.)

3. Sind Sicherheitsm aßnahm en in  der W asserversorgung der 
B etriebe getroffen ?

4. W erden die W assermengen gemessen, sowohl fü r Trinkwasser 
als auch fü r Gebrauchswasser und  Preßwasser ? W erden die

A b la u fte m p e ra tu re n  des Kühlw assers überw acht und auf die 
z w e c k m ä ß ig e n , n ic h t  z u  g e rin g e n  Tem peraturen eingestellt, 
so d a ß  der V e rb ra u c h  a u f e in  M indestm aß beschränkt wird ?

5 . W ird heißes K ühlw asser ausgenutzt, z. B. als Badewasser oder 
Kesselspeisewasser oder fü r H eizung im W inter?

6 . W ird überall das Gebrauchswasser in den Pausen abgestellt?
7 . W ird auf D ichtheit der Zapfhähne laufend geachtet? Wie 

ist der K auendienst e ingerichtet? Wie wird die Dichtheit 
der W asserleitungen nachgeprüft, insbesondere auch der 
Preßw asserleitungen ?

8 . Sind die elektrischen A ntriebe der Pum pen richtig auf Wasser
druck und  W assermenge und  Pum penw irkungsgrad abge
stim m t ? Sind die Schaufelräder so bemessen, daß ein erträg
licher W irkungsgrad der K raftübertragung  erreicht wird ?

9. W erden die Preßw asserventile und  -Steuerungen dauernd 
überw acht, z. B. auch durch sichtbaren Auslauf derx Ab
leitungsrohre von Druckwasserpressen und den Steuerungen 
der übrigen Preßw asserverbraucher ?

10. W erden die Sicherheitsventile, z. B. an Akkumulatoren, 
dauernd auf D ichtheit überw acht ?

Patentbericht.

g 10C3

-I*

** 7
'O

6

S 5

tu

I  2

Kl. 40 b, Gr. 14, Nr. 730 630, vom 2. F eb ruar 1938; ausge
geben am 14. Ja n u a r 1943. H e ra e u s -V a c u u m s c h m e lz e  AG. 
in  H a n a u . (Erfinder n ich t genannt.) Die Verwendung von 
Chrom-N ickel-Legierungen für Gegenstände, die höchsteWarmfestig- 
keit aufweisen müssen.

Als W erkstoff, der bei 500 bis 900° oder darüber höchste 
W arm festigkeit, d. h . eine hohe D auerstandfestigkeit und hohe 
Kriechgrenze aufweisen muß, z. B. für fliehkraftbeanspruchte

Schaufeln von Aus
puffturbinen und  für 
A uspuffventile von 

hochbeanspruchten 
V erbrennungsm oto

ren, werden Legie
rungen verw endet, die 
50 bis 70 %  Ni, 10 bis 
2 5 %  Cr, 37 bis 1 % , 
insbesondere 2 0  bis 
5 %  Fe, 3 bis 12%  Mo, 
das ganz oder te il
weise durch W olfram 
ersetzt sein kann, 0  bis 
4 %  Mn, 0 bis 2 %  Si 
und 0,3 bis 2 0 %  von 
einem oder m ehreren 
der E lem ente T antal, 
N iob, Thorium , T itan  
enthalten . Das Schau
bild zeigt die Dehn- 
geschwindigkeit von 
verschiedenen erfin
dungsgem äß zusam 

mengesetzten Legierungen (Nr. 3, 4, 5) im  Vergleich zu be
kannten  Legierungen (Nr. 1, 2), gemessen bei 620° und einer 
Belastung von 15 kg/m m 2.

Kl. 18 c, Gr. 901, Nr. 730 670, vom 18. F ebruar 1941, au s
gegeben am  15. J a n u a r  1943. W ilh e lm  R u p p m a n n ,  H ü t 
t e n t e c h n i s c h e s  B ü ro , in  S t u t t g a r t .  (E rfinder: O tto 
U ehlendahl in  S tu ttg art.)  Endenanwärmofen, insbesondere für  
zylindrische Hohlkörper.

Zylindrische H ohlkörper a, z. B. Geschoßkörper, die an 
einem Ende eingezogen und zu diesem Zweck erw ärm t werden

sollen, werden m it diesen 
Enden durch Oeffnungen 
in  der Ofenwand in  den 
durch die B renner b be
heizten Ofenraum einge
führt. Zur gleichmäßigen 
E rw ärm ung müssen die 
H ohlkörper um  ihre 
Längsachse gedreht wer

den. Die die H ohlkörper aufnehm ende Ofenwand is t deshalb 
in L ängsabschnitte c, d, e eingeteilt, welche die H ohlkörper teils 
um fassen oder un terstü tzen  und von denen, bei zweireihiger An
ordnung, der m ittlere A bschnitt d  durch das G estänge f hin 
und  her bewegt w ird, w ährend der obere und  untere A bschnitt 
ortsfest angeordnet sind. D urch die Relativbew egung der A b
schnitte  erfahren die H ohlkörper eine Abrollbewegung auf ih rer 
U nterlage.

_
Fe
0/0

Cr
o/o

Ni
o/o

Mo
o/o

Ta
0/0

Nb
%

Ti
%

7. 60 10 20 5 5 - -
2. 17 15 61 7 - -
1 16 15 61 7 0.5 05
0. Wß 15 61 7 - - 2J6
5. 12 15 61 7 5 — —

4 -0 00007
KI. 21 h, Gr. 2101, Nr. 730 967, vom  17. Septem ber 1938; 

ausgegeben am  29. J a n u a r  1943. A llg e m e in e  E le k t r i c i t ä t s -  
G e s e l l s c h a f t  in  B e r l in .  (E rfinder: D ipl.-Ing. W alter Brau- 
müller in Berlin-Pankow .) Lichtbogenofen m it einem ihm zu
geordneten Trans
formator, der die 
Kippbewegungen 

des Ofens oder die 
Fahrbewegungen 

der Elektrodenhal
ter mitmacht.

Um bei der 
A nordnung eines 
die K ipp- und 
Fahrbew egungen 
des E lektroofens a 

mitm achenden 
T ransform ators b 
die fü r seine 

Beweglichkeit 
notw endigen und 
bisher üblichen, 
langen Zuleitungen zur P rim ärseite des Transform ators ein
zusparen, w ird der T ransfo rm ato r prim ärseitig  m it einem 
federnden Schleifstrom abnehm er c ausges ta tte t. Dieser nimmt 
den S trom  von einer der Bewegung des T ransform ators räum
lich angepaßten, vom ortsfesten G erüst d getragenen Schleif
leitung e ab.

Kl. 18 c, Gr. 9 u3, Nr. 730 671, vom  25. J a n u a r  1941. ausge
geben am  15. Ja n u a r  1943. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  AG. 
in  B e r l i n - S i e m e n s 
s t a d t .  (E rfinder: H ans 
S transky  in  W ien.) Dreh
herdofen.

D er besonders fü r 
H ärtezw ecke dienende 
D rehherdofen m it dem  
ortsfesten Ofenteil a, dem 
drehbaren H erd  b und der 
Beschickungsöffnung c 
h a t erfindungsgem äß eine 
vorgebaute, fü r die E n t
nahm e des gew ärm ten 
Gutes bestim m te K am 
m erd . Die K am m er is t an  
ihrer U nterseite m it einer 
durch eine seitlich aus
fahrbare B odenplatte e 
abgedeckte A uslaßöff
nung f versehen, durch  
die das H ärtegu t u n te r 
Benutzung des absenk- 
baren Tisches g ohne A b
kühlungsverlust auf kürzestem  Wege in  das un ter der Oeff- 
nung f angeordnete H ärtebad  h befördert w ird. Durch den 
Schacht i wird der Z u tr itt der A ußenluft und  dam it eine uner
wünschte O xydation des H ärtegu tes w ährend des Absenkens 
verhindert.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Zur Lage der englischen Eisenwirtschaft im  Jahre 1942.

In  4 erbindung m it der kürzlich vorgenom m enen Gründung 
einer gem einsam en Lenkungsstelle für die Eisen- und  S tah lw irt
schaft A m erikas, E nglands und  K anadas is t es reizvoll, den 
gegenw ärtigen S tand  der E isen schaffenden Industrie  Englands 
zu untersuchen.

1. L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  H ü t t e n -  u n d  W a lz w e rk e .
Die englischen H o c h o f e n w e r k e  haben  sich se it 1913 m it 

ihrer Roheisenerzeugung u n te r 10 Mill. t bewegt. E s w ar schon 
eine gute L eistung, als sie im  Jah re  1937 erstm als w ieder seit 
1920 über 8  Mill. t  hergestellt h a tte n ; dam als standen  124 von 
200 vorhandenen Hochöfen im  Feuer. D a viele a lte  Hochöfen 
bisher erhalten  geblieben und  in  den le tz ten  Vorkriegsjahren 
einige neue gebau t w orden sind, k an n  m an die vorhandene jäh r
liche L eistungsfähigkeit der H ochöfen m it m ehr als 10 Mill. t  
annehm en.

Die S ta h lw e r k e  haben  im  Jah re  1937 m it über 13 Mill. t  
R ohstahl eine früher n ich t gekannte  H öchstleistung erreicht, 
w ährend im  W eltkrieg die beste Jahresgew innung auf 11 Mill. t  
gekommen is t. K urz v o r K riegsausbruch w ar die höchste 
M onatsleistung 1260  000 t .  D em nach verfügte E ngland im  
Jah re  1939 über eine Leistungsfähigkeit von 15 Mill. t . Sie wird 
inzwischen —  nam entlich  nach  V erm ehrung der Siemens-M artin- 
und E lektroofen —- um  etw a 1 Mill. auf ungefähr 16 Mill. t  an 
gewachsen sein. A lte Tiegelstahlwerke sollen w ieder in  B etrieb 
genommen w orden sein un d  einen w esentlichen A nteil an  der 
Edelstahlerzeugung erreicht haben.

Die W a lz w e rk e  haben  im  Ja h re  1937 erstm als 10 Mill. t  
Fertigerzeugnisse hergestellt. E s darf jedoch angenomm en 
werden, daß  die Leistungsfähigkeit hierm it bei weitem noch nicht 
ausgenutzt is t. E ine Ausnahm e h iervon bilden die Grobblech
walzwerke, deren  L eistung angesichts des erhöhten  Schiffbau- 
bedarfs n ich t ausreicht. M an denkt — wie in  Amerika —  an  den 
U m bau von  B reitband- oder Feinblechwalzwerken, um  die 
Leistungsfähigkeit in  G robblechen zu erhöhen. D er G esam t
bereich der englischen E isen  schaffenden Industrie  soll seit 
K riegsausbruch längst n ich t so s ta rk  gewachsen sein wie im 
ersten  W eltkrieg, als m an  die Stahlerzeugung um  2 Mill. t  v er
m ehrt h a t.

2. K o h le n -  u n d  K o k s v e r s o r g u n g .
W enn sich eine volle B eschäftigung der B etriebe bisher nicht 

ha t erzielen lassen, so lieg t dies n ich t allein  an  der m angelhaften 
Versorgung m it E rz  u n d  Schrott, sondern auch daran, daß die 
B rennstoffversorgung zu wünschen übrig läß t. E s w ird von 
englischer Seite selbst als „kurios“ bezeichnet, daß  der einzige 
Rohstoff, der im K riege zu jeder Zeit (!) für die Eisen- und S tah l
gewinnung zu B efürchtungen Anlaß gegeben habe, die S tein
kohle sei, d e r einzige Stoff, den  m an n ich t vom  A uslande zu 
beziehen brauche. B ekanntlich  is t die jährliche K ohlenförderung 
von über 240 Mill. t  im  Laufe des K rieges auf 210 Mill. t  gefallen. 
Diesem R ückgang von 12,5 %  s teh t ein  erheblich höherer Bedarf 
gegenüber. Alle Versuche, die Förderleistung zu erhöhen, sind 
tro tz  Z uführung von  m ehr A rbeitskräften , der besseren E r
nährung der B ergleute und  gewissen Lohnpräm ien vergeblich 
gewesen.

Im  Jah re  1937 verb rauch te  m an  für die englische R oheisen
erzeugung (einschließlich Hochofen-Eisenlegierungen) von 8 , 6  

Mill. t  an  K oks 9,8 Mill. t ;  das en tsprich t 15 Mill. t  Steinkohle. 
Dazu komm en noch 9 Mill. t  S teinkohlen, die in  den Stahl- und 
W alzwerken, Schm iede- u n d  P reßw erken sowie sonstigen B e
trieben  der E isen schaffenden Industrie  verbraucht worden sind. 
Somit h a t die englische E isen  schaffende Industrie  von  der d a 
m aligen G esam tförderung 10 %  benötig t. W ährend des K rieges 
is t der K ohlenverbrauch nich t unerheblich gestiegen, und zwar 
wegen des Mangels an  hochw ertigen A uslandserzen; der erhöhte 
E insatz ärm erer heim ischer E rze, aber auch die oft beklagte i  er- 
schlechterung der K ohlen h a t zu einer E rhöhung des K ohlen
verbrauchs beigetragen u n d  kostensteigem d gew irkt. Auf die 
Tonne R ohstahl berechnet, en tfie len  früher fü r den K ohlen
verbrauch 1820 kg. D as bedeu te te  auf die Tonne V alzwerks- 
fertigerzeugnisse das l,3 fache, also 2366 kg. D ieser B rennstoff
verbrauch is t zweifellos im  K riege beträch tlich  angewachsen.

3. B e s c h a f f u n g  v o n  E i s e n -  u n d  M a n g a n e r z e n .
Die englische E rzversorgung le idet u n te r dem  M angel an 

hochwertigen Erzen, die E ngland  vor der Besetzung N arviks aus 
Skandinavien und  vor dem  deutschen Sieg im  V esten  von

m ehreren M ittelm eerländem  und  sonstigen überseeischen Ge
b ieten  beziehen konnte. D as einzige hochwertige Inlandserz, 
welches nahe der britischen N ordwestküste in  Cumberland und 
L ancashire gewonnen wird, is t das H äm atiterz m it einem  durch
schnittlichen E isengehalt von 51 % . D ie Ergiebigkeit jener 
Gruben is t allerdings schon seit langen Jah ren  rückläufig. 
W ährend die Förderungsleistung von H äm atit im Jah re  1913 
noch auf 1,8 Mill. t  gestanden is t, h a t sie im  le tz ten  V orkriegsjahr 
1938 knapp 800 000 t  betragen. E s dürfte  w ährend des K rieges 
schwierig sein, diese heimische H äm atitförderung auf eine größere 
H öhe zu bringen.

Dagegen stehen England die sogenannten Juraerze in  re ich
lichem Maße zur Verfügung; ih r E isengehalt schwankt allerdings 
zwischen 32 und  22 % . Im  Jah re  1938 berechnete sich der durch
schnittliche E isengehalt der Förderung auf 28 % . Die Jah res
förderung der Juraerze stand  dam als auf 10,9 Mill. t .  An son
stigen Erzen sind noch 300 000 bis 400 000 t  gewonnen w orden. 
N ach neueren N achrichten sind in  den m ittelenglischen E rzbe
zirken alte ,früher aufgegebene Gruben wieder in  Förderung genom 
m en worden. I ß t  Hilfe des Zweischichtenbetriebes h a t m an 
die Förderm engen erheblich erhöhen können. Angeblich is t eine 
heimische Förderung in  einer Höhe gesichert, die „se it einem 
langen Zeitraum  die größte“ is t. W enn in  der Geschichte des 
englischen Erzbergbaus niem als größere Jahresförderm engen als 
18 Mill. t  gebucht worden sind, so läß t die eben erw ähnte Aeuße- 
rung wohl den Schluß zu, daß  der englische E rzberghau im  Laufe 
des K rieges seine Juraerzförderung —  wenn es hoch kom m t — 
von  annähernd 11 auf 15 bis 16 Mill. t  erhöht h a t. Zusammen 
m it der obengenannten H äm atiterzförderung und  w eiteren B e
mühungen des englischen Erzbergbaus durfte sich die gesam te 
Förderung heim ischer Erze in  England gegenw ärtig auf 17 bis 
18 Mill. t  stellen. Allerdings is t die M ehrförderung m it einer 
Senkung des durchschnittlichen Eisengehalts e rkauft worden.

Die Fachpresse beklagt es, daß die 25prozentigen In lands
erze im  Vergleich zu den hochwertigen A uslandserzen m it 50 
und  55 %  Fe den B etrieb rech t ungünstig gestalten; verm utlich 
is t de r durchschnittliche E isengehalt in  der ganzen englischen 
E rzförderung seit der Vorkriegszeit von  30 auf 28 %  zurück
gegangen. Dem nach dürfte der E isengehalt der jetzigen eng
lischen Jahresförderung auf n ich t m ehr als 5 Mill. t  anzunehm en 
sein.

H at der heimische Erzbergbau gewisse F ortschritte  gem acht, 
so verzeichnet die E infuhr große R ückschritte . Bis zur E r
oberung N arviks und  zum  Sieg im  W esten konnten genügend 
hochwertige Erze eingeführt werden. Im  Jah re  1937 betrug die 
gesam te E infuhr an  Eisenerzen einschließlich der Manganerze 
und  Schwefelkiese annähernd 8  Mill. t ,  1938 aber nu r 5,4 Mill. t ;  
davon stam m ten aus europäischen und  nordafrikanischen Ge
bieten, die England durch unsere Siege und  Gegenblockade ver
schlossen worden sind, etw a 80 % .

G roßbritannien s teh t in  der Beschaffung ausländischer Erze 
vor einer doppelten Schwierigkeit, näm lich insofern, als ihm  der 
Bezug auf dem  früheren kürzeren Seeweg von N arv ik  und M ittel
norwegen abgeschnitten worden is t und daß es nun  auf viel 
w eitere Seewege angewiesen is t, und zw ar zu einer Zeit, in  der 
m it jeder Tonne Schiffsraum gerechnet wird. Deshalb is t den 
A ngelsachsen n ich t n u r die Versenkung durch die U-Boote, 
F lieger und  Minen so schmerzlich, sondern auch die m ehr 
Schiffsraum benötigende Ausdehnung des K rieges auf den Stillen 
Ozean sehr ungelegen gekommen. D er Schiffsraum reichte im 
vergangenen Ja h r  für die E ngländer noch nich t einm al dazu aus, 
die gleichen Mengen am erikanischer Rohstoffe, H albzeug und 
Fertigerzeugnisse einzuführen, wie in  den beiden vorausgegan
genen Jah ren . E isenerz is t ein  eisenhaltiger Rohstoff, der bei 
seinem  E isengehalt von etw a 50 %  n u r halb so große E isen
m engen ergib t wie Schrott, Roheisen oder H albzeug usw. Vor 
zwei Jah ren  sahen gewisse ausländische N achrichten die E rz 
bezugsm öglichkeiten z. B. von N eufundland für E ngland noch 
günstig an . D am als wollte E ngland  das von d o rt kom m ende 
W abanaerz in  w achsenden Mengen beziehen, und  zw ar angeblich 
bis zu einer Jahresm enge von 5 Mill. t .  Das erscheint nach Lage 
der Dinge wie ein Traum . Tatsächlich dürfte der jährliche Aus
landsbezug E nglands an  Eisen- und M anganerzen etw a auf die 
H älfte der Jahresm enge von 1937 zurückgegangen sein, also auf 
3 bis 4 Mill. t  jährlich  m it einem  Eisengehalt von etw a 1,5 bis 
2 Mill. t .

N ach der Besetzung N ordafrikas sprachen englische Zei
tungen  von  der M öglichkeit, daß  m an den M angel an eigenen
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H äm atiterzen  durch E infuhr aus N ordafrika beheben könn te; 
aber m an is t sich angesichts der V ormachtstellung Amerikas und 
des am erikanischen B edarfs an  phosphorarm en Erzen doch nicht 
sicher, ob es sich für England nich t m ehr um  eine Hoffnung, als 
um  eine sichere Bezugsmöglichkeit handelt.

4. D e c k u n g  d e s  S c h r o t tb e d a r f s .
N ach den englischen S tatistiken  w ar der Schrottverbrauch 

in den H üttenw erken (ohne Gießereien) in  den letzten  Vorkriegs
jah ren  auf 8  Mill. t  angelangt. D avon stam m ten ungefähr
1 Mill. t  aus dem  Ausland und hiervon wieder etw a die H älfte aus 
Nordam erika und die andere H älfte aus europäischen Ländern. 
Die in  England selbst aufgebrachten 7 Mill. t  setzten sich (bei 
13 Mill. t  Rohstahlerzeugung) aus 4 Mill. t  neuen H üttenabfällen 
und 3 Mill. t  Zukaufsschrott zusammen, die von den W erken der 
V erarbeitung und  dem  Schrotthandel kam en.

D er Schrottverbrauch im Hochofen dürfte in  der Vorkriegs
zeit h in ter 500 000 t  jährlich zurückgeblieben sein, h a t sich aber 
w ährend des K rieges zweifellos erheblich gesteigert, und  zwar 
infolge der zahlreichen Bombenschäden, ferner der A llerwelts
sam mlung von schlechtem A ltschrott und infolge der Beschlag
nahme von G ittern, Geländern, Toren und Maschinen stillgelegter 
B etriebe. Nach M itteilungen der Regierung soll die A ltschrott- 
sammlung wöchentlich bis zu 80 000 t  ergeben haben. Die Ge
sam tm enge, die durch Beschlagnahme der E isengitter von
2 Mill. H äusern und des Schrotts bombengeschädigter Bauwerke 
im Laufe von fünf V ierteljahren gewonnen worden ist, w ird m it
1,4 Mill. t  angegeben.

E s gibt in  England keine M einungsverschiedenheit darüber, 
daß der so gewonnene Schrott zu leicht und zu dünn ist, um  im 
Siemens-M artin-Ofen eingesetzt zu werden. Günstiger wird 
natürlich  der Schrott beurteilt, der durch das Herausreißen von 
Schienen aus den aufgegebenen Straßenbahnlinien gesam m elt 
wird. Der eigentliche K riegsschrott verursacht große U nbe
quemlichkeiten beim Sammeln, Fortschaffen und  Zerkleinern, 
da die H älfte des Personals der Schrottbetriebe einberufen 
sein soll.

W as die Schrotteinfuhr anlangt, so h a t England nach seinem 
Rückzug aus D ünkirchen seine Schrottbezüge aus A m erika zu 
verdoppeln gesucht und  tatsächlich  w ährend des Sommers 1940 
m onatlich bis zu 150 000 t  erhalten . A ber schon im H erbst 1940 
wurde diese Menge auf ein D ritte l herabgesetzt. Im  Sommer 1941 
haben die Vereinigten S taa ten  wegen ihres dauernd sta rk  ste i
genden Eisenbedarfs diese Hilfe auf m onatlich 20 000 t  gedrosselt 
und sie schließlich m it Beginn des Jah res 1942 völlig eingestellt. 
Infolgedessen w ird englischerseits offen erk lärt, daß m an im 
Jah re  1942 in  der Schrottversorgung ganz auf sich selbst gestellt 
gewesen is t. Es is t kein W under, daß die Stahlwerke weder in  
Menge noch in Güte den Schrott bekommen können, den sie zur 
H ochhaltung und  Steigerung ihrer Stahlerzeugung benötigen. 
W enn in  der Fachpresse von einer zeitweiligen Erleichterung 
gegenüber der am tlichen K ürzung aller schweren und  besseren 
Sorten die Rede war, so beweist das, daß die Schrottbeschaffung 
w ährend des Krieges überaus schwierig geworden ist, sonst hä tte  
m an auch nicht zu den M itteln einer strengen R ationierung und 
K ontingentierung zu greifen brauchen. Die schwere Belastung 
des Eisenbahnverkehrs durch die Schrottbeförderung führte zu 
Verzögerungen in  der Belieferung m it Schrott und auch zu Ver
kehrsstauungen. Die am tliche Eisen- und  S tahlkontrolle h a t 
daher ein Rationierungsverfahren eingeführt, um  zu einer gleich
mäßigeren Schrottversorgung zu kommen. Seit M onaten dürfen 
die Eisenbahngesellschaften nur solchen Schrott zur Beförderung 
annehm en, für den die Stahlwerke besondere W agenzettel aus
schreiben und den Lieferern übergeben; m an möchte auf diese 
Weise dem  Versand schweren S tahlschrotts vor dem  leichten, 
m inderwertigen H ochofenschrott einen Vorzug verschaffen und 
sich vor einer überm äßigen Versorgung m it m inderw ertigem  
Schrott bewahren. K ein Mensch behauptet, daß in  England die 
Schrottfrage gelöst worden sei. E s w ird eingeräum t, daß es nur 
in  einem gewissen Maße gelungen sei, da der auf am tliche B e
m ühungen hin gesammelte Schrott kein „idea ler“ Rohstoff sei. 
Neuerdings w ird betont, daß im Jah re  1943 noch 1 Mill. t  m ehr 
beschafft werden müsse als 1942, sonst könne die Stahlerzeugung 
nich t hochgehalten werden. D er Schrott bedarf bereite t also in 
E ngland  besonders große Sorgen.

Die Schrottlage is t für die Amerikaner so ungünstig ge
worden, daß diese den Engländern n icht nur die w eitere S chro tt
zufuhr ablehnen, sondern allen E rnstes von ihnen die R ück
lieferung derjenigen Abfälle verlangen, die aus den am erika
nischen Lieferungen an Roheisen, Halbzeug- und Walzzeug en t
stehen.

5. D ie  E r z e u g u n g .
Im  Jah re  1942 soll die R o h e is e n e r z e u g u n g  auf „guter 

H öhe“ gehalten worden sein. N atürlich , so heißt es in englischen 
Berichten, schließe der Verbrauch heim ischer Eisenerze mit nur 
25prozentigem E isengehalt a n s ta tt  von 50- und 55prozentigen 
E infuhr-H äm atiterzen notw endigerweise einen erhöhten Kohlen
verbrauch in  sich und  führe zu einer geringeren Erzeugung. 
Im m erhin soll der B edarf der Stahlwerke an  basischem Roheisen 
ausreichend gedeckt worden sein. Auch in  Gießereiroheisen hat 
m an sich zu helfen gew ußt. D er einzige peinliche Mangel habe 
in der K nappheit von H äm atite isen  bestanden, an dessen Stelle 
m an m ehr raffin iertes Roheisen verw endet habe. In  der Not 
hä tten  viele G ießereien selbst zu hochphosphorhaltigem  Roheisen 
sowie zu S tahlschrott gegriffen. E in  Teil der Gießereien, welche 
leichte Gußstücke hersteilen, sei geschlossen worden.

W enn sich aus M angel an  hochw ertigem  Erz und schwerem 
Schrott, ferner wegen der K nappheit an Kohle, Verkehrsmitteln 
und A rbeitskräften die Gewinnung an  R ohstahl nicht so leicht 
steigern läßt, so haben es die englischen W a lz w e rk e  doch ver
standen, m it Hilfe der am erikanischen Zufuhr an Halbzeug ihre 
Friedensleistung an  W alzwerks-Fertigerzeugnissen zu übertreffen. 
B etrug vor dem  K riege die jährliche Halbzeugeinfuhr etwa eine
halbe Million, so konnte E ngland 1940 aus Amerika allein über 
2 Mill. t  einführen. Die H albzeugbezüge dürften  auch im Jahre 
1941, für das keine genauen Zahlen herausgegeben worden sind, 
ziemlich hochgehalten worden sein. D enn sonst hä tte  man keine 
Reservelager an  Halbzeug hinlegen können, m it deren Hilfe die 
englischen W alzwerke auch über die Z eit m angelhafter Be
lieferung im Jah re  1942 hinweggekomm en sein sollen. Allerdings 
w ird auch zugegeben, daß die reinen W alzwerke infolge der Ver
ringerung der am erikanischen H albzeugeinfuhr gegen Ende des 
Jah res 1942 auf heimische L ieferer angewiesen gewesen seien. 
Sie behalfen sich vielfach m it feh lerhafter W are.

6 . D e r  E d e l s t a h l b e d a r f .
Im  Jah re  1942 soll der B edarf an  unlegierten Stählen fort

gesetzt gestiegen sein. Aber noch stärker w ar die Nachfrage nach 
legierten  Stählen. Obwohl die Edelstahlerzeugung ständig aus
gedehnt worden is t, h a t es 1942 an  schweren Befürchtungen 
hinsichtlich der Edelstahlerzeugung n ich t gefehlt. Denn Japan 
beherrscht nun die Seewege zu wichtigen L agerstätten  von Ver
edelungserzen oder verfügt zum  Teil über die Gewinnungs
s tä tten  selbst. Deshalb fehlt vo r allem  W olframerz von China, 
ein für die H erstellung von Schnellarbeitsstählen unentbehr
licher Stoff. Ebenso m angelt es England an  Chrom, ferner an 
M angan und  anderen Legierungserzen, die gleichfalls von 
Uebersee bezogen w erden müssen. Die K nappheit an Eisen
legierungsm itteln  h a t E ngland zu einer „Rationalisierung der 
Stahlbestellungen“ gezwungen. Zu dem  Zweck hat das Technical 
A dvisory Comm ittee die Zahl der zur H erstellung zugelassenen 
S tähle verm indert. Das E rgebnis der A rbeiten dieses Aus
schusses bestand darin , eine L iste von E rsatzstählen  (substitute 
specifications) aufzustellen. Viele festgew urzelten Verfahren und 
alte  Vorstellungen m ußten nach englischer M itteilung dabei ge
opfert oder geändert werden. D ie verschiedensten Mischungen 
von Eisenlegierungen sind durchgeprüft worden; ein erhöhter 
G ebrauch soll von M olybdän und  Chrom gem acht worden sein. 
E lektrostähle, m it deren Erzeugung große F ortschritte  gemacht 
worden sind, w urden in w achsendem  LTmfange gefragt; Ver
wendung fanden sie für Flugzeuge, Panzerw agen, schwere Waffen 
und  anderes K riegsgerät.

Schon bald nach Beginn des Jah res 1942 is t aus Ersparnis
gründen die Verwendung von w olfram haltigen Schnellarbeits
stählen nur d o rt zugelassen worden, wo h ierfür eine dringliche 
N otw endigkeit vorliegt. M itte des Jah res wurde eine Anordnung 
veröffentlicht, w onach w olfram haltiger S chrott auf das sorg
fältigste von dem  sonstigen S chro tt zu trennen is t. Andere Stahl
anordnungen ste llten  neue Preisvorschriften für Edelstahl und 
E delstah lschro tt auf. So kam  es im März zu neuen Preisen für 
Ferrowolfram  und  fü r s ta rk  w olfram haltige Schnellarbeits
stäh le . Im  Ju li w urden Preise für wolfram- und molybdän
haltigen S chro tt festgesetzt. Gegen E nde des Jahres wurden 
Preise vorgeschrieben für M angan-M olybdän-Scjirott, ferner für 
C hrom -K ohlenstoff-S tahlschrott und  für Chrom-Molybdän- 
S tahlschrott. W ollte m an hierm it die Rückgewinnung der sehr 
knappen Legierungsm etalle sieherstellen, so is t doch nicht ge
lungen, ihre K nappheit zu überw inden.

7. K o s te n e r h ö h u n g e n  in  d e r  E is e n -  u n d  S ta h l in d u s t r i e .
Zum Ausgleich von L ohnerhöhungen im Bergbau ist der 

K ohlenpreis M itte des Jah res 1942 und erneut m it W irkung vom
1. Ja n u a r 1943 erhöht w orden. Diese K ohlenverteuerung ergab
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bei einer A nnahm e von  25 Mill t  Steinkohlenverbrauch fü r die 
Eisen schaffende Industrie  E nglands eine V erteuerung von etw a 
100 Mill. sh. Die K okspreise sind gleichfalls zweimal erhöht 
worden, und  zw ar insgesam t um  7 sh 3 d. Ferner beklagen die 
H ütten- und \ \  alzwerke die \  erteuerung der E isenbahnfrachten, 
die Preiserhöhungen fü r feuerfeste Steine und m anche anderen 
Hilfsstoffe, n ich t zuletzt für E isenlegierungsm ittel aller A rt.

E in  Teil der zusätzlichen L asten  is t durch einen Ausgleichs
fonds gedeckt w orden. Von geringfügigen Preisänderungen ab 
gesehen, sind die Preise seit 1940 unverändert geblieben. Die 
Folge davon is t, daß  die G ewinnspanne der englischen H ü tten 
werke im m er k leiner gew orden is t.

Ueber die E rtragslage h a t die B ritish  Iro n  and  Steel F ede
ration  e in  G utach ten  ausarbeiten  lassen und  der R egierung ihre 
Sorgen u n te rb re ite t. In  E ng land  feh lt ein  Erlösausgleich durch 
bessere A usfuhrpreise. D ie Ausfuhr an  Eisen und S tahl ist noch 
bis 1941 hinein betrieben  w orden, aber nach und  nach sank die 
Ausfuhrmenge im m er w eiter. D enn die V ereinigten S taaten  
waren n icht gewillt, E ngland m it großen Mengen von E isen und 
Stahl zu versorgen, m it der W irkung, daß  von E ngland die frühere 
Ausfuhr nach  M ittel- und  Südam erika und  anderen  Teilen der 
W elt w eiterbetrieben w urde. E ngland h a t sich Am erika gegen
über verpflichten müssen, auf jede A usfuhr von  solchem Eisen 
und S tahl zu verzichten, die aus den am erikanischen Lieferungen 
auf G rund des Pacht- und  Leihgesetzes hergestellt werden.

Infolgedessen fä llt den A m erikanern fast das ganze Ausfuhr
geschäft m it M ittel- und  Südam erika, ferner m it A ustralien, 
Afrika usw. in  den Schoß. E s is t kein  W under, daß  sich infolge
dessen die englische Presse m it den Sorgen der E isenindustrie 
wegen der künftigen  G estaltung  ih re r A usfuhr beschäftigt.

8 . A m e r ik a n i s c h - e n g l i s c h e  Z u s a m m e n a r b e i t  1943 .
D er durch den neuen gem einsam en Stahlausschuß der drei 

angelsächsischen M ächte dauernd  in  Gang gehaltene Meinungs

austausch läß t bereits gewisse Früchte der Zusam m enarbeit 
erkennen. O ffenbar is t Am erika von seiner im Jah re  1942 
m onatelang verfolgten Politik  der Drosselung der Ausfuhr von 
E isen und S tahl nach E ngland w ieder abgekomm en und h a t 
E ngland für die w eitere Versorgung m it größeren Lieferungen 
Versprechungen gem acht. Diese Zusagen scheinen aber von 
am erikanischer Seite m it einer Gegenforderung an  England ver
knüpft zu sein, die besagt, daß  England entsprechend den ver
änderten  Bedürfnissen an W ehrm achtgerät seine Fertigung m ehr 
auf Engpaßerzeugnisse um stellen m uß. Als vordringlichster 
B edarf w ird englischerseits bezeichnet die Ausweitung der H er
stellung von Flugzeugen, ferner von Schiffen und Panzerwagen, 
außerdem  G eräte zur Bekämpfung der L*-Boot-Gefahr und  be
stim m te Sondergeräte für das H eer. Nach den zwischen dem 
englischen und am erikanischen G utachter getroffenen V erein
barungen m uß auch eine starke Verlagerung von A rbeitskräften 
für die erw ähnten A rbeiten vorgenom men werden. Man rechnet 
dam it, daß sich für die A rbeiterschaft n icht nur ein großer S tand
ortwechsel ergibt, sondern daß  auch viele A rbeiter aus hoch- 
bezahlten Stellungen in  niedriger besoldete Beschäftigungen 
versetzt werden müssen. Diese Fragen scheinen in  England noch 
lange n ich t gelöst zu sein.

E nglands große Sorge um  die w eitere Leistung seiner E isen
industrie ist nach wie vor durch seinen Mangel an  A rbeitskräften, 
durch die unzureichende Einfuhr ausländischer, hochw ertiger 
Erze und Schrotts, durch die knappe Brennstoffzuteilung und 
durch die K nappheit an Mangan und anderen Legierungsm itteln 
gekennzeichnet.

Auch die lebhafteste Förderung technisch-wissenschaftlicher 
Zusam m enarbeit zwischen den drei angelsächsischen Ländern 
w ird E ngland n icht zu höherer Stahlerzeugung bringen, wenn 
nich t Amerika seine Roheisen- und  Halbzeuglieferungen wieder 
erhöht.

Vereinsnachrichten.
Arbeitstagung der E isenhütte Südwest.
Am Sonntag, dem  9. Mai 1943, veransta lte te  die E isenhütte  

Südwest, B ezirksverband des Vereins D eutscher E isenhü tten 
leute im  N SBD T., in  Metz im  B ergbauhaus der K nappschafts
berufsgenossenschaft eine A rbeitstagung.

N ach einem herzlichen W illkom m sgruß gab der Vorsitzende, 
H err K om m erzienrat D r. H . R ö c h l in g ,  Völklingen, einenU eber- 
blick über die verschiedenen M aßnahm en und  Erfolge, die auf 
den H üttenw erken im  Zuge des to ta len  Krieges zu verzeichnen 
sind. D ie beschrittenen fo rtschrittlichen  Wege, so führte  er 
weiter in  etw a aus, sind dadurch  ausgezeichnet, daß es sich 
n icht um  vorübergehende K riegsm aßnahm en, sondern um  
Arbeitsweisen und  V erfahren handelt, denen nach  ih rer tech
nischen E ntw icklung eine dauernde B edeutung zuzusprechen ist. 
Der R edner nann te  als Beispiele die weitgehende Einführung 
und V ereinheitlichung der E rzvor- u n d  -aufbereitungsanlagen 
und die dam it erreichte K okserspam is, ferner die Verbesserung 
des w indgefrischten Stahles und  sein dadurch  erw eitertes A n
w endungsgebiet, ferner die M aßnahm en zur M anganeinsparung 
und die H erstellung von phosphorarm em , hochw ertigem  Sonder
roheisen aus den gegebenen Rohstoffen, die eine gewisse R ückkehr 
zum sauren Siem ens-M artin-V erfahren fü r Sonderzwecke erm ög
lichen dürfte. Alle diese großen A ufgaben können natürlich  
nur durch weitgehenden E rfahrungsaustausch  vielleicht im  Wege 
einer Fördergem einschaft gelöst werden, wobei auch der A uf
w and und  das W agnis von der G esam tindustrie zu tragen  sind, 
die dann  in  den Genuß der Erfolge kom m t. Sein Appell, in diesem 
Sinne an  den großen gestellten A ufgaben m itzuarbeiten , fand 
begeisterte Zustim m ung.

A nschließend an  diese A usführungen nahm  G auam tsleiter 
K e lc h n e r ,  N eustad t (H aard t), das W ort zu den A ufgaben, die den 
M ännern der Technik durch die Technisierung u n d  den to ta len  
C harakter des Krieges gestellt sind. E r  behandelte die A b
hängigkeit des W ehrpotentials eines Volkes von  der P roduktions
k raft der W irtschaft im  Vergleich zu den Feindm ächten . Die 
A rbeitsleistung im  D ienste der N ation  is t der G aran t fü r den 
Endsieg und  die M änner von  K onstruk tion  und  P roduktion  
haben fü r unbedingte E rfüllung auch der höchsten Anforderungen 
der käm pfenden F ron t, wie bisher einzustehen. D afür ist die 
Selbstverantw ortung der führenden  M änner die unbedingte 
Vorbedingung, die fü r den richtigen E insatz  von  Mensch und  
M aterial und  höchste Leistung zu sorgen haben.

In  dem  anschließenden V ortrag  über den „ K a m p f  um  
d e n  F o r t s c h r i t t  u n d  s e in e  L e h r e n “ ließ  D r.-Ing.

f f

W . L w o w sk i, Rheinhausen, als führender H ü ttenm ann  aus 
seinem  in  drei E rd teilen  gesam m eltem  Erfahrungsschatz heraus 
die Anwesenden einen E inblick tu n  in  die geistige W erksta tt 
eines großen H üttenw erks. An einer Reihe bem erkensw erter 
technischer Beispiele aus Hochofen,- Stahl- un d  W alzwerk 
zeigte er, wie der K am pf um  den F o rtsch ritt begonnen und  wie 
er erfolgreich durchgeführt w erden kann . D er P reis dieses 
K am pfes besteht keineswegs allein  in  den der deutschen Volks
w irtschaft ersparten  Millionenwerten, sondern vor allem  in  den 
dabei gewonnenen K enntnissen, m it denen der an  einzelnen 
S tellen erreichte F o rtsch ritt auf andere Verhältnisse übertragen  
w erden kann . D abei w ird das S treben nach F ortsch ritt zu einem 
nie endenden Vorgang. In  k la r gem eißelten Aphorismen und 
aus dem  eignen E rleben geschöpften B etrach tungen  über die 
M enschenführung un d  die A usbildung des hüttenm ännischen 
Nachwuchses wurden zum Schluß die L ehren behandelt, die den 
F o rtsch ritt voraussetzen un d  erhalten . Die in  F orm  un d  Aus
druck neuartigen Ausführungen w aren geeignet, d ie Ingenieure 
zu begeistern und  ihnen den Weg zu weisen zur Führerpersön
lichkeit, wie sie unsere W irtschaft braucht, um  im W ettkam pf 
der Völker zu bestehen.

B ergdirektor W. S c h ä f e r ,  Metz, ging in  seinen D arlegungen 
über „ V o r r ä t e  a n  s a u r e n  u n d  b a s i s c h e n  M i n e t t e n  in  
L o th r i n g e n ,  L u x e m b u r g  u n d  M e u r th e  e t  M o s e l le “  aus 
von einem  B ericht von  C. P r a u s e  vor dem  H ochofenausschuß 
der E isenhütte  Südwest, in  dem  auf den Aufbau der M inette
lag erstä tten  im  einzelnen eingegangen w ar. D em  bekannten  
G utachten  von J .  B ic h e lo n n e  und  P. A n g o t1) ste llte  er die 
Ergebnisse der neuen E rm ittlungen  über V orräte und  A bbau
w ürdigkeit der einzelnen L agerstä tten  gegenüber. D ie A bbau
w ürdigkeit r ich te t sich dabei nach den  hü ttenm ännischen  und  
technischen V erhältnissen und  den E rzvorbereitungsm öglich
keiten . D as V erhältnis der anstehenden  sauren u n d  basischen 
E rze erfordert eine E rhöhung des V erhüttungsante ils der kiese- 
ligen M inetten, auf die sich die G ruben un d  W erke schon nach 
Möglichkeit eingestellt haben. D as V erhältnis von kalkiger zu 
kieseliger M inette schw ankt je nach  den  einzelnen B ezirken und  
nach den verschiedenen werkeigenen Felderbesitzen in  weiten 
Grenzen. D aher is t h ier eine gewisse R ationalisierung sowie 
Felder- und  Betriebszusam m enlegung erforderlich, die auch 
gleichzeitig eine w irtschaftlichere Gewinnung zu r Folge haben. 
A llerdings s teh t im  A ugenblick der A bbau der besten Erze m it 
den günstigsten Förderm öglichkeiten im  V ordergrund. Als Vor-

J) S tah l u . Eisen 60 (1940) S. 694/95.
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behandlung der M inette kom m t hier weniger eine m it Anreiche
rung verbundene A ufbereitung als vielm ehr eine physikalische 

• V orbereitung durch Brechen, K lassieren und Sieben in  B etracht. 
D aran schließt sich dann noch das Sintern des Feinanteiles an, 
das m it einer gewissen Anreicherung durch A ustreiben der 
K ohlensäure und  des H ydratw assers verbunden is t. Alle diese 
E inrichtungen w erden jedoch zweckmäßig auf der H ü tte  ge
schaffen, w ährend sich die Gruben höchstens auf eine gewisse 
Vorzerkleinerung beschränken sollten.

D er le tz te  B ericht über k r i e g s b e d in g te  A u fg a b e n  d e s  
T h o m a s s ta h lw e r k e r s  wurde an  Stelle des verhinderten  
H errn  D r.-Ing. A. H a r r ,  D ortm und, von D r. m ont. H . T re n k -  
le r ,  Hagendingen, vorgetragen. Ausgehend von einigen s ta tis ti
schen Angaben über den A nteil der verschiedenen S tahlerzeu
gungsverfahren in  den einzelnen Gebieten und  im Laufe der 
zur Z eit erfolgten Verlagerungen wurde die B edeutung des 
D uplexverfahrens und  die A ustauschmöglichkeit von Siemens- 
M artin- und  Thom asstahl behandelt, zusammen m it der neuen 
Entw icklung und Verbesserung des Thom asstahles zum w ind
gefrischten A ustauschstahl und  die sich daraus ergebenden 
Folgerungen für den V erbraucher und die neu erschlossenen A n
w endungsgebiete m it ihren Besonderheiten bei der V erarbeitung.

N eben der Erzeugung von neuartigen S tahlgüten h a t der 
K rieg den Thom asstahlwerkem  noch eine Fülle w eiterer K riegs
aufgaben gestellt, die ganzes K önnen und Anpassungsfähigkeit 
erfordern. Vor allem sind h ier die verschiedenen Wege zur E in 
sparung von Mangan und  von m anganhaltigen Roheisensorten, 
die aus heimischen Rohstoffen hergestellt werden, zu nennen. 
Als eines der Beispiele is t hier das Verblasen von Spiegeleisen 
zur Erzeugung einer hochm anganhaltigen Schlacke zu erwähnen, 
die als Rohstoff für das Erblasen von phosphorarmem Mangan 
in  B etrach t kom m t. Schließlich wurden die verschiedenen Ver
fahren zur Vanadingewinnung und die dadurch bedingten M aß
nahm en im Thomaswerk behandelt, die zu einem vollen Erfolg 
geführt und  uns in  der Versorgung m it diesem so wichtigen L e
gierungsm etall eine sehr erwünschte E n tlastung  gebracht haben.

Durch große A ufm erksam keit und  lebhaften  Beifall e r
s ta tte te  die Versammlung ihren D ank an  die V ortragenden, den 
der Vorsitzer in  seinem Schlußwort beim kam eradschaftlichen 
Zusammensein zum Abschluß der wohlgelungenen Tagung noch 
besonders w iederholte.

Eisenhütte Oberschlesien, 
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 

im N S.-B und Deutscher Technik.
Freitag , den 18. Ju n i 1943, 16 Uhr, findet in  der H erm inen

h ü tte , L aband (Tor 1, H aupteingang) die
52. Sitzung des Fachausschusses „Walzwerk und Weiter

verarbeitung“
s ta t t  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. W a lz e n la g e r  f ü r  W a r m g e r ü s te  d e r  F e in b le c h w a lz 

w e rk e  a u s  W e ic h e is e n . B erich ters ta tter: H ütteninspek
to r  K . S c h r e ib e r ,  F riedenshütte.

2. N e u a r t i g e  K a n t -  u n d  V e r s c h ie b e v o r r i c h tu n g e n  a n  
S t a b s t r a ß e n .  B erich ters ta tter: D r.-Ing. H . P a n n e k ,  
L aband.

3. N e u a r t i g e  K a n t v o r r i c h t u n g  f ü r  m i t t l e r e  u n d  
sc h w e re  S t r a ß e n .  B erich tersta tter: D ipl.-Ing. G. J u -  
r e t z e k ,  Laband.

4. M a ß n a h m e n  z u r  L e i s t u n g s s t e ig e r u n g  im  B le c h 
w a lz w e rk  d e r  H e r m in e n h ü t t e .  B erich tersta tter: B e
triebschef G. H e is in g ,  L aband.

Die Teilnahme an der obigen Sitzung is t nu r nach vorheriger 
Anmeldung möglich.

Ä nderungen  in  der M itg lied er liste .
Berve, Heinrich, D ipl.-Ing., G eneraldirektor, Mitglied des Vor

standes der Vereinigten H üttenw erkeBurbach-Eich-D üdelingen 
AG., „A rbed“ , Luxem burg, A rbedhaus; W ohnung: Saar
brücken 5, W aldstr. 46. 13 007

Bohny, Carl M ., D r.-Ing. hab il., D irektor, G utehoffnungshütte 
Oberhausen AG., W erk S terkrade, O berhausen-Sterkrade; 
W ohnung: D inslaken (N iederrhein), K reuzstr. 29. 37 043

Grosheim-Krysko, Karl-Wöldemar, D r.-Ing., Legierungsanlage 
der H ü tte  L au ten thal, L au ten thal (Oberharz). 35 166

Kempf, Wilhelm, Ingenieur, techn. L eiter u. P rokurist der AG. 
der Eisen- u . Stahlwerke vorm . Georg Fischer, W erk Singen, 
Singen (H ohentwiel); W ohnung; R ielasinger S tr. 6 8 . 35 263 

Mencke, H ans Georg, D ipl.-Ing., S tahlw erksassistent, O berhütten, 
V ereinigte Oberschles. H üttenw erke AG., S tahl- u. Preßwerk, 
G leiwitz; W ohnung: G ustav-Froytag-Allee 71. 38 114

M yller, Josef, D r.-Ing., V orstand der W erkstoff-Versuchsabt. der 
Focke-W ulf Flugzeugbau GmbH., D etm old; W ohnung: Orbker 
S tr. 47. 38 274

Purrmann, Fritz, D ipl.-Ing., Fa. Max Purrm ann, Düsseldorf.
Grafenberg, G eibelstr. 37. 37 337

Boos, Sim on Joh. Christian, D r.-Ing. E . h., D irektor i. R., 
Berlin W  15, L ietzenburger S tr. 25. 05 049

Saßenscheidt, Gustav, D ipl.-Ing., B etriebsführer und Mitglied 
des Vorstandes der J .  John  M aschinenfabrik u. Eisengießerei 
AG., L itzm annstad t C 2, A dolf-H itler-S tr. 217; Wohnung: 
L itzm annstad t, E rh .-P atzer-S tr. 49. 36 374

Scheer, Leopold, s te llv . D irektor, Gebr. Böhler & Co. AG., Ver- 
kaufsst. D üsseldorf; W ohnung: Düsseldorf-Oberkassel, Schor- 
lem erstr. 27. 38 344

Schnabel, Rudolf, Dr. ju r., L eiter der Verbindungsstelle Katto- 
witz der W alzstahl-V erband G m bH ., K attow itz  (Oberschles.), 
Schenkendorfstr. 14; W ohnung: H öferstr. 42. 41 169

Stefan, Walter, D ipl.-Ing., P roku rist, Deutsche Gold- u. Silber- 
Scheideanstalt vorm . Roessler, B erlin W  8 , Französische 
Str. 33 F ; W ohnung: Berlin-W ilm ersdorf, Bayerische Str. 21.

35 513
Thiele, Jürgen, D ipl.-Ing., D irektor, Mannesmannröhren-Werke, 

H auptverw altung, D üsseldorf 1. 30 154
Tiefenbach, Adalbert, D ipl.-Ing., B etriebsleiter des Blechwalz

werkes der Stahlw erke B raunschw eig G m bH ., W erk Stalowa 
W ola, Stalowa W ola (G eneralgouvernem ent); Wohnung: 
H otel I . 30 155

Visconti, Guido, D ipl.-Ing., O beringenieur, Stahlwerkschef, 
Schoeller-Bleckmann Stahlwerke AG., T ernitz (Niederdonau); 
W ohnung: B lindendorf 30. 26 114

Vogel, Ernst, D ipl.-Ing., A bteilungsleiter, Dortmund-Hoerder 
H üttenverein  AG., M etallurg. A bt., Q ualitätsstelle, Dort
m und; W ohnung: Brockhausweg 25. 35 555

Voßkühler, Wilhelm, D r. rer. pol., Diez, W ilhelm str. 21. 34 220 
Weitz, Ewald, D irektor i. R ., Schloß D ietlas über Bad Salzungen.

08 1 1 1

Will, Karl, D ipl.-Ing., stellv . Oberingenieur, Hüttenverwaltung 
W estm ark GmbH, der Reichswerke „H erm ann  Göring“, 
W erk H agendingen, H agendingen (W estm.); Wohnung: 
B ergstr. 8  b. 28 197

G es t o r b e n :
Barthelmess, Em il, Ingenieur, Düsseldorf-Oberkassel. * 11. 5. 

1870, f  3. 1. 1943. 19 005

N eu e M itg lied er .
Kirschfeld, Leonhard, D r. ph il. n a t., R egierungsrat, Gruppen

leiter, Chemisch-Technische R eichsanstalt, Berlin-Plötzensee: 
W ohnung: Brieselang (O sthavelland), B ahnstr. 2 a. 43 127 

Kranz, Johannes, D ipl.-Ing., B etriebsingenieur, Hochofenwerk 
Lübeck AG., Lübeck-H errenw yk; W ohnung: Hochofenstr. 15.

43 128
Rochel, Karl, D ipl.-Ing., stellv . G eneraldirektor, Witkowitzer 

Bergbau- u. E isenhütten-G ew erkschaft, M ährisch Ostrau- 
W itkow itz; W ohnung; M ährisch O strau  9. Friedbergstr. 11.

43 129
Schneider, Rudolf, P rokurist, Geisweider Eisenwerke AG., Geis

weid (K r. Siegen); W ohnung: Siegen, W ellersbergstr. 6

43 130
Steinmetz, Hans, D ipl.-Ing., O beringenieur, August-Thyssen- 

H ü tte  AG., W erk H ü tte  R uhrort-M eiderich, Duisburg-Meide- 
rich; W ohnung:D uisburg-R uhrort, Am Vincke-Ufer 56. 43 131

Neues Stahleisen-Buch.
Im  R ahm en der Buchreihe , ,S tahleisen-B ücher“ erscheint 

außer dem  schon angezeigten Buch von R . D ürrer: „Verhütten 
von Eisenerzen“ als B and 4 E .L i c k t e i g :  „ S c h r a u b e n h e r 
s t e l l u n g “ (Preis gebunden 18 JtJiy fü r unsere Mitglieder 
16,20 JtJC).

Die unscheinbare Schraube w ird m eist hoch beansprucht 
und  is t von ausschlaggebender B edeutung für die Leistungs
fähigkeit und H altbarke it aller G eräte. Die Forschungsergebnisse 
über die B elastungsvorgänge in der Schraube und  in den ver
spannten Teilen sind deshalb von  großer B edeutung. Trotz 
M assenanfertigung ist der G ütegedanke in  der Schraubenindu
strie sehr s ta rk  ausgeprägt und  w irkt sich auch auf die Hersteller 
des Schrauben Werkstoff es aus. D as Buch will daher die Beziehun
gen zwischen W erkstoffeigenschaften, Schraubenherstellung, 
Schraubeneigenschaften und  Verwendung der Schrauben klar 
darstellen  und eine Brücke vom  W erkstoffhersteller bis zum 
Schraubenverbraucher schlagen. Es behandelt in  vorzugsweise 
auf das betriebliche Geschehen und  die D urchführung der prak
tischen A rbeit abgestellter Weise die gesam te Schraubenferti
gung m it allen Einzel- und  Sonderheiten sowie den vielfältigen 
N ebenarbeiten, ferner Normung und  technische Lieferbedin
gungen und  g ib t einen L^eberblick über das einschlägige Paten t
wesen. Die w issenschaftlichen A usführungen sind kurz und 
le ich t verständlich  gehalten .


