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W ie auf v ie len  F ertigun gsgeb ieten , so lagen auch zu 
Beginn des K rieges im D rahtgew erbe hohe A uftrags
bestände vor. D ie durch die E inberufung zur W ehr
macht bed ingten  V erknappungen  an A rbeitskräften  
hatten zunächst zwangsläufig eine V erlängerung der 
L ieferzeiten  zur F olge. G leich zeitig  dam it setzte auch 
die B ew irtschaftung des Eisen- und Stahlbedarfs durch  
die R eichsste lle  für E isen  und Stahl ein.

Um bei dem  großen B edarf zu einer schnelleren  
A uftragsabwicklung zu kom m en, w urde e in e R eihe von  
Maßnahmen m it gutem  E rfolg durchgeführt. So wurde
u. a. durch versch iedene U eberpriifungen  eine w esen t
liche Zusam m enlegung der G üteunterschiede in den 
Drahterzeugnissen erreicht. Z w eckentsprechende an
dere V ereinfachungs- und N orm ungsarbeiten  schlossen  
sich w irkungsvoll an.

Im Rahm en der um fangreichen  A ufgaben, d ie auf 
allen G ebieten  zur L eistungssteigerung e in g e le ite t wur
den, erschien es angebracht, über die obigen M aßnah
men hinaus auch bei den D rahterzeugnissen  eine e in 
gehende a llgem ein e P rü fu n g  der A rbeitseinsatzlage  
durchzuführen.

W irtschaftlich  arbeitet a llgem ein  nur der B etrieb, 
der m it dem geringsten  A ufw and an R ohstoff-, Umwand- 
lungs- und V erw altu ngskosten  auskom m t. D er Betrieb  
ist also dann auf die n ied rigsten  K osten an te ile  aus
gerichtet. Da der L oh nan teil bei der gew erb lichen  F er
tigung m it zu den H auptgrößen  der U m w andlungskosten  
und damit der W irtsch a ftlich k eit gehört, geht das B e
streben zw angsläufig dahin, den B etrieb  w eitgeh en d  m a
schinenm äßig zu verein fach en  und zu verbessern .

B etrach tet man nunm ehr den A rb eitse insatz für sich 
allein im R ahm en der W irtsch aftlich k eit, p rü ft also das 
V erhältnis des A rb eitse in satzes zur A uftragslage, d. h. 
den w irtsch aftlich en  A rb eitse in satz , so sind für diese 
Betrachtungen grundlegend:

a) die F ertigun gsgliederu ng des B etriebes und
b) die F ertigun gslenk un g,

*) V o r g e t r a g e n  in  d e r  4. A r b e i t s a u s s c h u ß - S i t z u n g  a m
12. N o v e m b e r  1942 in  D ü s s e ld o r f .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s in d  
v o m V e r ia g  S t a h l e i s e n  m .b .H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  664, 
zu b e z ie h e n .

w obei d iese w iederum  ihre H auptausrichtung nach den  
geforderten  G ütebedingungen für das Fertigerzeugnis zu 
nehm en hat.

Fertigungsgliederung und F ertigungslenkung haben  
zusam m en m it den jew eilig  vorhandenen betrieb lichen  
Einrichtungen den A rbeitseinsatz au fzuteilen . Von den  
betrieb lichen  E inrichtungen und den F ertigk eitse igen 
schaften  der A rbeiter ausgehend den A rbeitseinsatz  
regeln  zu w ollen , d. h. also in um gekehrter R ichtung, 
dürfte zum indest unw irtschaftlich , wenn nicht sogar 
fa lsch  sein.

D ie B etriebsprüfungen ließen  eind eu tig  erkennen, 
daß der in dieser um gekehrten  R ich tun g angesetzte A r
beitseinsatz w ährend eines längeren Zeitraum es zu einer  
irrtüm lichen  Preisgestaltung m ancher F ertigerzeugnisse  
geführt hat und gle ich zeitig  auch die gütem äßige E nt
w icklung der D rahtfertigung allgem ein und ihre L ei
stungsfähigkeit sehr stark n ach teilig  b eein flu ß te . S tel
len w eise  h atte sich diese n ach teilige B eeinflussung so
gar so ausgew irkt, daß ein ige B etriebe trotz höchstm ög
licher D urchschnittserlöse in fo lge übersetzten  A rbeits
einsatzes und falscher F ertigungslenkung n icht in  der 
Lage waren, ihre b etrieb lichen  E inrichtungen n eu zeit
lich  auszugestalten . G leichzeitig  wurden aber auch durch 
diese Zustände B etriebe m it zeitgem äßen  B etr ieb se in 
richtungen von  ihrer sich durchaus fortsch rittlich  en t
w ickelnden  F ertigungsrichtung abgedrängt, obgleich  ge
rade d iese A nlagen  w egen ihrer n eu zeitlich en  B etriebs
einrichtungen  eher als jene in  der Lage w aren, hoch
w ertige E rzeugnisse h erzustellen . Gerade in diesem  Zu
sam m enhang soll erw ähnt w erden, daß d iese B etriebe  
m it übersetztem  A rbeitseinsatz und fa lsch er F ertigun gs
lenkung im m er w ieder über H erstellun gsschw ierigk eiten  
bei hochw ertigen  Erzeugnissen k lagten  und so zum Teil 
bew ußt U nternehm en der g le ich en  F ertigun g von der 
A ufnahm e dieser angeblich  so schw ierigen  Erzeugung  
fern h ielten . B eides zusam m en ist w iederum  zum T eil 
auch der Grund dafür, daß in fo lge der sich hieraus er
gebenden fa lsch en  A uftragslenkung eine lange Zeit, etwa  
bis zum  B eginn  dieses K rieges, angeblich  n icht ge
nügend B etrieb e vorhanden w aren, um  diese hochw erti-
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gen Fertigungserzeugnisse herzustellen  und daher solche 
W aren im A usland gekauft werden m ußten.

A llgem ein  erstrebt die w irtschaftliche Betriebsfüh- 
rung bei allen A rbeitsvorgängen den höchsten W ir
kungsgrad. Mit dem gleichen A ufwand an m enschlicher 
A rbeitskraft und B etriebskraft soll eine größere L ei
stung als vorher erzielt werden. H ierbei setzt sie grund
sätzlich  vertrauensvolles Zusam m enarbeiten von Be- 
triebsführung und G efolgschaft voraus. Sie bedeutet 
die planm äßige und folgerichtige A nw endung des ge
sunden M enschenverstandes.

Für die w irtschaftliche Betriebsführung sind not
wendig:

1. zw eckentsprechende technische Einrichtungen  
und E inteilung aller A rbeiten,

2. die Anwendung der Betriebsw issenschaft, die 
ihrerseits
a) die m enschliche Arbeit
b) die Energiewirtschaft
c) die Stoffw irtschaft planm äßig durchforscht,

3. ein gutes Rechnungsw esen.

B etrachtet man hiervon die Betriebsw issenschaft 
einm al näher, so fä llt dieser die besondere A ufgabe zu, 
die m enschliche und m aschinenm äßige Arbeit zu durch
forschen, um unter sparsam ster Verwendung von 
Energie, Zeit und Stoff die höchste L eistungsfähigkeit, 
güte- und m engenm äßig, zu erreichen.

Bei dieser Betrachtung beschäftigen uns vorwiegend  
die m enschliche Arbeit und insonderheit die W ege, die 
ihrerseits Ersparnis an m enschlicher Arbeit bringen. 
Voraussetzung hierbei ist w iederum , daß die B erufs
arbeit dem H andarbeiter noch genügend Zeit und Kraft 
für seine Betätigung am G em einleben läßt.

Für die Erreichung der höchsten L eistungsfähigkeit 
können unm ittelbare und m ittelbare W ege beschritten  
werden.

D ie u n m i t t e l b a r e n  W ege sind:
a) W eitgehende Trennung von geistiger und körper

licher Arbeit. D ie Betriebsführung erledigt alle 
geistigen V orarbeiten, wählt den entsprechenden  
Rohstoff, das richtige W erkzeug und die hierfür 
bestgeeigneten  Betriebseinrichtungen aus. Der 
H andarbeiter m u ß  nach dieser V orschrift arbei
ten und die von der Betriebsführung errechneten  
Leistungen und Ersparnisse an Energie, Zeit und 
Stoff zu erreichen versuchen.

b) M öglichst w eitgehende A rbeitsteilung.
c) R ichtige F estlegung der A rbeitsvorgänge.

Nach sorgfältigen Zeit-, Bewegungs- und Leistungs
untersuchungen, wobei natürlich alle unnötigen  
Bew egungen auszuschließen sind, wird die Arbeit 
in E inzelheiten  zerlegt und die günstigsten Aus
führungsbedingungen festgelegt.

D ie A rbeitsaufgaben sind so zu bem essen, daß 
die körperlichen und geistigen K räfte voll an
gespannt, aber nicht überanstrengt werden.

d) R ichtige A uslese von A rbeitern nach ihren körper
lichen und geistigen  Fähigkeiten  und entspre
chende A ufgabenzuteilung.

D ie m i t t e l b a r e n  W ege sind:
a) Reibungslose Einordnung des gesam ten A rbeits

spieles.
b) M ehrverwendung von M aschinen, d. h. erw eiterte  

m aschinenm äßige A usgestaltung der A rbeitsvor
gänge und planm äßig durchgeführter A rbeits
ablauf durch geeignete Fördereinrichtungen.

c) Gute V erdienstm öglichkeiten , die jedoch  auf der 
tatsächlich  erzielten  A rbeitsleistung bei gerechter  
B ew ertung der Arbeit und des A rbeitsp latzes auf
zubauen sind.

d )  G u t e  A r b e i t s b e d i n g u n g e n ,  d . h .  g e o r d n e t e  u n d  
s a u b e r e  A r b e i t s p l a t z v e r h ä l t n i s s e  u n d  g u t e  m a 
s c h i n e n t e c h n i s c h e  E i n r i c h t u n g e n .

e) U n f a l l s c h u t z .

H ierzu ist zu bem erken, daß nach M itteilung des 
R eichsarbeitsb lattes trotz Schaffung von Arbeitsplätzen  
nach n euzeitlichen  B lick p u n k ten , Beleuchtungsverbes
serungen für A rb eitsp lätze und Förderw ege sowie Ver
besserungen der G esundheitseinrichtungen  der Unfall
stand keinen  den gem achten A ufw endungen entspre
chenden V erlauf zeigt.

Zur V erringerung der U nfallzahl wurde von anderer 
Seite em pfoh len , über B etriebsu nfä lle  genau so Buch 
zu führen wie über B etriebseinnahm en und -ausgaben. 
D iese Selbstüberw achung ist n icht nur für die Gefolg
schaft nützlich , sondern ist auch für die W irtschaftlich
k eit des B etriebes und den A rbeitseinsatz von we
sentlicher B edeutung. D enn jeder U nfall zieht im 
D urchschnitt einen  n icht unerheb lichen  Verlust an Ar
beitsstunden nach sich, die, wenn die U nfallzahl ver
ringert wird, im Jahr die Einsparung v ie ler Arbeitskräfte 
bedeutet. Außer d iesen  grundsätzlichen Erkenntnissen 
verdienen besonders für den w irtschaftlichen  Arbeits
einsatz in der Eisen- und Stahldrahtzieherei

a) die berufliche A usbildung und Erziehung der 
Drahtzieher

b) die gerechte L oh nein stu fun g der Betriebsgefolg
schaft

c) die F ertigungsgliederung und Fertigungslenkung
d) die V orbehandlung des für die Fertigung bestimm

ten R ohstoffes
ganz besondere B eachtung.

Der D urchschnitt der in allen  drahtherstellenden  
Betrieben vorhandenen G efolgsch aft dürfte an geistiger 
und körperlicher Eignung ungefähr gleich  sein. D ie Lei
stungsprüfungen zeigen jedoch  im V ergleich  zueinander 
stellenw eise m erkliche U nterschiede. H ierbei sind ledig
lich die Fälle berücksichtigt, bei denen für die Her
stellung gleichartiger F ertigerzeugn isse gleichartige Be
triebseinrichtungen, ste llen w eise  sogar dasselbe Ma
schinenm uster, verw endet w erden. D ie Gründe für diese 
V erschiedenartigkeit der L eistungen  unter Berücksich
tigung gleicher F ertigung können  verschiedener Natur 
sein. Einm al kann der Leistungsunterschied  darauf be
ruhen, daß bei gleich  langer Berufsausbildung der be
rufliche A usbildungsgrad in fo lge nicht planmäßiger 
Fortbildung der D rahtzieher nach ihrer ersten An- 
lernung und ungenügender L eistungsbeobachtung durch 
die B etriebsführung oder der dam it Beauftragten un
vollkom m en ist, w ährend bei dem  anderen Betrieb durch 
planm äßige F ortbildung der D rahtzieher und fortlau
fende Leistungs- und W ertigkeitsüberw achung der Aus
bildungsgrad stetig  verbessert und damit die Leistungen 
gesteigert werden.

Dem W esen nach handelt es sich ja beim  Drahtzieher 
um einen B eruf, für den eine A nlernausbildung erfolgen 
kann, die unm ittelbar auf den B erufsinhalt des Er
wachsenen ausgerichtet ist. W enngleich  auch das Ar
b eitsgebiet des D rahtziehers durch die Einführung von 
M ehrfachziehm aschinen und dam it auch Ziehsteinen so
wie durch die in le tzter  Zeit durchgeführten Verein- 
fachungs- und N orm ungsm aßnahnien der Fertigerzeug
nisse bedeutend eingeen gt wurde, b leib t die V erpflich
tung zur H eranbildung eines brauchbaren Nachwuchses 
im D rahtzieherberuf nach wde vor bestehen , bedingt 
durch die stetig  steigernden  A nforderungen von Marken
drähten.

D ie R eichsgruppe In du strie und die Arbeitsgem ein
schaft der Industrie- und H andelskam m ern in der Reichs
w irtschaftskam m er haben am 2. A ugust 1938 den Draht
zieherberuf als gew erblichen  A nlernberuf anerkannt.
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Die für die D urchführung der A usbildung von D raht
ziehern vom  D eu tsch en  Ausschuß für T echnisches Schul
wesen im E invernehm en m it der D eutschen  A rbeitsfront 
herausgegebenen R ich tlin ien  gelten  für die A usbildung  
und Erziehung von Ju gendlichen  zw ischen 14 und 
18 Jahren. D iese A usbildung unterscheidet sich von der 
bisher bei E rw achsenen  durchgeführten , die aber h ier
durch n icht ausgeschaltet w ird, dadurch, daß sie im a ll
gemeinen auf der G rundausbildung aufbaut und p lan
mäßig gesta ltet w ird. D urch d iese Form  der H eran
bildung des D rahtziehernachw uchses w ird grundsätz
lich eine Steigerung der beru flichen  L eistungen  in der 
Erw achsenentätigkeit erzielt.

In ursächlichem  Zusam m enhang m it der durch  
zw eckentsprechende A usbildung b ed ingten  Leistung  
steht die gerechte E ntlohnung des D rahtziehers und da
mit auch der übrigen G efo lgsch aft des D rah tzieherei
betriebes, ein  für den w irtsch aftlich en  A rbeitseinsatz  
grundlegender U m stand. Für die gerechte Entlohnung  
im D rahtziehereibetrieb  ist neben der vertraglichen  
Höhe die A bstufung der Löhne innerhalb der B etriebs
gefolgschaft m aßgebend. B ei der gerechten  A bstufung  
der Löhne der e in zeln en  G efo lgsch aftsm itg lied er unter
einander handelt es sich um eine A bstim m ung des 
Wertes ihrer A rbeit. Ihre richtige D urchführung trägt 
ausschlaggebend zur Stärkung des A rbeits- und L ei
stungswillens bei und erstrebt ein  gerechtes V erhältnis  
der W ertigkeit der A rbeitsp lätze zueinander. Bei der 
Ausführung jeder A rbeit an einem  bestim m ten  A rbeits
platz tritt eine V ielzah l von  A nforderungen geistiger  
und körperlicher sow ie durch die U m w elt bed ingter Art 
auf. Mit der V ielzah l der m it der A usführung einer  
Arbeit an einem  A rb eitsp latz geste llten  A nforderungen  
verändert sich-n atü rlich  auch die H öhe des Lohnes des 
auf diesen A rbeitsp latz geste llten  M annes. D ie einzelnen  
Anforderungsarten m üssen im Rahm en der G esam t
anforderung je nach ihrer W ich tigk eit richtig eingestu ft  
werden. D iese B ew ertungsunterschiede m üssen gemacht 
werden, dam it die W ertigkeit der e in zeln en  A n ford e
rungsarten zueinander und im V erhältn is zur G esam t
arbeitsleistung zum  A usdruck kom m t. E ine g e r e c h t e  
B e w e r t u n g  kann aber nur dann durchgeführt w er
den, wenn d ie t e c h n i s c h e n ,  p s y c h o l o g i s c h e n  
u n d  p h y s i o l o g i s c h e n  G egebenheiten  des A rbeits
platzes g e p r ü f t  u n d  e r k a n n t  sind. D iese gerechte 
betriebliche A rb eitsp latzb ew ertu ng hat auch volk sw irt
schaftlich gesehen ein e gew isse B edeutu ng, da durch sie 
eine einseitige B eein flussun g der B erufsw ahl verm ieden  
wird.

U nter B eachtung d ieser V oraussetzungen  für eine  
allgem eingültige gerechte E ntlohnung der G esam tgefo lg
schaft ergibt sich die n otw en dige E rkenntnis für das 
ganze D rahtziehereigew erbe und ihren w irtschaftlich en  
Arbeitseinsatz, daß dem  D rahtzieher im V erhältn is zum  
Gesamtbild a ller anderen T ätigk eiten  in diesem  A rbeits
zweig der höchste Lohn zuerkannt w erden muß.

Der D rahtzieher hat n icht nur gütem äßig allen  an 
das Fertigerzeugnis g este llten  A nforderungen  gerecht zu 
werden, sondern auch g le ich zeitig  unter erschw erenden  
Umständen [E in flu ß  des K alkstaubes, der Z ieh m itte l
dämpfe (Säure +  S e ife ) , der H itze (W ärm eabstrahlung  
des gezogenen D rah tes), der R in ggew ich te] in an sich  
ungünstiger K örperhaltung zur W erkstoffbew egung und  
in durchschnittlich  sch n eller F olge w ährend der ach t
stündigen A rb eitszeit größere W erkstoffm engen zu b e
wegen. Selbst bei verhältn ism äßig  langsam  laufenden  
Ziehscheiben oder geringer Z ieh geschw in digkeit wird  
bei richtiger F ertigun gslenk un g die L eistun gsfähigk eit 
des D rahtziehers so ausgenutzt, daß in jedem  Fall die 
obengenannte Forderung:

„In allen  D rah tzieh ereien  gebührt dem D rahtzieher
der h öch ste L ohn“ 

durchaus gerech tfertig t ist.

Durch die gerechte Entlohnung des D rahtziehers  
wird erreicht, daß das V erhältn is des A nteils der D raht
zieher zu dem  A nteil der übrigen für diesen Betrieb  
notw endigen  B erufsarten  für die w irtschaftlich e Ar
beitseinsatzlage günstig wird. Zudem erstreckt sich der 
w irtschaftlich e A rbeitseinsatz der D rahtzieher nicht nur 
auf ihre L eistung je Mann und Stunde, sondern auch 
auf die durch ihre Leistung h ergestellten  D rahtm engen  
brauchbarer Güte und dam it auf das V erhältn is der 
brauchbaren zu den unbrauchbaren Fertigerzeugnissen  
und sch ließ lich  ihre tatsächliche L eistungsfähigkeit. 
W erden alle d iese eben angeführten  U m stände zusam 
men gew ertet, dann steht fest, daß die H eranbildung  
eines guten D rahtziehernachw uchses die G rundlage für 
den w irtschaftlich en  A rbeitseinsatz im D rahtzieherei
gew erbe b ildet.

D er w irtschaftlich e A rbeitseinsatz te ilt sich, w ie be
reits angeführt, auf nach der F ertigungsgliederung und 
F ertigungslenkung unter A nlehnung an die jew eilig  vor
handenen b etrieb lichen  E inrichtungen. O berstes G esetz 
aller Fertigungsgeb iete für den w irtschaftlich en  A rbeits
einsatz ist die H erstellung des Fertigerzeugnisses auf 
dem  kürzesten A rbeitsw ege, sowohl räum lich als auch 
gütem äßig. S ieht man von den räum lichen B etriebsver
hältn issen  ab, die ste llen w eise  durch G eländeeigenarten  
sehr ungünstig sein können und v ie lfach  auch sind, so 
verbleiben  als grundsätzliche B estrebungen eines gut ge
le ite ten  B etriebes, die D rahterzeugung von  Anbeginn  
der F ertigung so zu lenken, daß m it dem geringsten A r
beitseinsatz und dadurch auf kürzestem  H erstellun gs
w ege D rähte m it bestim m ten G üteeigenschaften  erzeugt 
werden. G rundlegende V oraussetzung h ierfür ist die 
Prüfung des V erhältn isses von  F ertigungsgliederung zur 
Art und Güte des Fertigerzeugnisses. D. h.: Passen das 
betreffende Fertigerzeugnis und seine G üteeigenschaften  
in den laufenden  Fertigungsvorgang des B etriebes h in 
ein? Ist d ieses n icht der Fall, so würde eine A ufnahm e  
der H erstellung eines dem  üblichen Fertigungsverfahren  
abwegigen Fertigerzeugnisses d ie b isherige A rbeitsein 
satzlage w irtschaftlich  n achteilig  beeinflussen .

In unm ittelbarer A bhängigkeit von der Fertigungs- 
gliederifng für den w irtschaftlichen  A rbeitseinsatz steht 
die Fertigungslenkung. Mit H ilfe  der techn ischen  W is
senschaft wird durch A usw ertung b etrieb lich er Erfah
rungen und Erkenntnisse das für das Fertigerzeugnis  
und seine G ü teeigenschaften  günstigste H erstellungsver
fahren festgeleg t, g le ich zeitig  w erden dam it aber auch 
die A rbeitsvorgänge und die besten A usführungsbedin
gungen bestim m t. B ei Beachtung aller für das gee ign ete  
H erstellungsverfahren  in Frage kom m enden E in flu ß 
größen, z. B. richtige W ahl des W erkstoffes, zw eck en t
sprechende W ärm ebehandlung und K altverform ung, 
entsprechende A usbildung der Z iehw erkzeuge usw., ge
lingt es, den A nforderungen für die Güte und dam it 
auch denjenigen  für die B etriebsbrauchbarkeit des Fer
tigerzeugnisses gerecht zu w erden. D er Grundsatz, daß 
die teu erste Fertigung zugleich  auch d ie b illigste ist, 
darf h ierbei n icht unberücksichtigt b leiben.

D ieser A usspruch erscheint auf den ersten  A ugen
blick w idersinnig. G eht man jedoch  den tatsächlichen  
B etriebsergebnissen  der einzeln en  A rbeitsverfahren  auf 
den Grund, so findet man seine R ich tigkeit bestätigt. 
A rbeitseinsatzm äßig und auch w irtschaftlich  ist es rich
tig, bei jedem  H erstellungsverfahren  so v ie le  A rbeits
vorgänge eifizuschalten , als n otw endig  sind, um im End
ergebnis 100 °/o gutes A usbringen an Fertigw are zu er
reichen. U pigekehrt ist es fa lsch  —  von  dem  üblichen  
W erkstoffabfall w ährend der F ertigung abgesehen — , 
im m er auf das Fertigerzeugnis und seine für einen be
stim m ten V erw endungszw eck  erforderlichen  G üteeigen
schaften  B ezug genom m en, A rbeitsgänge und dam it auch 
A rbeitskräfte einzusparen, den Fertigungsvorgang also 
abzukürzen, w eil dann die K osten  ja geringer würden, 
wenn im E ndergebnis nur 7 0 %  gutes Ausbringen an
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Fertigw are erreicht werden. D ie K osten für den A rbeits
aufw and und dam it der A rbeitseinsatz für die N euher
stellung der im abgekürzten Fertigungsverfahren  en t
fa llenden m inderw ertigen Erzeugnisse und der g le ich 
zeitig  dam it notw endig gew ordene W erkstoffneubedarf 
sind w esentlich  höher als jene, die durch die im ersten  
H erstellungsverfahren  zusätzlich  eingesch alteten  Ar
beitsgänge verursacht wurden. G leichzeitig  muß darauf 
hingew iesen  w erden, daß die Prüfung der im abge
kürzten A rbeitsverfahren h ergestellten  Fertigerzeug
nisse durch die sich ergebende stärkere Streuung der 
Z ahlenw erte yjel zeitraubender ist als d iejen ige der im 
längeren H erstellungsgang gew onnenen Erzeugnisse.

Sch ließ lich  muß noch auf die B edeutung der T or
behandlung des in der Eisen- und Stahldrahtzieherei zur 
V erarbeitung kom m enden W erkstoffes für den w irt
schaftlichen  A rbeitseinsatz verw iesen  werden. Grund
sätzliche B estrebungen der D rahtw alzw erke m üssen da
hin gehen, die O berflächenbeschaffenheit w eitestgehend  
zu verbessern .und die M aßabweichungen m öglichst eng 
zu halten. W erden diese Forderungen der drahther- 
stellenden  B etriebe erfü llt, dann w erden m anche Ar
beitsvorgänge und dam it A rbeitskräfte bei der V erfe in e
rung eingespart und die L eistungsfähigkeit bedeutend  
gesteigert. G leichgelagert dam it ist die vor der K alt
verform ung der D rähte erforderliche O berflächen
behandlung. Durch richtige W ahl und A nw endung des 
für das augenblick lich  durchzuführende A rbeitsver
fahren erforderlichen Schm ierm ittelträgers wird die 
störungsfreie W erkstoffverform ung gefördert und auch 
dadurch die A rbeitseinsatzlage günstig b eeinflußt.

Z u s a m m e n f a s s e n d  kann som it gesagt w erden, 
daß der w irtschaftliche A rbeitseinsatz in der Eisen- und 
Stahldrahtzieherei grundlegend beein flu ßt wird von der 
zw eckentsprechenden Lenkung von G efolgschaft und 
W erkstoff während der Fertigung.

Aus allen  getroffenen F eststellungen  ergibt sich 
gleich zeitig  die Anregung zur Einrichtung einer allen  
Eisen- und Stahldrahtziehereien  übergeordneten H aupt
stelle , die ihrerseits m it H ilfe  der B etriebsw issenschaft 
grundlegende R ichtlin ien  für zw eckentsprechende Len
kung von G efolgschaft und W erkstoff gibt und ebenfalls 
ihre A usführung überwacht. Dadurch wird n icht nur 
der w irtschaftliche A rbeitseinsatz in der gesam ten draht- 
h erstellenden Industrie, sondern auch ihre G esam t
leistungsfähigkeit bei den augenblicklich  vorliegenden  
Betriebsverhältnissen  w esentlich  gesteigert.

* .
*

A n  d e n  B e r ic h t  s c h lo ß  s ic h  fo lg e n d e  E r ö r t e r u n g  an.

W.  F i e d l e r ,  S t. I n g b e r t :  H e r r  J a e n ic h e n  h a t  d ie  F ra g e  
d e r  A rb e i t s p la tz b e w e r tu n g  a n g e s c h n i t te n . G e ra d e  in  d e r  le tz te n  
Z e i t  s in d  e in e  R e ih e  v o n  U n te r la g e n  e r s c h ie n e n ,  n a c h  d e n e n  
d ie  A rb e i t s p la tz b e w e r tu n g  v o rg e n o m m e n  w e rd e n  k a n n . W ie  
m a n  je d o c h  h ö r t ,  s in d  d ie se  A r b e i t e n  a l le  n o c h  in  d e r  E n t 
w ic k lu n g . M a n  m ü ß te  f ü r  d ie  D r a h t in d u s t r i e  e in e  G e m e in 
s c h a f ts a rb e i t  e in r ic h te n ,  d a  ic h  m i r  n i c h t  v o r s te l l e n  k a n n ,  d a ß  
zw e i B e tr i e b e  v o l lk o m m e n  g le ic h e  A r b e i t s b e d in g u n g e n  a u f 
w e ise n .

F . B o e h m ,  L a u c h e r th a l :  I n  u n s e r e r  Z ie h e re i  i s t  v o r  
e in ig e r  Z e i t  e in e  A rb e i t s p la tz b e w e r tu n g  n a c h  d e n  R ic h t l in ie n  
d e s  R e ic h s t r e u h ä n d e r s  b e r e i t s  d u r c h g e f ü h r t  w o rd e n . W i r  h a 
b e n  d ie s  g e ta n , u m  a lle  U n g e r e c h t ig k e i te n  i n n e r h a lb  d e s  
L o h n e s  a u s z u s c h a lte n , u n d  h a b e n  m i t  d e m  V e r f a h re n  g u te  E r 
f a h ru n g e n  g e m a c h t.

H . E u l e r ,  D ü s s e ld o r f :  D ie  L o h n o rd n u n g  g e h t n a c h  
d e m  L o h n g ru p p e n k a ta lo g  L K E M  v o r  s ic h . D ie s e r  L o h n 
g ru p p e n k a ta lo g  is t  e in e  S a m m lu n g  v o n  B e is p ie le n ,  w ie  m a n  
d ie  e in z e ln e n  A r b e i t s p lä tz e  o d e r  A r b e i te n  b e w e r te n  k a n n .  
W i r  s in d  d e r  M e in u n g , d a ß  i n  d e n  e ig e n t l ic h e n  h ü t t e n m ä n n i 
s c h e n  B e tr ie b e n ,  zu  d e n e n  z u m  T e i l  a u c h  d ie  D r a h tz ie h e 
r e ie n  g e h ö re n , d ie  A n w e n d u n g  e in e r  d e r a r t ig e n  z w a n g sw e ise  
r e i e n  g e h ö re n ,  d ie  A n w e n d u n g  e in e r  d e r a r t ig e n  s c h e m a tis c h e n  
B e w e r tu n g  d e r  A r b e i t  n ic h t  zü  d e r  e r s t r e b te n  L o h n g e re c h tig 
k e i t  f ü h r e n  k a n n ,  w e il  d ie  T re f f s ic h e r h e i t  d ie s e r  B e is p ie l 
s a m m lu n g  zu  g e r in g  is t ,  u m  d e n  v ie lf ä l t ig e n  u n te r s c l i ie d -

l ic b e n  B e d in g u n g e n  u n d  G e g e b e n h e i te n  d e r  B e t r i e b e  g e re c h t 
i z u  w e rd e n .

W . H e i d e n h a i n ,  L ip p s ta d t :  D e r  L K E M  h a t  u n s  V or
g e le g e n . E r  i s t  a u s s c h l ie ß l ic h  a u f  d ie  B e d ü r fn is s e  d e r  s p a n 
a b h e b e n d e n  V e r fo r m u n g  z u g e s c h n i t te n . F ü r  d ie  E in s tu fu n g  
d e r  A r b e i te n  i n  d e n  D r a h tz ie h -  u n d  N e b e n b e t r i e b e n  is t  d e r  
K a ta lo g  u n b r a u c h b a r .  E in ig e  im  L o h n g ru p p e n k a ta lo g  e n t 
h a l te n e  B e is p ie le  f ü r  d ie  E in s tu fu n g  d e r  B e tr i e b s h a n d w e r 
k e r  k ö n n te n  a u f  d ie  D r a h tz ie h b e t r ie b e  a n g e w a n d t  w e rd e n . 
I c h  b i t t e  H e r r n  B o e h m , a n z u g e b e n , w ie  d ie  D r a h tz ie h -  u n d  
N e b e n b e tr i e b e  in n e r h a lb  s e in e s  G e s a m tb e t r ie b e s  e in g e s tu f t  
w u rd e n  u n d  w e lc h e  B e w e r tu n g  d e r  e in z e ln e  A rb e i t s p la tz  n a c h  
d e n  R ic h t l in ie n  d e s  R e ic h s t r e u b ä n d e r s  e r f a h re n  h a t .  I n w ie 
w e i t  w u rd e  d e r  L K E M  a n g e w a n d t?

F . B  o e  h  m  : W i r  h a b e n  n i c h t  n a c h  d e m  L K E M  e in g e s tu f t ,  
s o n d e rn  d ie  A r b e i t s p la tz b e w e r tu n g  d u r c h g e f ü h r t .  D as  is t  
e tw a s  a n d e re s . D ie  A r b e i t s p la tz b e w e r tu n g  w i r d  d u r c h  ih r e  b is  
in s  e in z e ln e  g e h e n d e  A u f g l ie d e ru n g  j e d e r  A r b e i t  g e re c h t,  so 
w e it  d a s  ü b e r h a u p t  m ö g l ic h  i s t ;  a l l e r d in g s  is t  es n o tw e n d ig , 
d a ß  sie  v o n  g e s c h u l te n  L e u te n  v o rg e n o m m e n  w ird .

H . T h  e i s ,  H a m m : D e r  b e s te h e n d e  L K E M  is t  f ü r  das 
D ra h tg e w e rb e  n ic h t  o h n e  w e i te r e s  z u  v e rw e n d e n ,  d a  d ie  U n te r 
la g e n  n ic h t  a u s re ic h e n .  E s  i s t  b e a b s ic h t ig t ,  in  a l le rn ä c h s te r  
Z e i t  d ie  in  d e m  L K E M  f e h le n d e n  e n ts p re c h e n d e n  L o h n 
g ru p p e n m e rk m a le  u n d  A r b e i t s b e i s p ie le  f ü r  d ie  D ra h tv e r a r 
b e i tu n g s b e tr i e b e  f e s tz u le g e n . D ie s e  A r b e i t  s o l l  im  E in v e r
n e h m e n  m it  d e n  F a c h le u te n  a u s  d e n  B e t r i e b e n  e r fo lg e n .

H . E u l e r :  Z w e c k  d e r  lo h n o r d n e n d e n  M a ß n a h m e n  is t, 
d ie  A r b e i t  d e r  G e fo lg sc h a f t  g e r e c h t  zu  b e w e r te n ,  in  d ie  v o r 
g e s c h r ie b e n e n  a c h t L o h n k la s s e n  e in z u o r d n e n  u n d  m i t  H ilfe  
g e r e c h te r  A k k o r d e  d ie  L e is tu n g  z u  s te ig e rn . D a s  k a n n  m it 
H il f e  v e r s c h ie d e n e r  M it te l  g e s c h e h e n . D as  e in f a c h s te  M itte l 
i s t  d a s  S c h ä tz e n  n a c h  E r f a h r u n g s w e r te n .  D a s  z w e ite  M it te l  is t 
d ie  V e r w e n d u n g  e in f a c h e r  b e s c h r e ib e n d e r  M e rk m a le  f ü r  je d e  
L o h n g ru p p e .  D a s  d r i t t e  M i t te l  is t  d e r  L o h n g ru p p e n k a ta lo g ,  
d e r  e in e  B e is p ie ls a m m lu n g  d a r s t e l l t ;  d a s  v ie r t e  M it te l  is t  
d a s  a n a ly t is c h e , z. B . d a s  d e r  A rb e i t s - (P la tz - ) B e w e r tu n g .  Es 
i s t  n ic h t  m ö g l ic h , d ie  G ü te  e in e s  D r a h te s  f ü r  a l le  Z w eck e  
n u r  n a c h  d e r  Z e r r e iß f e s t ig k e i t  zu  b e u r t e i l e n ;  h ie r b e i  sp ie lt 
e in e  g a n z e  A n z a h l v o n  E in f lü s s e n  e in e  g ro ß e  R o l le .  G en au  
so is t  es b e i  d e r  B e w e r tu n g  d e r  A r b e i t .  H ie r  w ir k t  n ic h t  n u r  
e i n e  E in f lu ß g r ö ß e ,  z. B . d ie  B e ru f s a u s b i ld u n g ,  so n d e rn  
m e h r e re ,  d ie  d e n  W e r t  d e r  A r b e i t  a n  d ie s e m  A rb e itsp la tz  
a u s m a c h e n . M a n  m u ß  a lso  m i t  e in e m  V e r f a h r e n  an  d iese  
B e w e r tu n g  d e r  A r b e i t  h e r a n g e h e n ,  d a s  g e s ta t te t ,  d ie s e  v ie le n  
E in f lu ß g r ö ß e n  u n te r e in a n d e r  u n d  i n  i h r e r  G r ö ß e  z u e in a n d e r  
zu  b e w e r te n .  D ie  d r e i  e r s tg e n a n n te n  H i l f s m i t t e l  g e s ta t te n  das 
n ic h t ,  s ie  b e g n ü g e n  s ic h  m i t  H i l f e  e in e r  m e h r  o d e r  w e n ig e r  
e in f a c h e n  U m s c h re ib u n g  m i t  e in e r ,  h ö c h s te n s  z w e i E in f lu ß 
g rö ß e n .  D as  is t  n ic h t  a u s r e ic h e n d ,  b e s o n d e r s  d a  n ic h t ,  w o 
s c h w e re  k ö r p e r l i c h e  A r b e i t  u n d  u n a n g e n e h m e  U m g e b u n g s 
e in f lü s s e  v o r h e r r s c h e n .  D ie s e  le tz te n  E in f lü s s e  s in d  f ü r  u n s  
b e s o n d e rs  w ic h t ig  u n d  im  L o h n g ru p p e n k a ta lo g  zu  w e n ig  b e 
a c h te t1)-

E . F  r  i c k  e , H a g e n - K a b e l : M i t  d e r  F ra g e  d e r  A rb e i ts 
p la tz b e w e r tu n g  i s t  d ie  B e w e r tu n g  d e r  A r b e i t s k r a f t  d e s  M a n n e s  
an  d ie s e m  A r b e i t s p la tz  u n lö s b a r  v e r b u n d e n .  S o ll e in  D r a h t 
z ie h e r ,  d e r  b i s h e r  2 t j e  S c h ic h t  z ie h e n  m u ß te ,  d u r c h  i r g e n d 
w e lc h e  M a ß n a h m e n  a u f  e in e  h ö h e r e  L e is tu n g  g e b ra c h t  w e r
d e n , so  d a ß  e r  b e is p ie ls w e is e  j e tz t  3 o d e r  4 t  zu  m a c h e n  h ä tte ,  
so m u ß  a u c h  d a n n  d ie  M ö g l ic h k e it  b e s te h e n ,  d a ß  d e r  b e t r e f 
f e n d e  M a n n  d ie s e  A r b e i t  k ö r p e r l i c h  b e w ä l t ig e n  k a n n .

E s w ir d  b e is p ie ls w e is e  e in  g r o ß e r  U n te r s c h ie d  s e in , ob 
e in  D r a h tz ie h e r  im  F e in z u g  m i t  d ü n n e n  D r ä h te n  u n d  ge
r in g e n  R in g g e w ic h te n  o d e r  im  G ro b z u g  m i t  d ic k e r e n  D r ä h te n  
u n d  v ie l le ic h t  ü b e r s c h w e re n  R in g g e w ic h te n  a r b e i t e n  m u ß ;  ob 
e r  d ic k e  Q u e r s c h n i t te  in  s e lb s tg e s te l l te n  Z ie h s te in e n  z u  z ie 
h e n  h a t ;  o b  e r  d ü n n e r e  o d e r  d ic k e  D r ä h te  v o rg e s p i tz t  b e 
k o m m t o d e r  o b  e r  a m  Z ie h k lo tz  d ie s e  S p i tz e n  s e lb s t  a n 
b r in g e n  m u ß ;  o b  e r  K r a n a n la g e n  a m  A r b e i t s p la tz  z u r  V e r 
fü g u n g  h a t  o d e r  o b  e r  in  d e r  H a u p ts a c h e  d e r a r t ig e  A rb e i te n  
r e in  k ö r p e r l i c h  s e lb s t  zu  b e w ä l t ig e n  h a t  u sw .

A u s  d ie s e n  G r ü n d e n  k a n n  ic h  H e r r n  J a e n ic h e n  n ic h t  b e i 
p f l ic h te n ,  d a ß , a l lg e m e in  b e t r a c h te t ,  in  d e n  D r a h tz ie h e r e ie n  
d ie  V e r d ie n s te  a u f  G r u n d  d e r  n e u e n  L o h n o r d n u n g  a m  h ö c h 
s te n  l ie g e n  so ll te n .

U m  n u n  e in e  g e re c h te r e  B e w e r tu n g  d e r  A r b e i t s k r a f t  des 
G e fo lg s c h a f ts m itg l ie d e s  u n d  d a m it  e in e  b e s s e r e  A u s n u tz u n g

J) V g l. h ie rz u  a u c h  „ L e i t f a d e n  f ü r  d ie  L o h n g e s t a l t u n g  
E is e n  u n d  M e t a l l “ . T h ü r in g i s c h e  V e r l a g s ü n s t a l t  V . B a r s c h ,  
G e r a  1943. —  D r . - I n g . - D is s .  v o n  E .  B e c k ,  T e c h n .  H o c h s c h u le  
A a c h e n  1942.
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d e s  A rb e i t s p la tz e s  d u r c h f ü h r e n  zu  k ö n n e n ,  h a t t e  i c h  v o r  
e in ig e n  J a h r e n  v e r s u c h t ,  ü b e r  d ie  W ir t s c h a f ts g r u p p e  W e rk -  
s to f fv e r f e in e ru n g  e n t s p re c h e n d e  E r f a h r u n g s w e r te  s a m m e ln  zu  
la s se n . V o n  d e r  E n e rg ie -  u n d  B e tr ie b s w ir t s c h a f ts s te l le  
d e s  V D E h  w u r d e n  ä h n l ic h e  E rh e b u n g e n  a n g e s te l l t ,  d ie  zu 
e in e m  V e r g le ic h  f ü h r te n .  S ie  e r g a b e n  a u ß e r o r d e n t l i c h  g ro ß e  
U n te r s c h ie d e ,  d ie  z w is c h e n  2 ,5  u n d  10,5 t  j e  1 0 -S tu n d e n - 
S c h ic h t  l ie g e n , w o b e i  d ie  a u s  d e r  E r h e b u n g  e r k e n n b a r e n  A r 
b e i t s b e d in g u n g e n  n ic h t  o h n e  w e i te r e s  d ie s e  g ro ß e n  U n te r 
s c h ie d e  e r k lä r e n  la s s e n . D ie s e  E rg e b n is s e  z e ig e n , w ie  a u ß e r 
o r d e n t l ic h  s c h w ie r ig  e in e  g e re c h te  B e w e r tu n g  d e r  A r b e i t s 
k r a f t  im  R a h m e n  d e r  n e u e n  L o h n o r d n u n g  i s t  u n d  w ie  n o t 
w e n d ig  es s e in  d ü r f t e ,  i n  i r g e n d e in e r  G e m e in s c h a f ts a r b e i t  
u n te r  A b w ä g u n g  d e r  o b e n  g e n a n n te n  U n te r s c h ie d e  in  d e r  A r t  
d e r  B e a n s p r u c h u n g  d e s  A r b e i t e r s  e in e  a l le  T e i le  b e f r i e d i 
g e n d e  B e w e r tu n g  u n d  g e g e n s e it ig e  A b s tim m u n g  a l l e r  T ä t ig 
k e i te n  im  D r a h tv e r f e in e r u n g s g e w e rb e  h e r b e iz u f ü h r e n .

H . S t ä b l e r ,  G le iw i tz :  I c h  g la u b e , m e in  H e r r  V o r 
r e d n e r  i s t  a u f  e in  a n d e r e s  G e b ie t  g e k o m m e n . E r  s p r ic h t  v o n  
d e r  z u  f o r d e r n d e n  L e is tu n g , w ä h r e n d  m a n  e s  b e i  d e r  A n 
w e n d u n g  d e s  L K E M  n u r  m i t  d e r  A r t  d e r  T ä t ig k e i t  u n s e r e r  
G e f o lg s c h a f ts m i tg l ie d e r  z u  tu n  h a t .  I n  O b e r s c h le s ie n  v e r 
la n g e n  d e r  R e ic h s t r e u h ä n d e r  u n d  d ie  D A F . d ie  b a ld ig e  E in 
fü h r u n g  d e s  L K E M  a u c h  f ü r  d ie  D r a h tv e r a rb e i tu n g .  I c h  
m ö c h te  a n f ra g e n ,  o b  a u f  d ie s e m  G e b ie te  im  W e s te n  b e r e i t s  
V o r a r b e i t  g e le is te t  w u rd e .

W . F i e d l e r :  I n  S t. I n g b e r t  h a b e n  w ir  b e r e i t s  a n  d ie 
s e r  S a c h e  g e a r b e i te t .  D ie  e in z ig  m ö g lic h e  u n d  g e re c h te  B e 
u r te i lu n g  i s t  n u r  m i t  d e r  P u n k tb e w e r tu n g  z u  e r r e ic h e n ,  w ie  
s o e b e n  d ie  H e r r e n  B o e h m  u n d  F r ic k e  f e s tg e s te l l t  h a b e n .  I n  
j e d e m  D r a h tb e t r i e b  s in d  a n d e r e  B e d in g u n g e n  zu  e r fü l le n .  
D ie s e  w e c h s e ln d e n  B e d in g u n g e n  k ö n n e n  n u r  m i t  H i l f e  e in e r  
a u f  d e n  A r b e i t s p la tz  a b g e s te l l te n  B e w e r tu n g  e r f a ß t  w e rd e n . 
F ü r  d ie  E r f a s s u n g  d e r  g e w e rb l ic h e n  H a n d w e r k e r  la s s e  ic h  
d e n  L o h n g r u p p e n k a ta lo g  g e l t e n :  z. B . f ü r  d ie  E r f a s s u n g  d e r  
R e p a ra tu r s c h lo s s e r .

I n  S t. I n g b e r t  h a b e n  w i r  u n s e r e  W a lz w e rk e  n a c h  e in e m  
P u n k tv e r f a h r e n  d u r c h g e a r b e i t e t .  B e i  d e m  V e rg le ic h  d e r  ge
w o n n e n e n  E rg e b n is s e  m i t  d e n  b e s te h e n d e n  V e rh ä l tn is s e n  
s te l l te  s ic h  h e r a u s ,  d a ß  d ie  E in s tu fu n g  d e r  e in z e ln e n  A r 
b e i t s p lä tz e  a n  d e n  W a lz e n s t r a ß e n  im  g ro ß e n  u n d  g a n z e n  re c h t  
g u t z u  d e n  P la tz b e w e r tu n g e n  n a c h  d e m  n e u e n  V e r f a h re n  
p a ß t .  E s  e r g a b e n  s ic h  a u c h  g e w is se  R ic h t l i n i e n  z u  v o r h a n d e 
n e n  Z e i te n  u n d  S tu n d e n s ä tz e n .  D as  V e r h ä l tn i s  A k k o r d lo h n  
z u  Z e i t lo h n  in n e r h a lb  d e s  W a lz w e rk e s  s t im m te  e b e n fa l ls  v e r 
h ä l tn i s m ä ß ig  ü b e r e in .  S c h w ie r ig e r  w ir d  es sc h o n , w e n n  m a n  
v e r s c h ie d e n e  A b te i lu n g e n  u n te r e in a n d e r  v e rg le ic h t ,  z .B .W a lz 
b e t r i e b e  u n d  D ra h tw e r k e .

D ie  g le ic h e  A r b e i t  i s t  j e t z t  f ü r  d e n  D r a h tb e t r i e b  im  
G a n g e . A u c h  h i e r  w i r d  g r u n d s ä tz l ic h  n u r  n a c h  d e m  A r b e i t s 
p la tz - B e w e r tu n g s v e r f a h r e n  g e a r b e i te t .  H ie r b e i  z e ig te  s ic h , d a ß

b e i  d e n  a l te n  E in z e lz ü g e n  d ie  B e w e r tu n g  h ö h e r  la g . D e r  
e in z e ln e  Z ie h e r  h a t  v e r s c h ie d e n e  T ä t ig k e i t e n  a u s z u fü h r e n ,  d ie  
h o c h  z u  b e w e r te n  s in d . W ir d  im  G ro b z u g  m i t  Z ie h s te in e n  
g e a r b e i te t ,  d ie  a u s  d e r  P o l i e r e r e i  k o m m e n , so  e r g ib t  s ic h  
e in e  v o l ls tä n d ig e  V e r s c h ie b u n g  d e s  B ild e s . I c h  g la u b e  n ic h t ,  
d a ß  m a n  i n  e in e r  s o lc h e n  L a g e  m i t  d e m  L K E M  z u re c h t-  
k o n u n t .  H ie r  b ie te t  n u r  d ie  P u n k tb e w e r tu n g  d ie  M ö g lic h k e it ,  
a l le  v o r k o m m e n d e n  E in f lü s s e  g e r e c h t  z u  b e u r te i l e n .

H . E u l e r :  A llg e m e in  d ü r f t e n  n o c h  e in ig e  Z a h le n  i n 
te r e s s ie re n .  E s is t  e in e  S ta f fe lu n g  d e r  G r u n d lö h n e  v o n  75 %  
b e i  d e r  u n te r s te n  b is  z u  133 %  b e i  d e r  o b e r s te n  L o h n g ru p p e  
v o r g e s e h e n ;  d e r  V e r d ie n s t  (G ru n d lo h n )  d e r  L o h n g ru p p e  5 
i s t  d a b e i  g le ic h  100 %  g e se tz t. D e r  A k k o r d v e r d ie n s t  ( A k k o r d 
r ic h ts a tz )  w ir d  m i t  e in e m  Z u sc h la g  v o n  15 % a u f  d e n  G r u n d 
lo h n  a n g e s e tz t . A u ß e r d e m  i s t  e in  M e h rv e r d ie n s t  ü b e r  d ie s e n  
A k k o r d r ic h ts a tz  h in a u s  z u g e ia s se n , d e r  f ü r  d e n  D u rc h s c h n i t t  
j e d e r  L o h n g ru p p e  w e i te r h in  e tw a  15 %  b e t r a g e n  d a r f 1) .

F . B o e h m :  A u s s c h la g g e b e n d  f ü r  d ie  H ö h e  d e s  G r u n d 
lo h n e s  i s t  d ie  E in s tu fu n g  d e s  e in z e ln e n  A r b e i te r s  in  d ie  a c h t 
L o h n g ru p p e n .  M a n  k a n n  m i t  d e m  V e r f a h re n  d e r  A r b e i t s 
p la tz b e w e r tu n g  i n n e r h a lb  e in e s  W e r k e s  w e i tg e h e n d  e in e  
L o h n g e re c h t ig k e i t  h e r b e i f ü h r e n ,  w ie  s ie  a u c h  v o n  a l le n  G e 
fo lg s c h a f ts a n g e h ö r ig e n  g e w ü n s c h t  w ird .  E s  k a n n  d a b e i  n a t ü r 
l ic h  V o rk o m m e n , d a ß  u n g e r e c h t f e r t ig t  h o h e  L ö h n e  g e s e n k t 
u n d  u m g e k e h r t  zu  n ie d r ig e  L ö h n e  e r h ö h t  w e rd e n  m ü ss e n .

E . J a e n i c h e n :  D ie  A n re g u n g  z u r  A r b e i t s p la tz b e w e r 
tu n g  s o l l te  g le ic h z e it ig  a u c h  A n re g u n g  s e in  f ü r  U e b e r -  
le g u n g e n  z u r  D u r c h f ü h r u n g  e in e r  L o h n g e re c h tig k e i t .  W ie  
a u c h  je w e i ls  d ie  B e tr ie b s v e rh ä l tn is s e  s e in  m ö g e n , m a n  w ir d  
im m e r  f e s ts te l le n  m ü ss e n , d a ß  b e i  r i c h t ig  g e le n k te m  A r b e i t s 
e in s a tz  u n d  b e i  d e r  B e rü c k s ic h t ig u n g  d e r  V ie lz a h l  v o n  A n 
f o rd e r u n g e n ,  d ie  a n  d e n  D r a h tz ie h e r ,  g le ic h g ü l t ig  w e lc h e r  
F e r t ig u n g s s tu f e  (G ro b - , M itte l-  ö d e r  F e in d r a h tz i e h e r ) ,  h e r a n 
g e tra g e n  w e r d e n ,  s e in e  g ü te m ä ß ig e n  u n d  k ö r p e r l i c h e n  L e i 
s tu n g e n  z u s a m m e n g e n o m m e n , d ie  L e is tu n g e n  d e r  i n  e in e m  
s o lc h e n  F e r t ig u n g s b e t r ie b  a n d e r s  B e s c h ä f t ig te n  ü b e r t r e f f e n  
w e rd e n . D ie  M a s c h in e n z ie h e r  f a l l e n  n a tü r l ic h  n ic h t  u n t e r  d ie  
B e ru f s g r u p p e  d e r  D r a h tz ie h e r .  D ie  g e r e c h te  E n t lo h n u n g  d es  
D ra h tz ie h e r s  w i r d  d a n n  d a s  V e r h ä l tn i s  d e s  A n te i l s  d e r  D r a h t 
z ie h e r  z u  d e m  A n te i l  d e r  ü b r ig e n  f ü r  d ie  D r a h tz ie h e r e i  e r 
f o r d e r l i c h e n  B e ru f s a r te n  u n t e r  U m s tä n d e n  a u c h  d a m it  d e n  
w ir ts c h a f t l ic h e n  A rb e i ts e in s a tz  so w ie  d ie  W ir t s c h a f t l ic h k e i t  
d e s  B e tr ie b e s  im m e r  n u r  g ü n s t ig  b e e in f lu s s e n .  S c h l ie ß l ic h  
m ö c h te  ic h  d ie  i n  m e in e n  A u s fü h r u n g e n  g e b r a c h te n  H in w e is e  
f ü r  e in e  r i c h t ig e  F e r t ig u n g s le n k u n g  in  d e n  D r a h tz ie h e r e i -  
b e t r ie b p n  n o c h  e in m a l  u n te r s t r e ic h e n .  E in e  r i c h t ig e  F e r t i 
g u n g s le n k u n g  b e d in g t  g ru n d s ä tz l ic h  B e a c h tu n g  d e r  b e t r i e b s 
w is s e n s c h a f t l ic h e n  E rk e n n tn is s e  u n d  w ir d  u n t e r  g le ic h z e i t ig e r  
B e a c h tu n g  d e r  e ig e n e n  B e tr i e b s e r f a h r u n g e n  im m e r  d e n  g ü n 
s t ig e n  A rb e i t s e in s a tz ,  d ie  g ü n s tig e  L e is tu n g s f ä h ig k e i t  u n d  d a 
m i t  a u c h  e in e  g ü n s tig e  W ir ts c h a f t l ic h k e i t  z u r  F o lg e  h a b e n .

E in flu ß  d er  G e fü g e a u s b i ld u n g  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d er  W ä r m e b e h a n d lu n g  
u n d  L e g ie r u n g  a u f d ie  D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  v o n  S ta h l

Von H u b e r t  B e n n e k  und G e r h a r d  B a n d e i  in Essen.

[ B e r ic h t  N r .  632 d e s  W e rk s to f f a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e in s  D e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te  im  N S B D T . —  F o r ts e tz u n g  v o n  S e i te  659 .]

Einfluß der Abschreckgeschwindigkeit auf die 
Dauerstandfestigkeit

Das ein fach ste  V erfahren  zur E rzielung verschie
dener A rten  der G efügeausbildung in V ergütungsstäh
len, ohne störende K orngrößeneinflüsse befürchten  zu 
m üssen, b ie te t d ie V eränderung der A bkühlungsge
schw indigkeit bei übereinstim m ender V ergütungstem pe
ratur. D er geringe U nterschied  der K orngröße, den ver
sch iedene G eschw ind igkeit beim  D urchschreiten  der U m 
w andlung noch  ergeben kann, kann jed en fa lls in seiner  
W irkung auf die D auerstan dfestigk eit im allgem einen  
außer acht gelassen  w erden.

D ie E ntstehung der m annigfaltigen  G efügearten  von  
V ergütungsstählen  w urde in den le tz ten  Jahren beson
ders durch die eingehend e U ntersuchung der verschie
denartigen  U m w andlungsvorgänge w eitgeh en d  gek lärt' ) 
bis «2) D ie U m w a n d l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  des  
A u s t e n i t s  bei der A bkühlung eines härtbaren oder

vergütbaren, n ied rig leg ierten  Stahles zeig t entsprechend  
dem  B eisp iel in B i l d  8 8J) in drei m ehr oder w en iger von 
einander getrennten  Tem peraturbereichen  ausgeprägte 
H öchstw erte, deren Lage und Stärke bekannterm aßen  
noch sehr w esentlich  vom  L egierungsgehalt b eein flu ß t  
w erden. Je nachdem , in w elchem  dieser drei Bereiche 
die U m w andlung stattfindet, en tsteht m artensitisches 
G efüge, Z w ischenstufengefüge oder ferritisch-perliti- 
sches G efüge, die sich bei der m etallographischen  U n ter
suchung im  allgem einen  d eu tlich  von ein and er u nter
scheiden lassen. Es war also zu prüfen, ob d iese drei 
G efügezustände U nterschiede im  D auerstandverhalten  
zeigen.

Es w urde zunächst versucht, e in e R eihe von V e r 
s u c h s s t ä h l e n  m it ü bereinstim m endem  K oh len stoff
gehalt von 0,15 bis 0,20 °/o und einem  Zusatz verschie-

r s9) N a c h  u n v e r ö f f e n t l i c h t e n  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  H .- .J . 
W i e s t e r .  d e m  w i r  a u c h  f ü r  s e in e  U n t e r s t ü t z u n g  b e i d e n  
G e f ü g e u n te r s u c h u n g e n  d a n k e n .
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B ild  8.
G e s c h w in d ig k e i t  d e r  i s o th e r 
m e n  A u s te n i tu m w a n d lu n g  
e in e s  S t a h l e s  m i t  0,3 % C , 

1 % C r  u n d  4 % N i.

dener L egierungselem ente  
in H öhe von jew eils etwa  
1 °/o durch geeignete W är
m ebehandlungs-V erfahren
in die eben angegebenen  
drei H a u p t g r u p p e n  
d e r  G e f ü g e z u s t ä n d e  
zu bringen. Als V ergü
tungstem peratur wurden  

1100 ° gew ählt, abgesehen  
von einigen  Sonderkarbid
b ildner enthaltenden  Stäh
len, bei denen w egen der 
hohen Lösungstem peratur 
ihrer Karbide erst bei noch 
höheren Tem peraturen aus
geprägtes V ergütungsge
füge erhalten w erden kanu  
(z. B. bei Titan-, N iob- und  
Z irkonstählen). In den 
B i ld e r n  9  b is  1 5  sind einige  

kennzeichnende G efüge 
nach U m wandlung in den 
drei verschiedenen  Stufen  
für einen unlegierten , einen  
Chrom- und M olybdänstahl 

w iedergegeben. W ährend man bei unlegierten  Stählen  
ferritisch-perlitisches G efüge und M artensit bekannt
lich  le ich t erhalten kann, ist es erst neuerdings89) ge
lungen, nachzuw eisen, daß man auch bei ihnen unter 
bestim m ten Bedingungen Z w ischenstufengefüge erzie
len  kann. So gelang es, den Stahl C 4 durch Oelab- 
schrecken von 1100 ° (Stangen von 14 mm Dmr.) vor
w iegend in der Zw ischenstufe um zuw andeln ( B i ld  9 ) .  
B ei n iedriglegierten  Chrom stählen lassen sich die drei 
G efügearten leichter durch geeignete W ärm ebehand
lung erzielen  ( B i l d e r  1 0  b is  1 2 ) . M olybdänstähle neigen  
zum Teil schon bei Luftabkühlung dazu, schön ausge
prägtes Z w ischenstufengefüge zu bilden, so daß bei dem  
untersuchten M olybdänstahl die drei G efügearten be
sonders deutlich  ausgebildet sind ( B i l d e r  13  b is  1 5 ) .  
B eisp iele für M ischgefüge zeigen die B i ld e r  16  b is  18 . 
D ie M öglichkeit, bei einem  Stahl säm tliche drei G efüge
arten in reiner Form  zu erhalten, hängt w ie erwähnt 
auch von geeigneter Legierung ab, die in der vorliegen 
den system atischen R eihe selbstverständlich in allen  
Fällen n icht gerade getroffen sein kann. Zur genaueren  
K ennzeichnung der G efügeausbildung der einzelnen  
Stähle nach verschiedener W ärm ebehandlung einschließ
lich der v ie len  Abarten und M ischungen der schon an-

B ild  9 Z w is c h e n s tu f e n g e f ü g e  v o n  S ta h l  C  4 m i t  0.14 % C 
n a c h  A b s c h re c k e n  v o n  1100 °  in  O e l. ( x  500; g e ä t z t  m it  

a lk o h o l i s c h e r  P i k r i n s ä u r e . )

gegebenen drei H auptgruppen wurden e l f  K e n n 
z a h l e n  gew ählt. Ihre B edeutu ng geht aus Z a h le n 
t a f e l  3  hervor. E ine erschöp fend e B eschreibung der 
m annigfachen G efügeausbildung ist naturgem äß auch 
m it diesen e lf K ennzahlen  n ich t m ö g lic h 8').

Z a h le n ta fe l  3. K e n n z a h l e n  f ü r  v e r s c h i e d e n a r t i g e  
G e f ü g e a u s b i l d u n g  d e r  V e r s u c h s s t ä h l e

Keim
zahl

A rt der G eiügeausbildung Vgl. Bild

1 F e r r i t  u n d  P e r l i t 10, 13
2 W id m a n n s tä t te n g e fü g e
3 F e r r i t  u n d  b is  3 0  %  Z w isc h e n s tu fe n g e fü g e
4 F e r r i t  u n d  3 0  b is  6 0 %  Z w isc h e n s tu fe n g e fü g e 11
5 Z w isc h e n s tu fe n g e fü g e  u n d  b is  3 0 %  F e r r i t 9
6 Z w i s c h e n s t u f e n g e f ü g e 14
7 Z w isc h e n s tu fe n g e fü g e  u n d  b is  3 0 %  M a rte n s i t
8 Z w ise h e n s tu fe n g e fü g e  u n d  3 0  b is  6 0  %  M a r

t e n s i t 16
9 M a r te n s i t  u n d  b is  3 0  %  Z w isc h e n s tu fe n g e fü g e 17

10 M a r t e n s i t 12, 15
11 M a r te n s i t  u n d  r l-F e r r i t 18

D ie Frage nach der W ahl einer gee ign eten  A n l a ß -  
t e m p e r a t u r  b ere itete  w ie oft bei system atischen  
U ntersuchungen an L egierungsreihen  in sofern  Schwie
rigkeiten , als bei ü bereinstim m ender Anlaßtem peratur 
unterschiedliche K a ltfestigk eiten  in K auf genommen 
werden m üssen, anderseits aber ein  A nlassen auf gleiche 
F estigk eit gar nicht m öglich  ist w egen der niedrigen  
F estigk eit des ferritisch-perlitisch en  G efüges, ohne die

T - .  7  7 ^
• 'J' i /  i V  l u r

- /  v  > 7  %  •’ , V  -

- “  i  4  / V  , Nf* ; 1
v ' '  <

J!L *  '  ■

• .S . .V- s*

B i ld  10. g i l ( j  t , . .  , -2
1 1 0 0 - /O fe n ,  2 h  580 ° /L u f t .  1100 ° /B le ib a d  v o n  400 °  2 h , 2 h  600 ° i L u f t .  1100 ° /E i s w a s s e r .  2 h  650 ° /L u f t .

B i ld e r  10 b is  12. V e r g ü tu n g s g e f ü g e  d e s  S t a h l e s  C r 1 m i t  0 ,1 8 %  C  u n d  1 % C r  n a c h  U m w a n d lu n g  in  d e r  P e r l i t s t u f e  (B ild  10). 
Z w is c h e n s tu f e  (B ild  11) u n d  M a r t e n s i t s t u f e  (B i ld  12). (X 500; g e ä t z t  m i t  a lk o h o l i s c h e r  P ik r in s ä u r e . )
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Z a h le n ta fe l  4. E i n f l u ß  d e s  U m w a n d l u n g s g e f ü g e s  b e i  v e r s c h i e d e n e r  A b s c h r e c k 
g e s c h w i n d i g k e i t  a u f  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S t ä h l e n  m i t  r d .  0 ,2 %  C u n d  j s

r d .  1 %  L e g i e r u n g s g e h a l t

Stahl-
bezeich-

nung
Stahlzusam m ensetzung W ärm ebehandlung

Ver-
gütungs-

durch-
m esser

mm

Dauer- 
stand- 
festig- 

keit 
nach 
DVU 

bei 500» 
kg/mm2

Gefüge
kennzahl

c  4 0 ,1 4 %  C, 0 ,3 8 %  Si 
u n d  0 ,4 1 %  M n

1100 » /L u ft
1100 »/Ö l, 2 h  600 » /L u ft 
1 1 0 0 ° /E isw a s se r , 2 h  6 3 0 ° /L u f t

20
14
14

9.5 
10,3

7.6

1
5

10

N i
0 ,1 6 %  C, 0 ,2 4 %  S i, 

0 ,4 4 %  M n u n d  
1,12 %  N i

1 1 0 0 °/O fen , 2 h  5 8 0 ° /L u f t  
1100 ° /L u f t ,  2 h  600 » /L u f t 
1 1 0 0 ° /B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2 h  6 0 0 ° /L u f t  
1100 » /E isw a sse r , 2 h  6 0 0 ° /L u f t

20
20
14
14

10.4 
11,0
10.5 

7,5

1
1

1/2/3
9

Si 0 ,2 0 %  C, 1 ,0 8 %  Si 
u n d  0 ,4 6 %  M n

1100 ° /O fen
1 1 0 0 ° /L u f t, 2 h  600  ° /L u f t  
1 1 0 0 ° /B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2 h  6 0 0 ° /L u f t  
1100 ° /E is w a s se r , 2 h  6 2 0 ° /L u f t

20
20
14
14

9.0 
7,7

10,1
5 .0

1
1
5

10

A l
0 ,1 5 %  C, 0 ,3 3 %  S i, 

0 ,4 3  %  M n u n d  
1 ,1 8 %  A l

1100 “/O fen
1100 ° /L u f t ,  2 h  600  ° /L u f t
110 0 ° /B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2  h  6 0 0 ° /L u f t
1 1 0 0 ° /E isw a s se r , 2 b  6 2 0 ° /L u f t

20
20
14
14

6,0
5 ,7
7,9
6,1

1
1
4

12

Z r
0 ,2 0 %  C, 0 ,4 4 %  Si, 

0 ,5 0 %  M n u n d  
0 ,7 1 %  Z r

1 3 0 0 °/O fen
1 3 0 0 ° /L u f t, 2 h  600  » /L u ft 
1300 »/Ö l, 2  h  600  » /L u ft 
1 3 0 0 ° /E isw a s se r , 2 h  680 » /L u ft

20
20
14
14

9 ,0
12,5
17,4
15,8

1
1
5
9

M n 3 0 ,1 8 %  C , 0 ,3 4 %  Si 
u n d  1,08 %  M n

1100 » /O fen
1100 » /L u ft, 2 h  600  » /L u ft 
1100» /B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2 h  6 0 0 ° /L u f t  
1 1 0 0 ° /E isw a s se r , 2 h  620 »/Luft-

20
20
14
14

13,8
12,6
10,2

7,2

1
1/2/3

5
10

C r 1
0 ,1 8 %  C, 0 ,3 5 %  S i, 

0 ,4 2  %  M n u n d  
1 ,0 2 %  C r

U O O °/O fen, 2 h  5 8 0 ° /L u f t  
1100 » /L u ft, 2  h  600 » /L u ft 
1 1 0 0 » /B le ib a d  4 0 0 °  2 h ,  2 h  600  » /L u ft 
1 1 0 0 ° /E isw a s se r , 2 h  650 » /L u ft

20
20
14
14

9 ,0
9 ,6

14,7
7.5

1
2 /3

4
10

M o 1
0 ,1 6 % , C, 0 ,2 7  %  S i, 

0 ,4 3 %  M n u n d  
1,13 %  Mo

1100 »/O fen
1100 » /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u f t
1100 » /B le ib a d  400»  2 h , 2 h  680  » /L u ft
1 1 0 0 » /E isw asse r , 2 h  700 » /L u ft

20
20
14
14

17,0
38 ,5
39.7
27.7

1
5
6 

10

W
0 ,1 7 %  C, 0 ,3 4 %  Si, 

0 ,4 6 %  M n u n d  
1 ,0 4 % , W

1100 »/O fen
1100 » /L u f t, 2 h  600  » /L u ft
1 1 0 0 » /B le ib a d  400»  2 h , 2  h  6 0 0 » /L u ft
1 1 0 0 » /E isw a sse r , 2 h  7 0 0 » /L u ft

20
20
14
14

15
21,6
3 0 .0
18.1

1
3
5

10

V
0 ,1 8  %  C, 0 ,3 7 % , S i, 

0 ,4 5 %  M n u n d  
0 ,9 7 %  V

1100 »/O fen
1100 » /L u ft, 2 h  7 5 0 0 /L u f t 
1 1 0 0 » /B le ib ad  400 »  2 h , 2 b  7 5 0 ° /L u f t  
1100 » /E isw a sse r , 2 h  750 » /L u ft 
1100 » /B le ib a d  400»  2 h , 2 h  650 » /L u ft 
1100» /E isw a sse r , 2 h  650  » /L u ft

20
20
14
14
14
14

9,5
22,8
26,4
20,0
25 .0
21.0

1
( ? )
( ? )
10

( ? )
10

N b

0 ,1 5 %  C, 0 ,3 4 % , Si, 
0 ,3 7 % , M n, 
1 ,2 0 % , N b  

u n d  0 ,0 5  %  T a

1300 »/O fen
1 3 0 0 0 /L u ft, 2 h  6 3 0 0 /L u f t 
1300»/Ö l, 2 b  680 » /L u ft 
1 3 0 0 » /E isw a sse r , 2  h  7 0 0 » /L u ft

20
20
14
14

7,0
25,8
29,3
23,0

1
6
6

11

T i
0 ,1 5 %  C , 0 ,4 6 %  S i, 
0 ,5 9 % , M n , 0 ,6 0 % , T i 

u n d  0 ,1 4 %  A l

1300 » /O fen
1 3 0 0 0 /L u ft, 2 h  6 8 0 0 /L u f t 
1 3 0 0 » /E isw a sse r , 2 h  680  » /L u ft

20
20
20

10,0
30 .0
23.0

1
6

10

t )  V gl. Z a h le n ta fe l  3.

Eigenarten des m artensiti- 
schen G efüges oder des Zwi

schenstufengefüges durch  
das A nlassen bei zu hohen  
Tem peraturen zu zerstören.
Ein Anlassen auf eine im an
gem essenen A bstand von der 

Prüftem peratur liegende  
Tem peratur war jedoch n o t
wendig, um Störungen durch  
Anlaßvorgänge w ährend des 
Dauerstandversuehs zu ver
meiden. In ein igen  Fällen  
wurde w enigstens versucht,
M artensit und Z w ischenstu
fengefüge auf g le ich e F estig 
keit anzulassen8').

D ie Ergebnisse der U n ter
suchungen sind in Z a h l e n 
ta fe l  4  zusam m engestellt8').
Einen schn elleren  Ueber- 
blick gibt B i l d  1 9 . in  dem  für  
die einzelnen  Stähle der pro
zentuale U nterschied der 

D auerstandfestigkeit des 
m artensitischen und des 
Zwüschenstufengefüges ge
genüber dem nach O fen 
abkühlung oder L u ftver
gütung erhaltenen  n ied rig
sten W ert bei ferritisch-per- 
litischem  G efüge auf getragen  
ist. Das w ich tig ste  E rgeb
nis, das d iese D arstellung  
verm ittelt, ist die über
raschende T atsache, daß die 
D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  
d e s  m a r t e n s i t i s c h e n  
A n l a ß g e f ü g e s  b ei säm t
lichen untersuchten  Stählen  
n i e d r i g e r  a l s  d i e  d e s  

a n g e l a s s e n e n  Z w i 
s c h e n s t u f e n g e f ü g e s  

oder der diesem  am nächsten  
kom m enden G efügeart liegt.
Das ist um so bem erkens
werter, als im G egensatz da
zu bei m artensitischem  A n 
laßgefüge die Z u gfestigk eit  
und die S treckgrenze bei 20 
m indestens übereinstim m en  
mit denen des Z w ischen
stufengefüges, in den m ei
sten Fällen aber sogar w esen t
lich höher liegen  ( B i l d  2 0 ) .
Im ferritisch-perlitischen  G e
fügezustand ist die D auer
standfestigkeit erw artungs
gemäß im a llgem einen  n ied 
riger als bei ausgesproche
nem \  ergütungsgefüge. Das 
gilt besonders für alle Stäh le m it sonderkarb idb ilden
den L egierungselem enten , w ährend die w en iger anlaß
beständigen N ickel-, S ilizium -, M angan- und auch die 
Chromstähle bei m artensitischem  A nlaßgefü ge sogar 
noch n iedrigere D au erstan d festigk eit als bei ferritisch- 
perlitischem  G efüge nach O fen- oder L uftabkühlung  
ergeben, trotz den w iederum  höheren  Z ugfestigk eiten  
und Streckgrenzen bei 20 0 87).

B em erkensw ert ist, daß auch die E lastizitätszah l bei 
500 gew isse A eh n lich k eit in der A bh ängigkeit von der 
Art der U m w andlungsgefüge bei den verschiedenen  le 
gierten Stählen erkennen läßt m it der bei der D auer
standfestigkeit festg este llten , obw ohl von vornherein

m it sehr starken Streuungen zu rechnen war in fo lge der 
geringen  G enauigkeit, m it der sie bei hohen  T em pera
turen (aus der E ntlastungsdehnung im  D auerstandver
such) nur bestim m t w erden kann ( B i l d e r  2 1  u n d  2 2 ) .

Aus diesen  Ergebnissen muß also d ie w ich tige Schluß
fo lgerun g gezogen w erden, daß ein  H inarbeiten  auf 
Z w i s c h e n s t u f e n g e f ü g e  für einen  V ergütungs
stahl im m er die h ö c h s t m ö g l i c h e  D a u e r s t a n d 
f e s t i g k e i t  verbürgt. D ie absolute H öhe der D auer
stan d festigk eit des reinen  Z w ischenstufengefüges wyeist 
jedoch  bei den verschieden  leg ierten  Stählen beträcht
liche U nterschiede auf. Sie sind auf zusätzliche E inflüsse  
zurückzuführen, w ie den der V ergütun gsfestigk eit, der
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B i ld  13 B i ld  14. B i ld  15.
1100 ° /O fe n  1100 ° /B le ib a d  v o n  400 °  2 h , 1100 ° / E i s w a s s e r ,  2 h  700 ° /L u f t .

2 h  680 ° /L u f t .
B i ld e r  13 b is  15. V e r g ü tu n g s g e f ü g e  d e s  S ta h le s  M o  1 m i t  0.16 % C  u n d  1,1 % M o  n a c h  U m w a n d lu n g  in  d e r P e r l i t s t u f e  (B ild  13). 

Z w is c h e n s tu f e  (B ild  14) u n d  M a r t e n s i t s t u f e  (B ild  15). (X  500: g e ä t z t  m i t  a lk o h o l i s c h e r  P i k r i n s ä u r e . )

M enge des im M ischkristall gelösten  Legierungselem ents, 
den einer A usscheidungshärtung von Sonderkarbiden  
oder interm etallischen  Verbindungen usw.

In Z a h l e n ta f e l  5  sind w eitere B eisp iele angegeben, 
die zeigen, daß auch bei einer R eihe von t e c h n i s c h  
g e b r ä u c h l i c h e n  d a u e r s t a n d f e s t e n  S t ä h l e n  
durch eine auf Zw ischenstufengefüge hinzielendeW ärm e- 
behandlung die D auerstandfestigkeit zum Teil recht er
heblich  gesteigert w erden konnte. D ie ersten B eisp iele  
sind die schon in B i l d  5  angeführten Chrom-Molybdän- 
Stähle 1 und 2 , die z. B. ausgedehnte V erw endung als 
dauerstandfester R öhrenstahl in U eberhitzeranlagen  
von H ochdruckdam pfkesseln  gefunden haben. Sie haben  
im allgem einen  nach der üblichen Luftvergütung von  
900 bis 950°, besonders wenn sie m it A lum inium zusatz 
erschm olzen wurden und feinkörnig sind, vorw iegend  
ferritisch-perlitisches G efüge m it niedriger D auerstand
festigk eit 8'). Durch Erhöhung der A bkühlungsgeschwin
d igkeit, z. B. durch O elvergütung, oder geeignete W arm
badvergütung gelingt es nun auch bei g leichen  V er
gütungstem peraturen und -querschnitten , also ohne Er
höhung der K orngröße, die Um wandlung in die Zwi
schenstufe zu v er le g en 87) und dadurch die D auerstand
festigk eit noch über die des entsprechenden grobkörni
gen, alum inium freien Stahles in  L uftvergütung zu ste i

gern ( B i l d  5 , Z a h l e n t a f e l  5 ) .  D agegen fä llt sie wieder 
etwas ab, w enn durch w eitere Steigerung der Abküh
lungsgeschw indigkeit, z. B. nach W asservergütung, mar- 
tensitisches A nlaßgefü ge en tsteh t, trotz dessen höherer 
K a ltfe s t ig k e it8'). B ei übereinstim m ender G efügeaus
bildung ergibt sich dagegen nur eine sehr geringe Stei
gerung, die der K orngröße im engeren  Sinne zuzuschrei
ben ist. Bei der erheblichen  K ornvergröberung durch 
Erhöhung der V ergütungs- oder G lühtem peratur von 
950 auf 1300 ° beträgt der A nstieg  bei Z w ischenstufen
gefüge und bei ferritisch-perlitisch em  G efüge überein
stim m end nur etwa 6,5 kg/m m 2, w ährend der U nter
schied zw ischen den beiden  G efügearten  bei jew eils glei
cher K orngröße 18 bis 20 k g/m m 2 beträgt. D am it muß 
also tatsächlich  als erw iesen  angesehen werden, daß die 
Erhöhung der D au erstan d festigk eit dieser Stähle mit 
steigender V ergütungstem peratur oder durch die Er
schm elzung ohne A lum in iu m d esoxyd ation  n icht auf eine 
unm ittelbare E inw irkung der K orngröße, sondern im 
w esentlichen  nur auf die g le ich ze itige  B eeinflussung der 
G efügeausbildung durch die K orngröße zurückzuführen  
ist. D iese beruht b ek ann tlich  darauf, daß m it steigen
der K orngröße in fo lge A bsinkens der kritischen  Ab
kühlungsgeschw indigkeit die H ärtbarkeit ansteigt 53) 80)u; <- so\

B ild  16. B i ld  17. 18
1 > C  , , - n d S t a h l  C r  11 m i t  0,21 % C  u n d  0,5 % S t a h l  M o  6 m i t  0.04 % C  u n d

4,6 /0 C r  n a c h  A b k u h le n  v o n  9;>0 C r  n a c h  A b s c h r e c k e n  v o n  1100 °  2,7 % M o  n a c h  A b s c h re c k e n  v o n
ln  T' m  W a s s e r .  950 °  in  B i s w a s s e r .

B i ld e r  16 b is  18. M is c h g e f ü g e  n a c h  U m w a n d lu n g  in  d e r  M a r t e n s i t -  u n d  Z w is c h e n s tu f e  o d e r  in  d e r  M a r t e n s i t s t u f e  b e i V o r 
h a n d e n s e in  v o n  Ö - F e r r i t .  (X 500; g e ä t z t  m i t  a lk o h o l i s c h e r  P i k r i n s ä u r e . )



16. September 1943 H. Bennek und G. Bandei : Dauer Standfestigkeit von Stahl Stahl und  E isen 677

Die w eiteren  B e isp ie le  der mit 
Chrom, M olybdän, V anadin , W olf
ram und N ickel leg ierten  tech n i
schen Stähle ( Z a h l e n t a f e l  5 )  lassen  
ebenfalls erkennen , daß je nachdem, 
ob die Erhöhung oder V erringerung  
der A bkühlungsgeschw indigkeit die 
Umwandlung in der Z w ischenstufe  
begünstigt oder n ich t, e in e S te ige
rung oder Senkung der D auerstand
festigkeit bei 500 ° ein tritt. Zum  
Beispiel erfahren die ü b licherw eise  
wegen ihrer dann noch höheren  
K erbschlagzähigkeit3') ö lvergü teten  
Schraubenbolzenstähle CrMo 3 und 
CrMoV 12 sow ie CrNiMo eine Er
höhung ihrer D auerstan dfestigk eit  
durch L uftvergütung, da dam it die 
Umwandlung von  der M artensit
stufe zur Z w ischenstufe übergeht.

Selbstverständlich  muß dabei der 
V e r g ü t u n g s q u e r s c h n i t t  b e
rücksichtigt w erden. W ie die B e i
spiele in Z a h l e n t a f e l  6  zeigen , kann  
bei Erhöhung des V ergütungsquer
schnitts bei einem  bestim m ten  Stahl 
je nach dem A bschreckm ittel eine  
Verbesserung oder eine V erschlech
terung der D auerstan dfestigk eit ein- 
treten. D ie G efügeuntersuchung er-

Z a h le n ta f e l5. E i n f l u ß  d e s  G e f i i g e z u s t a n d e s  b e i  v e r s c h i e d e n e r  A b s c h r e c k g e s c h w i n d i g k e i t  a u f  d i e  
D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  t e c h n i s c h e r  S t ä h l e  b e i  5 0 0 ° . ( V e r g ü t u n g s q u e r s c h n i t t  20 m m  D m r .)

Stahlbezeichnung % c %  Si % iln %  Cr % M o
•

% V W ärmebehandlung
D auerstandfestigkeit nach 

DVM bei 500 0 
kg/mm2

Gefüge- 
kenu- 
z ah l5)

Cr-M o 1 0 ,18 0 ,35 0 ,3 6 0 ,8 9 0 ,46 *)

950 ° /L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t  
9 5 0 “/Ö l, 2 h  7 0 0 “/L u f t  

1100 “/L u f t ,  2 h  700 “/L u f t  
1300 “/L u f t ,  2 h  700 “/L u f t  
1300 “/Ö l, 2 h  700  “/L u f t  
1 3 0 0 “/O fe n  6 5 0 “, 2 h /L u f t  
1300 “/O fe n

27,5
29.2

34,0
36,7

32.3
25.0
18.0

5
6 
6 
6 
7 
2 
3

Cr-M o 2 0 ,18 0 ,3 8 0 ,52 0 ,83 0 ,47 2)

900 “/L u f t ,  2 h  700 “/L u f t  
950 “/L u f t ,  2  h  700 “/L u f t  
9 5 0 ° /Ö l, 2 h  7 0 0 “/L u f t  
950 “/B le ib a d  4 5 0 “ 2 h , 2 h  700 “/L u f t  

1100 “/L u f t ,  2 h  700 “/L u f t  
1100 “/W a s s e r , 2 h  700 “/L u f t  
1100 “/O fe n
1 2 0 0 ° /L u f t, 2 h  7 0 0 “/L u f t  
1300 “/L u f t ,  2  h  700  “/L u f t

16
19,2

26,8
30 ,6

30 ,5
25
14,5

33
37

1
3
5
6
5 

10
1
6 
6

Cr-M o 3 0 ,32 0 ,3 4 0 ,42 1,41 0 ,3 0 — 900 “/L u f t ,  2 h  660 “/L u f t  
900 “/Ö l, 2 h  660 “/L u f t

20
14,5

6
10

C r-M o-V  2 0 ,13 0 ,3 8 0 ,6 0 1,80 0 ,43 0 ,3 8 950 “/L u f t ,  2 h  670  “/L u f t  
950 “/Ö l, 2 h  670  “/L u f t

44
29

6
8

C r-M o-V  3 0,22 0 ,38 0 ,5 3 1,62 0 ,43 0 ,3 9 950 “/L u f t ,  2 h  690  “/L u f t  
950 “/Ö l, 2 h  700 “/L u f t

38
25

6
10

C r-M o-V  6 0 ,13 0 ,33 0 ,6 0 2 ,44 0 ,28 0 ,43 950 “/L u f t ,  2 h  660 “/L u f t  
9 5 0 ° /Ö l, 2 h  6 6 0 “/L u f t

28
24,5

4 /5
7 /8

C r-M o-V  10 0 ,18 0 ,2 7 0 ,3 5 2,62 0 ,5 2 0 ,3 8 1 0 4 0 “/L u f t ,  2 h  6 6 0 “/L u f t  
1040 “/Ö l, 2 h  660 “/L u f t

36 ,5
27 ,5

8
10

C r-M o-V  11 0 ,15 0 ,2 3 0 ,3 7 1,50 1,29 0,12 950 “/L u f t ,  2 h  6 6 0 “/L u f t  
9 5 0 ° /Ö l, 2 h  660  “/L u f t

47
3 2 ,5

6
8

C r-M o-V  12 0,31 0 ,2 7 0 ,5 1 1,61 1,28 0,10 950  “/L u f t ,  2 h  690  " /L u f t  
950 “/Ö l, 2  h  690 “/L u f t

31
20

7
10

C r-M o-W -V  1 0 ,1 9 0 ,3 6 0 ,3 4 2,71 0,51 0 ,7 4 3)
1060 “/L u f t ,  2  h  680 " /L u f t  
10 6 0 “/Ö l, 2 h  6 8 0 " /L u f t

32
*>7 T- 1 ,o

6
10

C r-N i-M o 0 ,1 2 0 ,2 3 0,41 0 ,7 5 0,83 — 4)
930  “/L u f t ,  6 h  570  b is  580  “/O fen  
930 “/Ö l, 6 h  570  b is  580  “/O fen

46
33

6
10

M n-V 0,3 9 0 ,3 6 1,34 — — 0 ,1 6
9 5 0 “/ L u f t ,  2 h  6 4 0 “/L u f t  
950 “/Ö l, 2 h  670 " /L u f t

45,5
8 ,5

6
10

i )  0 ,0 0 5 %  Al (g e s a m t) . —  2) 0 ,0 7 %  A l (g e s a m t) . —  3) +  0 ,4 6 %  W . —  *) 1 ,4 7 %  N i. —  5) V gl. Z a h le n ta fe l  3.

gibt in diesem  Falle w ieder, daß die 
höchste D auerstandfestigkeit der Ge
fügeausbildung zuzuordnen ist, die 
vorw iegend durch Um w andlung in 
der Z w ischenstufe entstanden ist, 
w ährend nach U m w andlung in der 
M artensit- oder P erlitstu fe  n ied ri
gere D auerstandfestigkeit vorhan
den ist. Je nachdem , ob bei der 
V ergütung in ein  und dem selben A b
schreckm ittel die k ritische A bküh
lungsgeschw indigkeit des betreffen
den Stahles unterschritten  ist oder 
nicht, w ird sich also bei genügend  
kleinem  V ergütungsquerschnitt mar- 
ten sitisches G efüge und niedrige  
D auerstandfestigkeit, bei dickeren  
Q uerschnitten  zunächst Zw ischen
stufen gefü ge und höhere D auer
stand festigkeit und bei noch dicke
ren dann unvollkom m ene D urchver
gütung, also ferritisch-perlitisches  
G efüge und w ieder niedrige D auer
stand festigkeit ergeben. Um  die 
höchstm ögliche D auerstandfestig
k eit zu erzielen , ergibt sich som it 
die m anchm al unbequem e, aber n ot
w endige A ufgabe, für jeden Stahl 
und jeden  V ergütungsquerschnitt 
durch Vorversuche das geeign ete Ab-

Gefüge:Ferrit-Pertit Zwischenstufe Martensit 
Abkühlung: Ofen Bleibad Eiswasser

(Luft) (Öl, Luft)
B ild  19. U n te r s c h ie d e  d e r  D a u e r s t a n d -  
f e s t i g k e i t  b e i  v e r s c h ie d e n e r  A r t  v o n  U m 
w a n d lu n g s g e f ü g e n  le g i e r t e r  S t ä h l e  (v g l. 

Z a h l e n t a f e l  4).
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Z a h le n ta fe l  6 . E i n f l u ß  d e r  G e f ü g e a u s b i l d u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e m  
V e r g ü t u n g s q u e r s e h n i t t  u n d  A b s c h r e c k m i t t e l  a u f  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n

Stahlbe
zeichnung

Stahlzusam m en
setzung

W armebehandlung
Vergütungs
querschnitt

D auerstand- 
festigkeit nach 
DVMbei 500° 

kg/mm2

Gefüge
kenn
zahl l)

C r-M o-V  3

0 ,2 2 %  C, 
0 ,3 8 %  Si, 
0 ,5 3 %  M n, 
1 ,6 2 %  Cr, 
0 ,4 3 %  Mo 

u n d  0 ,3 9 %  V

950 » /L u ft, 2 h  690 ° /L u f t  
950 ”/ 0 l ,  2 h  700 ° /L u f t 
9 5 0 ° /L u f t ,  2 h  700 » /L u ft 
9 5 0 °/0 1 , 2 h  700 ° /L u f t  
9 5 0 ° /L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t 
950 ° /0 l ,  2 h  700 ° /L u f t

j 20 m m  0  

J 80 m m  [J]

j 160 m m  [¡]

38
25

33
35

22
31

6
10

3
6
1
6

6
10

6
4 /5

7

5

C r-M o-V  13

0 ,1 9 %  C, 
0 ,3 1 %  Si, 

0 ,3 6 %  M n, 
3 ,2 5 %  C r, 
0 ,2 4 %  Mo 

u n d  0 ,41  %  V

1 0 5 0 ° /L u ft, 2 h  6 7 0 ° /L u ft 
1050 ° /0 l ,  2 h  6 7 0 ° /L u f t 
1 0 5 0 °/5 5 0 °  S a lz b a d  2 h ,

2 h  6 7 0 ° /L u f t  .
1050 “/L u f t ,  2 h  6 7 0 ° /L u f t  
1050 ° /0 l ,  2 h  6 7 0 ° /L u f t 
1 0 5 0 “/5 5 0 °  S a lz b a d  2 h ,

2 h  670 “/L u f t

| 20 m m  0  

j 10 0  m m  0

25
18

27
23

24

26

C r-M o-V  11

0 ,1 5 %  C, 
0 ,2 3 %  Si, 
0 ,3 7 %  M n, 
1 ,5 0 %  Cr, 
1 ,2 9 %  Mo 

u n d  0 ,1 2 %  V

950 “/L u f t ,  2 h  6 6 0 ° /L u f t  
9 5 0 °/0 1 , 2, h  6 6 0 ° /L u f t  
950 ° /L u f t ,  2 h  660 “/L u f t  
950 °/Ó l, 2 h  660 “/L u f t

j 20 m m  0

J 80 m m  0

47
32,5

35
40

6
8
4
6

C r-M o-V  12

0 ,3 1 %  C, 
0 ,2 7 %  S i, 
0 ,5 1 %  M n, 
1 ,6 1 %  Cr, 
1 ,2 8 %  Mo 

u n d  0 ,1 0 %  V

950 “/L u f t ,  2 h  690 “/L u f t  
950 “/O l, 2 h  690 “/L u f t  
950 “/L u f t ,  2 h  690 “/L u f t  
950 “/O l, 2 h  690 “/L u f t  
950 “/L u f t ,  2 h  690 “/L u f t  
950 “/O l, 2 h  690 “/L u f t  
950 ° /0 l ,  5  h  6 7 0 “/L u f t

j 20 m m  0  

j 80 m m  0

J 160 m m  0
500 m m  0

31
2 0

34
22

30
32

26/28

7
10

7
10
6
6
5

x) V gl. Z a h le n ta fe l  3.

Schreckm ittel ausfindig zu m achen, bei dem die U m 
wandlung in der Z w ischenstufe erfolgt. Eine w esentliche  
Erleichterung kann es bedeuten, wenn die technischen  
V oraussetzungen dazu gegeben sind, die U m w andlung  
in der Z w ischenstufe durch Anwendung einer gestuften  
H ärtung im Blei- oder Salzbad von geeigneter T em pe
ratur zu erzw ingen (vgl. Stahl CrMoV 13 in Z a h le n 
t a f e l  6 ) .  Sie b ietet in v ie len  Fällen  auch größere Gewähr 
dafür, die gew ünschte G efügeausbildung zu erhalten, 
als die Einhaltung einer einm al getroffenen V orschrift, 
verschiedene A bschreckm ittel für bestim m te Gruppen  
von V ergütungsquerschnitten  zu verw enden. D iese hat 
vielm ehr selbst für die g leiche Stahlsorte oft keine aus
reichende A llgem ein gültigk eit, da Schwankungen der 
kritischen A bkühlungsgeschw indigkeiten  verschiedener

B etriebsschm elzen  des glei
chen Stahles infolge kleiner 
U nterschiede in der Zusam
m ensetzung, Korngröße, 
Seigerung usw. unverm eid
lich  sind.

Daß je nach der kritischen  
A bkühlungsgeschw indigkeit 
und dem  Vergütungsquer
sch n itt der untersuchten  
Stähle die Veränderung des 
A bschreckm ittels in verschie
dener R ichtung und Stärke 
auf die D auerstandfestigkeit 
w irken kann, hat zum Teil 
m it dazu beigetragen, daß 
trotz des V orliegens ge
legen tlich er Einzelbeobach-

7 \  1 1 \  3 9 \  4 2 \  46-, 6 9 \  h i s  7 3 \tungen  ) ) ) ) ) )  Dl* ) 
noch k ein e Erklärung über 
den starken E influß  der Ab
schreckgeschw ind igkeit und 
besonders noch k eine allge
m eine R egel für seine Aus
nutzung gegeben  werden 
k onn te. Erst bei Berück
sichtigu ng der Gefügeaus
bildung und ihres Zusam
m enhangs m it den sie be- 
dingendenUm wandlungsvor- 
gängen in leg ierten  Stählen 
läßt sich e in e allgem eine 
G e s e t z m ä ß i g k e i t  auf
finden, die alle dieseErschei- 

nungen zugleich  erklären kann. A ls Zusammenfassung  
der oben gew onnenen  E rgebnisse ist in  B i l d  2 3  schema
tisch  dargestellt, w elche A bhängigkeit der Dauerstand-
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B ild  20. D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  n a c h  D V M  b e i 500 °  
b e i v e r s c h ie d e n e n  A r t e n  v o n  U m w a n d lu n g s g e f ü g e n  

im  V e r g le ic h  z u r  Z u g f e s t i g k e i t  b e i 20 °.

B i ld e r  21 u n d  22. E in f l u ß  d e s  U m w a n d lu n g s g e f ü g e s  
a u f  d ie  E l a s t i z i t ä t s z a h l  v e r s c h i e d e n e r  l e g i e r t e r  S tä h le  
b e i 500 ° . S ta h lb e z e i c h n u n g  n a c h  Z a h l e n t a f e l  4 b is  0.
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Z a h le n ta fe l  7. E i n f l u ß  d e s  G e f ü g e z u s t a n d e s  a u f  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  C h r o m - M o l y b d ä n - S t ä h l e n  
i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  C h r o m g e h a l t  u n d  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g .

Stahl
bezeichnung % c %  Si % Mn % Cr % Mo W ärm ebehandlung

D auerstand
festigkeit 

nach  DVM 
bei 500° 
kg/m m 2

Gefüge
kenn
zahl1)

ASTM-
Korngrößc

Cr-M o 5 0 ,07 0,20 0,31 0 ,4 0 0 ,57 950 ° /L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t  
9 5 0 ° /Ö l, 2  h  7 0 0 ° /L u f t  
9 5 0 ° /E is w a s se r ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t

14
21
25,5

1
(3) 4 

5
1 b is  2

Cr-M o 6 0 ,07 0,20 0 ,3 0 0 ,62 0 ,56 9 5 0 ° /L u f t ,  2 h  700 ° /L u f t  
950 ° /Ö l, 2 h  700 '“/L u f t  
9 5 0 ° /E is w a s se r ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t

13,5
18.3
24.3

1
3 /4
5 /6

2

C r-M o 7 0 ,07 0,20 0,31 1,16 0 ,56 950 0/L u f t ,  2 h  7 0 0 /L u f t  
950 ° /Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
9 5 0 ° /E is w a s se r ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t

14,7
28,5
31,0

1 (3) 
5 /6  

6
2

Cr-M o 8 0 ,0 8 0,22 0 ,3 4 1,68 0 ,55 9 5 0 0 /L u f t , 2 h  700 o /L u ft 
950 o/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
950 o /E is w a s se r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

17,5
26,8
19,8

3
6
8

2 b is  4

Cr-M o 9 0,10 0 ,28 0 ,38 1,88 0 ,55 9 5 0 0 /L u f t , 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
950 o/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u f t

27
29 6 3 b is  4

Cr-M o 10 0 ,09 0,31 0 ,3 9 2,37 0 ,57 9 5 0 0 /L u f t , 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
9 5 0 o/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u ft

19,2
16,9

/
10 4

Cr-M o 11 0 ,1 3 0 ,3 9 0 ,47 3 ,34 0 ,6 0 9 5 0 0 /L u f t, 2 h  700 0/L u f t  
950°/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u ft

14,5
12,8

8
10 4

Cr-M o 12 0,10 0,37 0 ,36 5 ,80 0 ,5 7 9 5 0 0 /L u f t, 2 h  7 0 0 0 /L u it 
950 o/Öl, 2 h  7 0 0 0 /L u ft

9.8
8.8

10
10 5

Cr-M o 13 0 ,1 8 0 ,2 6 0 ,38 0,52 0 ,57 950 o /O fen
9 5 0 °  ->  O fen  6 5 0 ° /L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t 
9 5 0 0 /L u f t , 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
9 5 0 o/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L ü f t

11.4
11.5 
21 
31

1

1
6

2 b is  3

Cr-M o 14 0 ,1 8 0 ,25 0 ,4 8 0,97 0 ,52 9 5 0 0 /O fen
9 5 0 °  -»  O fen  6 5 0 ° /L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t  
9 5 0 0 /L u f t , 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
950 o/Ö l, 2 h  700 0/L u f t

11,5
13,0
26,4
28,9

1
1
5
7

3 b is  4

C r-M o 15 0 ,18 0,20 0 ,4 9 1,35 0 ,52 9 5 0 ° /O fe n
9 5 0 °  O fen  6 5 0 ° /L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t  
9 5 0 0 /L u f t, 2  h  7 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 0 /B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2 h  700 » /L u ft 
9 5 0 o/Ö l, 2  h  7 0 0 0 /L u f t 

1 1 0 0 0 /B le ib a d  4 0 0 °  2 h ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t

14,5
19.4
28.4  
32 ,0  
23,7 
33,2

1
2
6
6
8
6

3 b is  4

Cr-M o 16 0 ,17 0 ,2 4 0 ,43 1,92 0 ,47 9 5 0 ° /0 f e n
9 5 0 °  -*■ O fen  6 5 0 ° /L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t  
9 5 0 0 /L u f t ,  2 h  7 0 0 0 /L u f t 
9 5 0 0 /B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2 h  7 0 0 ° /L u f t  
950  o/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u f t  

1 1 0 0 0 /B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

13,5
19.4 
20,0
27.5  
19 
27,1

1
1
7 
6
8 
6

3 b is  4

Cr-M o 17 0,21 0 ,2 6 0 ,43 2 ,39 0 ,54 950 o /O fen
9 5 0 °  O fen  6 5 0 ° /L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t  
9 5 0 0 /L u f t , 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
9 5 0 0 /B le ib a d  4 0 0 °  2 h ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t  
950  o/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u f t  

1100 0/B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

12,8
13,2
15.5
19.5 
12,0 
21,0

1
1
7
7 

10
8

3 b is  4

Cr-M o 18 0,21 0 ,2 9 0 ,4 5 3,68 0 ,52 950 o /B le ib a d  4 0 0 °  2 h , 2 h  7 0 0 ° /L u f t  
11 0 0 0/B le ib a d  4 0 0 °  2 h ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t

15,0 
i 14,4

10
10 4

Cr-M o 19 0 ,1 8 0 ,3 6 0 ,51 4 ,4 0 0 ,47 950 o/O fen
950 0/L u f t ,  2 h  7 0 0 0 /L u f t 
950 ° /Ö l, 2 h  700  o/Luft.

10,8
12,5
12,3

1
10
10

5

C r-M o-S i 0 ,3 4 1,48 0 ,3 5 6,0 0 ,5 2 1050° ->  7 5 0 °  10 h /L u f t  
1 1 0 0 0 /L u ft, 2 h  8 0 0 0 /L u f t

8 ,0 2)
6 ,5 2)

1
10

la m e lla re r
P e r l i t

C r-M o-V  14 0 ,1 9 0,10 0 ,4 3 6,27 0 ,3 6 ' 1 1 5 0 ° ->  6 9 0 °  10 h /L u f t ,  2 h  6 5 0 ° /L u f t  
1 1 5 0 o/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u f t

12,3 3) 
9 .0 3)

1 1! io
la m e lla re r

P e r l i t

t )  Z u sä tz l ic h  0 ,3 6 %  V . —  2) P r ü f t e m p e r a tu r  5 5 0 ° . —  3) P r ü f te m p e r a tu r  5 7 0 ° . —  4) V gl. Z a h lp n ta fe l  3.

festigk eit von den W ärm ebehandlungsbedingungen bei 
einem  n ied rig leg ierten  Stahl zu erw arten ist, bei dem  
es m öglich  ist, die drei verschiedenen  U m w andlungs
arten zu erhalten . D aß außerdem  die absolute H öhe der 
D auerstan dfestigk eit noch  von  zu sätzlich en  Legierungs- 
einflüssen  bestim m t w ird, w urde bereits an ged eu tet. Im  
Rahmen d ieser A rbeit ist dabei w ied er besonders von  
Bedeutung, w elchen  E influ ß  die Legierung auf die Ge
fügeausbildung im H in b lick  auf die U m w andlungsnei

gung in den drei verschiedenen U m w andlungsstufen  
ausiibt, um die D arstellung in B i ld  2 3  durch Angaben  
über geeign ete L egierungsm aßnahm en zu erw eitern.

E influß  der Legierung auf die D auerstan dfestigk eit

B ekan ntlich  w ird nahezu durch alle L egierungsele
m ente die k ritische A bkühlungsgeschw indigkeit ern ied 
rigt, also die H ärtbarkeit erhöht. Es b esteh t deshalb die 
M öglichkeit, auch durch Steigerung des Legierungs-
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Z a h le n ta fe l  8 . E i n f l u ß ,  d e s  G e f ü g e z u s t a n d e s  a u f  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  von  
C h r o m s t ä h l e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  L e g i e r u n g s g e h a l t  u n d  d e r  

W ä r m e b e h a n d l u n g

Stahl-
bezeich-

nung
% C % S i %  Mn % Cr W ärmebehandlung

Dauer- 
s tand - 
festig- 

keitnach 
DVM 

bei 500° 
kg/mm2

Gefüge
kennzah l')

ASTM-
Korn-
größe

C r 2 0,11 0 ,18 0,27 0,54 950 “/L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t  
950 °/Ö l, 2 h  7 0 0 ° /L u f t  
9 5 0 ° /E is w a s se r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

7,4
6 ,3
5 ,8

1
4
7

2  b is  3

C r 3 0 ,08 0,28 0,38

0 ,35

1,18 1100 0/L u f t ,  2 h  600 0/L u f t  
1100 °/Ö l, 2 h  6 0 0 0 /L u ft

10,5
14,0

1/3
5

1 b is  2

C r 4 0,12 0,22 1,46 9 5 0 0 /L u ft, 2 h  7 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 °/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 ° /E isw a s se r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

9 ,0
8,8
6 ,5

1
5
9

3  b is  4

C r 5 0,08 0 ,3 0 0 ,38 2,09

2 ,2 2

1 1 0 0 0 /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u ft
1100 o/Öl, 2 h  600 o /L u ft

12,4
17,0

4
• 5

C r 6 0,11 0,22 0,33 950 o /L u ft, 2 h  7 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 °/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 o /E isw a sse r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

12 ,0
9.0
7.0

4
6

10
2 b is  4

C r 7 0,11 0 ,3 0 0 ,36 3,05 9 5 0 0 /L u ft, 2  b  7 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 °/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u ft

9,2
7,7

5
7

4

C r 8 0,07 0,32 0 ,34 3,11 1 1 0 0 0 /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
1100 o/Öl, 2 h  600 0/L u f t

22,0
17,0

5
6 4

C r 9 0 ,08 0,33 0 ,36 4,23 1100 o /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
1100 ° /ö l ,  2 h  6 0 0 0 /L u ft

11,5
9,5

7
10 4

C r 10 0 ,13 0 ,30 0,38 4,55 9 5 0 0 /L u ft, 2 h  700 o /L u ft 
950 o/Öl, 2 b  700 o /L u ft 
9 5 0 ° /E isw a s se r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

8,0
6,8
7,5

7
10
10

4 b is  5

C r 11 0,21 0 ,25 0,35 0 ,49 9 5 0 0 /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
9 9 0 0 /L u ft, 2 h  700 o /L u ft 
950 o/Ö l, 2 h  6 0 0 0 /L u f t 
950 o/Öl, 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
9 5 0 ° /E isw a s se r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t  

1 1 0 0 0 /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u f t 
1100 o/Öl, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
1100 o/O fen

10,0
8,6
8,0
7.5
6.5 

8,0
9.0
9.1

1 ( +  3) 
1 ( +  3) 

4  
4  
8 

1/2 
4  
1

2 b is  4 

1 b is  2

C r 1 0,18 0,35 0 ,42 1,02 1100 o /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u f t 
1100 o/Öl, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
1100 o /O fen

9,6
12,7

9 ,0

2 /3
5
1

3

C r 12 0,16 0,18 0 ,29 1,59 9 5 0 0 /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 0 /L u ft, 2 h  7 0 0 0 /L u ft 
950 o/Öl, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 0 /L u ft, 2 h  7 0 0 0 /L u ft 
9 5 0 ° /E isw a s se r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

9,8
9 .0
9.5
7.5
6.0

3 ( +  10) 
3 ( +  10) 

6 
6 

10

2 b is  5

C r 13 0 ,18 0,22 0,27 1,66 1100 o /L u ft, 2 h  600 o /L u ft 
11 0 0 °/Ö l, 2 h  6 0 0 0 /L u f t  
1100 o /O fen

17.5
10.5 
10,3

5
7
1

2 b is  3

C r 14 0 ,19 0,23 0 ,28 2,24 11 0 0 ° /L u ft, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
1100 o/Öl, 2 h  6 0 0 0 /L u ft

19,8
17,0

6
7

3

C r 15 0,17 0,22 0 ,3 0 2,27 950 o /L u ft, 2 h  600 o /L u ft 
1 9 5 0 0 /L u f t , 2  h  7 0 0 0 /L u f t 

950 o/Öl, 2 h  6 0 0 0 /L u f t 
950 o/Ö l, 2 h  700 o /L u f t 
9 5 0 ° /E isw a s se r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

11,8
9,2

12,0
7.5
6 .5

5
5
7
7

10

2 b is  4

C r 16 0,20 0 ,35 0,31 3,22 1 1 0 0 0 /L u f t, 2 h  6 0 0 0 /L u ft 
1100 °/Ö l, 2 h  6 0 0 0 /L u f t 
1100 o /O fen

13.0
11.0 
10,5

7
10

1
3

C r 17 0,21 0 ,35 0 ,34 4,21 1 1 0 0 0 /L u ft, 2 h  600 o /L u ft 
1100 o/Ö l, 2 h  6 0 0 0 /L u f t 

"110 0 0 /O fen

11,7
10,5
10,0

7
10

1
3 b is  4

C r 18 0 ,25 0 ,29 0,37 4,64 9 5 0 0 /L u ft, 2 h 7 0 0 0 /L u f t 
950 o/Ö l, 2 h  7 0 0 0 /L u f t 
9 5 0 ° /E is w a s se r , 2 h  7 0 0 ° /L u f t

8 ,5
8 .4
7.4

8
10
10

4  b is  5

t )  V g l. Z a h le n ta fe l  3.

gehaltes die Um wandlungsart und damit die G efügeaus- 
bildung und die D auerstandfestigkeit in  ähnlicher W eise 
zu beein flu ssen  w ie durch die V eränderung der K orn
größe, des A bschreckm ittels und des Vergütungsquer-

63. Jahrg. Nr. 37

Schnitts. Daß im einzelnen  
die V erhältn isse verwickel
ter sein können, ändert 
grundsätzlich  nichts an der 
G ültigkeit dieser Tatsache, 
w enigstens für den Legie- 
rungs- und Tem peraturbe
reich, in dem nach dem Zu
standsschaubild  eine V er
gütung m öglich ist.

D a ß  e s  v e r s c h i e 
d e n e  W i r k u n g s w e i s e n  
e i n e s  L e g i e r u n g s z u 
s a t z e s  a u f  d i e  D a u e r 
s t a n d f e s t i g k e i t  nied
rig legierter Stähle gibt, muß 
selbstverständlich  Berück
sichtigung finden. Da ihre 
K enntnis im einzelnen  Vor
aussetzung dafür ist, um aus 
der beobachteten  Gesamt
w irkung den A nteil des in 
d iesem F alle  zu untersuchen
den E influsses von Umwand
lungsart, -tem peratur und 
-gefüge richtig abschätzen  
zu können, sollen  die wich
tigsten  W irkungsw eisen kurz 
erw ähnt w erden. Zunächst 
ist die W irkung zu nennen, 
d ie von  Art und M enge des 
in  der ferritischen  Grund
m asse gelösten  Legierungs
elem en tes ausgeübt wird. 
Sie soll nach Houdrem ont 
und Ehm cke3) der Erhöhung 
der T em peratur des Beginns 
der R ek ristallisation  oder 
der K ristallerholung von 
der K altbearbeitung durch 
den Legierungszusatz ent
sprechen . Tatsächlich  er
gaben M essungen der Er
höhung dieser Temperatur 
durch eine R eihe von Legie
rungssätzen im Stahl00) eine 
R eih en fo lge der verschie
denen- E lem ente nach ihrer 
W irksam keit, die derjeni
gen nach der Stärke ihrer 
verbessernden W irkung auf 

die D auerstandfestigkeit 
recht gut en tsprich t8). Das 
im M ischkristall gelöste Le
gierungselem ent w irkt also 
offenbar in R ichtung einer 
A bschw ächung der Erho- 
lungs- oder E ntfestigungs
vorgänge, die beim  K riech
vorgang die V erfestigungs
vorgänge n icht überwiegen  
dürfen, wenn hohe Dauer
stan d festigk eit vorhanden  
sein soll. D ie Erhöhung der 
D auerstan dfestigk eit durch 
Legierungszusätze kann w ei
terhin  durch A usscheidungs
härtung oder besonders bei 
t ie fen  Tem peraturen durch 
Erhöhung der V ergütungs

festigk eit erzielt w erden. D ie dadurch bedingten  Kri- 
sta llg itterverspannungen bew irken  w ahrscheinlich  un- 

80) T a i m i m a n n ,  G .. u n d  C . C  a  g  1 i o t  i  : A m i. Pliys., 
(1934) ’ s  (9 7 1 0 5 S ' 680/84' T  3 m  m  a  n  n  ’ G ,: Z  M e ta l lk d e - 26
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Z a h le n ta fe l  9. E i n f l u ß  d e s  G e f ü g e z u s t a n d e s  a u f  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  
M o l y b d ä n s t ä h l e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  L e g i e r u n g s g e h a l t  u n d  d e r  

W ä r m e b e h a n d l u n g

S ta h l-
fcezeichnung %0 % S i %  Mn %  Mo W ä rm e b e h a n d lu n g ' )

D a u e rs ta n d 
fe s tig k e it n ac h  
D V U  b e i 500° 

k g 'm m 2

G efüge-
K ennzah l2)

a s t m -
K  um große

!
t M o 2 0 ,0 9 0 ,22 0 ,21 0 ,27

9 5 0 “/L u f t  
950 “/Ö l
9 5 0 “  E is w a s se r

11,7
13,0
14,3

1
1(3)

3 — 10
2 b is  4

M o 3 0 ,1 3 0 ,2 8 0 .4 4 0 ,5 9
9 5 0 “/L u f t  
9 5 0 “ Öl 
9 5 0 °  E is w a s se r

14.3
2 4 .3
24.3

\
o

9 /8
3

Mo 4 0 ,1 0 0 ,22 0 ,24 1,05

9 5 0 “ O f e n 3)
9 5 0 “/L u f t  
9 5 0 “, Ö l
9 5 0 °  E is w a s se r

14.5
18.5
27 .5  
24 .3

1
nO
5
9

2 b is  3

Mo 5 0 ,1 0 0,21 0 ,2 5 1,86

9 5 0 “/O fe n 3)
950 “/L u f t  
9 5 0 “/Ö l 
9 5 0 °  E is w a s se r

16,2
2 4 ,0
31 ,2
24,6

1
3
5

9 /8

1 b is  3

M o 6 0 ,0 4 0 ,12 0 ,23 2 ,67

9 5 0 “/0 f e n 3)
9 5 0 “/L u f t  
950®/Ö l 
9 5 0 °  E is  w asse r

17.0 
15,5 
13,8
15.0

1
11
11
11

6

M o 7 0 ,1 9 0 ,2 4 0 ,2 5 0 ,3 0
9 5 0 “ L u f t  
9 5 0 “/Ö l 
9 5 0 °  E is  w asse r

10,4
14,6
14,0

■5
9

2  b is  3  j

M o 8 0 ,23 0 ,23 0 ,42 0 ,58
9 5 0 “ L u ft  
9 5 0 “ Öl
9 5 0 “/E is  w a sse r

17.5
28 .5  
2 3 ,8

4 /5
5

10
3

Mo 1 0 ,1 6 0 * 0 ,43 1,13
9 5 0 “/L u f t  
9 5 0 “/Ö l 
9 5 0 °  E isw a sse r

23 ,9
2 9 .5
20 .5

4 /5
6

10
3  b is 4

M o 9 0 ,21 0 ,22 0 ,23 1,70
9 5 0 “ /L u f t  
950  “ Ö l 
950 “/E isw a s se r

2 9 .0
3 0 .0
19.0

5
6 

10
3 b is  4

M o 10 . 0 ,23 0 ,21 0 ,2 5 2,67
9 5 0 “/ L u f t  
9 5 0 “/Ö l 
5 9 0 “ E is  w a sse r

25 ,4
24 ,3
15,8

4
7

10
2 b is  5

1j A n sc h lie ß e n d  2  h  7 0 0 “ /L u f t . —  2) V gl. Z a h le n ta fe l  3. —  3 ) N ic h t  a n g e la s se n .
»

m ittelbar e in e  E rh öh u n g  des  
V erform u n gsw id erstan d es  

oder der V e r fe s t ig u n g sn e i
gung b eim  D a u ersta n d v er 
such. zum  T e il in fo lg e  G le it
beh in deru ng durch  d ie  A u s
scheid ungen . b eson  ders w en n  
diese in  b est im m ter  k r it i
scher V e r te ilu n g  v o r lie g e n 30) 
bis D ie  W irk u n g  e in e r
A u ssch eid u n gsh ärtu n g  durch  
Sonderkarbide lä ß t s ich  a l
lerdings von  der d u rch  d ie  
V ergütung o ft k au m  tr e n 
nen. W enn  sie  durch  in te r 
m eta llisch e V erb in d u n g en  
verursacht is t , z. B . durch  
E isen n iob id . k a n n  sie  m anch
mal e in en  n o ch  stärk eren  
E influß  au sü b en  a ls e in e  
V ergütung od er e in e  A u s
sch eid u n gsh ärtu n g  d u rch  das 
S o n d erk arb id K) ö ) .  D a bei 
E lem en ten , d ie  das Y -G ebiet 
abschnüren, von  e in em  b e 
stim m ten L eg ieru n g sg eh a lt  
ab je nach  der A bschreck- 
tem p eratu r und dem  K o h 
len sto ffgeh a lt d ie  V ergü tb ar-  
keit v er lo r en g eh t, m uß s id i  
für d iese  a lso  zw an gsläu fig  
ein Schem a fü r  d ie  W irk u n g  
zu n eh m en d en  L eg ieru n g s
gehaltes erg eb en , w ie  es 
Bild 24 a n d eu te t u n d  w ie  es 
ta tsäch lich  auch  fü r  M olyb 
dän und ’S a n a d in '1) so w ie  
für T i t ^ 30) “ ) b e stä tig t  w er 
den k o n n te .

B ei der Z ie lse tzu n g  d ieser  
A rbeit s teh t n u n  d ie  F rage  
im V ord ergru nd . ob und  w ie 
w eit d ie  A u sb ild u n g  des im  
Bild 24 sehr sch em a tisch  a n g e d e u te te n  H ö c h stw e r te s  ab 
hängig is t  v o n  der U m w a n d lu n g sa r t u n d  der G efü g ea u s
b ildung, zum al da es o ffen  b le ib t , in  w e lch em  U m fa n g e  sie  
durch d ie  b e i stärk erer  A b sch n ü ru n g  des Y -F eldes n o t
w endige E rh öh u n g  der V e r g ü te te m p e r a tu r  b ed in g t ist. 
A u ffä llig  ist in  d iesem  Z u sam m en h an g  w e ite r h in , daß  
m it ste ig en d em  C h rom geh a lt in  C hrom -M olybdän-Stäh- 
len ein  H ö ch stw er t der D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  b e i etw a  
2 0 # Cr a u f t r i t t31) bis “ ) 19) .  oh n e  daß d a fü r  e in e  E rk lä 
rung w ie  b e i M olyb d än , T ita n  u n d  V a n a d in  e n tsp r e 
chend Bild 24 d u rch  den  V e r lu s t  d er V erg ü tb a rk e it  in 
fo lge A b sch n ü ru n g  des Y -F eldes g eg eb en  w erd en  k an n .

da d ie se  erst 
b ei v ie l h ö h e 
rem  C h rom ge
h a lt  e in tr itt . 

D ie  oben  
m itg e te ilte  

B eo b a ch tu n g , 
daß m arten si-  
tisch es  A n la ß 
g e fü g e  tro tz  
se in e r h ö h e r e n  
K a ltfe s t ig k e it  
in  der R eg e l  
ein e  b e trä ch t
lich  n ied r ig ere  

D a u e r sta n d 
fe s t ig k e it  hat 

.u iiu  -o . ü c u e m a u s c n e  -L ra r s ie u u n g  u e s  -c.ru- , 7  . ,
flusses der G efügeausbildung a u f  d ie  D a u e r -  a l! z-w iscnen- 

standfestigkeit v o n  V e r g ü t u n g s s t ä h l e n .  s tu fe n g e fü g e ,

w e ist  je tz t  ab er  au f e in e  E rk lä ru n g sm ö g lich k e it h in . 
w en n  m an z u g le ich  d ie  b ek a n n te  T atsach e  b e a c h te t , 
daß C hrom -M olyb dän -S täh le m it G eh a lten  ob erh a lb  
3 0 o Cr a u sg esp ro ch en e  L u f t h ä r t e r  w erd en , d. h. 
also  in fo lg e  ih res h o h en  C h rom geh altes e in e  so starke  
E rn ied r igu n g  der k r it isc h e n  A b k ü h lu n g sg esch w in d ig k e it  
er fa h ren , daß sie  se lb st b e i L u ftv erg ü tu n g  in  der M arten 
s its tu fe  u m w an d eln .

Es lag  dah er n a h e , d iese  C h r o m - M o l y b d ä n -  
S t ä h l e  zu n ä ch st e in m al au f d ie  W irk u n g  des se lb st b ei 
g le ich er  W ärm eb eh an d lu n g  d u rch  S te ig eru n g  des C hrom 
g eh a lte s  v eru rsa ch ten  W ech se ls  des U m w a n d lu n g sv o r
gan ges v o n  der P er lit-  zur Z w isch en stu fe  u n d  zu  M arten 
sit in  der N ä h e  d ieses  H ö ch stw er te s  der D a u ersta n d 
fe s t ig k e it  zu  u n tersu ch en . Zu d iesem  Z w eck  w u rd en  
zw ei R e ih e n  v o n  V ersu ch sg ü ssen  m it 0 .1 0  u n d  0 ,2 0  #/o C 
ersch m o lzen , d ie  b e i g le ich em  G eh a lt v o n  0 ,5  °/o M o 
e in en  v o n  0 b is 6 °/o a n ste ig e n d e n  C h rom geh a lt h a tten . 
S ie  w u rd en  ü b ere in s tim m en d  v o n  9 5 0 °  in  L u ft, O el od er  
Eisw a sser  ab gesch reck t u n d  2 h b e i 7 0 0 °  an g e la ssen . D ie  
E rg eb n isse  d er  G efü g eu n tersu ch u n g  u n d  der D a u er 
sta n d v ersu ch e  b e i 5 0 0 ” an d iesen  S tä h len  en th ä lt  Zahlen
tafel 7 8') . D ie  D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  z e ig t  d en  erw ar
te te n  H ö ch stw er t z w isch en  0 .5  u n d  2 ,5  °/o Cr (Bilder 25 
und 26). D ie  oben  g eä u ß er te  V erm u tu n g , daß  das A u f
tr e te n  d es H ö ch stw er te s  au f e in e n  W ech se l in  d er G e
fü g ea u sb ild u n g  b eru h t, fin d et sich  ta tsä c h lic h  v o lla u f  
b e stä tig t , u n d  zw ar e n tsp r ich t d em  H ö ch stw er t w ie 
derum  d ie  G e fü g ea u sb ild u n g , d ie  d u rch  ü b erw ieg en d e  
U m w a n d lu n g  in  der Z w isc h e n stu fe  e n ts ta n d e n  is t  (K e n n 
zah l 6 ) .  D ie  A rt der G efü g ea u sb ild u n g  w e c h se lt  m it

 Erhöhung der Abschrecke/irkung —

—-  Erhöhung des Vergütungsquerschnitts—

Erniedrigung der kritischen
 Abkühtungsgeschnindigkeit  —

(durch Legierung oder Korngröße)
TÜM 09 _____- 1  T ,___ . 1 1 _____ j __
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Z a h le n ta fe l  10. E i n f l u ß  d e s  G e f ü g e z u s t a n d e s  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  I v o h l e n s t o f f -  
g e h a l t  a u f  d i e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  t e c h n i s c h e r  S t ä h l e

S tah l-
b ezeich n u n g % O %  Si %  Mn % Gr % M o % v W ärm eb eh an d lu n g

D auer-
s ta n d -  
fes tig - 

k e i tn a c h  
DVM 

b ei 800° 
k g /m m 2

G efüge
kenn
za h l4)

C r-M o 1 0 ,18 0 ,35 0 ,36 0.89 0,46 950 ° /L u f t ,  2 h  700 » /L u ft 27 ,5 5 “)

C r-M o 4 0,14 0 ,40 0 ,42 1,00 0,51 9 5 0 ° /L u f t ,  2 h  700 » /L u ft 20 .5 1 /43)

C r-M o-V  1 0 ,09 0,27 0,54 1,62 0,47 0 ,34 950 °/Ö l, 2 h  5 7 0  » /L u ft 48 ,5 6
C r-M o-V  2 0,13 0 ,38 0,60 1,80 0,43 0 ,38 950 °/ÖI, 2 h  670 » /L u ft 29 8
C r-M o-V  3 0,22 0,38 0,53 1,62 0,39 0,39 9 5 0 °/Ö l, 2 h  700 “/L u f t 25 10

C r-M o-V  4 0,21 0 ,43 0,51 1,48 0,28 0,51 9 3 0 °/Ö l, 2 h  7 1 0 ° /L u f t 24 8
C r-M o-V  5 0,34 0,44 0,63 1,38 0,29 0,51 9 30 °/Ö l, 2 h  710 “/L u f t 16 10

C r-M o-V  G 0,13 0,33 0 ,6 0 2,44 0,28 0,43 9 5 0 °/Ö l, 2 h  660 “/L u f t 24 ,5 7/8
C r-M o-V  7 0 ,19 0,37 0,61 2,55 0 ,30 0,52 950 °/Ö l, 2 h  670 “/L u f t 17 8
C r-M o-V  8 0,26 0,48 0,62 2,49 0,32 0,53 9 3 0 °/Ö l, 2 h  690 “/L u f t 14,5 9
C r-M o-V  9 0,31 0,37 0,61 2,58 0,26 0,48 9 3 0 °/Ö l, 2 h  7 0 0 “/L u f t 10,5 10

C r-M o-V  11 0 1 5 0 ,23 0 37 1,50 1,29 0,12 950 “/L u f t ,  2 h  660 “/L u f t  
9 5 0 °/Ö l, 2 h  660 “/L u f t

47
32,5

6
8

C r-M o-V  12 0,31 0,27 0,51 1,61 1,28 0 ,10 950 " /L u f t ,  2 h  690 “/L u f t  
9 5 0 °/Ö l, 2 h  690 “/L u f t

31
20

7
10

C r-M o-W -V  2 0 ,15 0,17 0,25 2,73 0,55 0 ,0 s 1) 930 “/L u f t ,  2 h  700 " /L u f t 23 7
C r-M o-W -V  3 0 ,20 0,35 0,38 3,30 0,65 0 ,1 4 2) 930 “/L u f t ,  2 h  7 0 0 1“/L u f t 18 10

!) 0 ,4 3 %  W . —  2) 0 ,6 0 %  W . —  3) A S T M -K o rn g rö ß e  3. —  4) V gl. Z a h le n ta fe l  3.

fa llen d en  D a u e rsta n d fe s tig k e iten  un d  C hrom geh alten  
u n terh a lb  des H ö ch stw ertes  nach  ferr itisch -p er lit isch em  
G efü ge h in  (K en n zah l 1 ). B e i h öh eren  C h rom geh alten  
ob erhalb  des H ö ch stw ertes  tr itt  dann erw artu n gsgem äß  
m a rten sitisch es  A n la ß g efü g e  m it n ied r iger  D a u ersta n d 
fe s t ig k e it  au f (K en n zah l 1 0 ). B e i h ö h erer  A b k ü h lu n g s
g esch w in d ig k e it v ersch ieb t sich  der H ö ch stw ert zu n ie d 
rigeren  C h rom geh alten .

In g le ich er  R ich tu n g  w irk t sich  auch  d ie  E rn ied r i
gung der k r it isch en  A b k ü h lu n g sg esch w in d ig k e it durch  
S t e i g e r u n g  d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  von  
0,1 a u f 0 ,2  %  aus. Es w urde zur E rh ärtu n g  d ieser  T a t
sache noch  v ersu ch t, durch W arm b ad vergü tu n g  in  e in em  
B le ib a d  von  4 0 0  ° auch  b e i e in ig en  der lu fth ä r ten d en  
S täh le  h öh eren  C hrom geh altes Z w isch en stu fen u m w a n d 
lung zu erzw in gen  und dam it ih re D a u ersta n d fe s tig k e it  
zu erh ö h en . In  der R e ih e  m it 0 ,2  °/o C gelan g  das zum  
T eil auch  bei C h rom geh alten  b is zu etw a 2,5 °/o ( Bild 26). 
B ei n och  h ö h eren  C hrom geh alten  w ar es jed o ch  n ich t  
m ö g lich , durch H a lten  im  B le ib ad  
v o n  4 0 0  ° d ie  U m w an d lu n g  in der
Z w isch en stu fe  h erb e izu fü h ren , son- •----
d e m  d ie U m w an d lu n g  e r fo lg te  im m er  
erst n ach  der w e iteren  A b k ü hlu n g  
b ei etw a  200  0 zu M artensit. B e i O fen 

ab k ü h lu n g  oder durch  S tu 
fen v erg ü tu n g  m it H a lten  bei 
65 0  0 k o n n te  dagegen  die  
U m w an d lu n g  in  der P erlit- 
stu fe  h erb e ig e fü h rt w erden. 
B ei O fen ab k ü h lu n g  wurde  
eb en fa lls  e in  schw acher  
H ö ch stw ert b ei etw a 1,5 °/o 
Cr b eo b a ch te t (B ild 26), der 
te ilw e ise  au f der günstigen  
W irk u n g  der h ier  au ftreten 
den  W id m an n stätten sch en  
A n o rd n u n g  beruhen  könnte  
(K en n za h l 2 ) . Es se i noch  
erw ä h n t, daß d ie  bei der 
R eih e  m it 0 ,1  °/o C zu be
o b a ch ten d e  starke Streuung  
der D a u ersta n d fe s tig k e it  bei 
d en  S tä h len  un terh a lb  des 
H ö ch stw er te s  au f d ie Em p
fin d lich k e it  zurückzuführen  
is t, m it der d ie  V erschiebung  
der A n te ile  an Z w isch en stu 
fe n g e fü g e  und  an ferritisch- 
p e r lit isc h e m  G efü ge  durch 
g er in g e  U n tersch ied e  in  der 
Z u sa m m en setzu n g  und der 
K o rn g rö ß e  v eran laß t wird.

B e i en tsp r e c h e n d e n  U n ter su ch u n g en  an m o l y b 
d ä n f r e i e n  C h r o m s t ä h l e n  w u rd en  d ie  H öchstw erte  
b e im  Z w isc h e n stu fe n g e fü g e  n ic h t  in  d em  ausgespro
ch en en  M aße w ie  b ei den  C hrom -M olyb dän -S täh len  er
h a lten , w en n  d ie  g le ic h e n  V erg ü tu n g s- u n d  A n laß tem p e
raturen  g ew ä h lt w u rd en . D ie  D au ersta n d festig k e iten  
der C h rom stäh le  lie g e n  sä m tlich  n ied r ig er  (Zahlen
tafel 8). In  der R e ih e  m it 0 ,1 0  °/o C w aren  d ie  H öchst
w er te  der D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  b ei 2 b is 2 ,5  °/o Cr so
w oh l in  L u ft- als auch  in  O e lv erg ü tu n g  von  950  c und 
n a ch fo lg en d em  A n la ssen  a u f 70 0  0 n o ch  d eu tlich  vorhan
den  (B ild  27). B e i der R e ih e  m it 0 ,2  °/o C w aren  jedoch  
nach  d ieser  W ä rm eb eh a n d lu n g  k au m  n och  U ntersch iede  
in  d er D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  zu  erk en n en , ob g le ich  mit 
s te ig en d em  C h rom geh a lt d ie  U m w a n d lu n g  von  Ferrit- 
P e r lit  zur Z w isch en stu fe  u n d  M arten sit überging  
(B ild  28). O ffen b ar is t b e i der g er in g eren  A n laß b estän 
d ig k e it  der m o ly b d ä n fr e ie n  C h rom stäh le  d ie  gew ählte  
A n la ß tem p era tu r  v o n  7 0 0  ° b ere its  zu  hoch87) , w eil der
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B ild  24. S c h e m a t is c h e  D a r s t e l l u n g  d e r  
W i r k u n g  v o n  B e g ie r u n g s z u s ä tz e n  a u f  

d ie  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S ta h l
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B ild e r  25 u n d  26. E in f lu ß  d e s  C h r o m g e h a l t e s  a u f  d e n  G e f ü g e z u s t a n d  u n d  
d ie  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S t ä h l e n  m i t  r d .  0.5 % M o  b e i  v e r s c h ie d e n e r

W ä r m e b e h a n d lu n g .
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B ild e r  27 u n d  28. E in f lu ß  d e s  C h r o m g e h a l t e s  a u f  d e n  G e f ü g e z u 
s ta n d  u n d  d ie  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S t ä h l e n  b e i  v e r s c h ie d e n e r  

W ä r m e b e h a n d lu n g .

Stahl m it 0 .2  u nd  1 0 o Cr ( Zahlentafel 4. Bilder 10 bis 
12, 19 und 20) in  der V erg ü tu n g  von  1100" in  L u ft. E is 
w asser od er  B le i v o n  40 0  n ach  d em  A n la ssen  au f T em 
peraturen  von  nur 6 0 0  b is 650" n o ch  sehr erh eb lich e  
U n tersch ied e d er  D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  in  den  v ersch ie
denen G efü g ezu stä n d en  a u fg e w ie se n  h a tte . A uch d ie  
A b so lu tw erte  se in er  D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  lagen  in fo lg e  
der h öh eren  V ergü tu n gs- u n d  n ied r ig eren  A n la ß te m p e 
ratur w e se n tlic h  h ö h er  a ls in  der b ei d iesen  V ersu ch en  
an g ew en d eten  te c h n isc h  m eh r b e d e u tu n g sv o lle n  B e 
handlung: 9 5 0 ° /L u ft  +  2 h 7 0 0 U/L u ft . D ie  D a u ersta n d 
versu ch e w u rd en  d ah er  an e in ig e n  S tä h len  n och  e in m al 
in der B eh a n d lu n g : H O O '/L u ft o d e r O e l +  2 h 6 0 0 ' L u ft  
w ied erh o lt. Es b e s tä tig te  s ich , daß dann der H ö ch stw ert  
w ieder b ei v o rw ieg en d em  Z w isc h e n stu fe n g e fü g e  in  Er
sch ein u n g  tr itt . B e i d en  C h rom stäh len  m a ch t sich  ü b ri
gens o ft n och  d ie  F e in a u sb ild u n g  des Z w isc h e n stu fe n 
gefüges b em erk b ar, d ie  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  der Z u
sam m en setzu n g  u n d  d er  W ä rm eb eh a n d lu n g  U n tersch ied e  
in der G röße u n d  d er  s tr e if ig e n  od er  
körn igen  A n o rd n u n g  der K arb id e  
erk en n en  läßt'’' ) .

W enn b e i d en  C hrom -M olybdän- 
und den  C h rom stäh len  der Z u sam 
m enhang der D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  
m it der A rt des U m w a n d lu n g sg e fü 
ges auch d u rchaus u n seren  E rw a r
tungen en tsp r ich t, so se i h ier  d och  
w en igsten s k u rz d a r a u fh in g e w ie se n , 
daß nach  dem  Z n sta n d ssch a u b ild  
E ise n -C h r o m -K o h le n s to f f91) z w i 
s c h e n  2 u n d  3 °/o Cr  e i n  W e c h 
s e l  i n  d e r  Z u s a m m e n s e t 
z u n g  d e r  K a r b i d p h a s e n  auf- 
tr itt. Es w äre a lso d en k b a r , daß e in  
zu sätz lich er  E in flu ß  au f d ie  D a u e r 
s ta n d festig k e it b e w ir k t w ird  d a 

durch, daß sich  je nach  dem  C h rom geh alt und  g e 
g eb en en fa lls  au ch  je n ach  d er U m w an d lu n gsart  
v ersch ied en e  K arb id arten  in  der P e r lits tu fe , in  der  
Z w isch en stu fe  od er  b eim  Z erfa ll des H ä rtu n g s
g e fü g es au ssch e id en  und daß d iese  u n te r sc h ie d 
lich e  E ig en sch a ften  h ab en , d ie  s ich  z. B . in  der  
N eig u n g  zur Z u sam m en b allu n g , so n stig en  D iffu 
sions- od er  A u ssch e id u n g sv o rg ä n g en  beim  A n la s
sen  od er  n och  w äh ren d  des D au erstan d versu ch s  
au sw irk en  k ö n n ten .

W eiterh in  w urden  noch  U n tersu ch u n g en  an 
M o l y b d ä n s t ä h l e n  m it 0 ,1 0  b is 0 ,2 0  °/o C und  
bis zu  2 ,7  •/« a n ste ig en d em  M olyb d än geh a lt durch
g e fü h rt (Zahlentafel9). D ie  F ra g este llu n g  w ar h ier  
w ied er , ob u n d  in  w e lch er  W eise  s ich  der im  sche
m a tisch en  Bild 24 w ied erg eg eb en e  H ö ch stw ert der  
D a u ersta n d fe s tig k e it  durch e in e  V erg ü tu n g sb e 
h an d lu n g  ab w an d elt je  n ach  der A rt des U m w a n d 
lu n gsvorgan ges. B e i der w ied er  m it 9 5 0  ° g ew ä h l
ten  V erg ü tu n g stem p era tu r  w ar b e i 2 ,7  °/oM o schon  
u n v o llk o m m en e  H ärtu n g  zu erw arten , da m an  sich  
b ei 0 ,10  °/o C und 2 ,7  °/o Mo bei 95 0  ° sch on  nicht 
m ehr im  re in en  Y -G ebiet, son d ern  in fo lg e  der das 
Y-Feld e in sch n ü ren d en  W irk u n g  des M olyb d än s  
b ere its  im  (Y +  a )-G eb ie t b efin d et. B e i d iesen  
h öh eren  M olyb d ä n g eh a lten  w ar daher b ei 0 ,1  °/o C 
sch on  der im  Bild 24 a n g ed eu te te  A b fa ll der  
D a u ersta n d fe s tig k e it  zu  erw arten , b e i 0 ,2  °/o C da
g egen  n och  n ich t. D ie  A b k ü h lu n g  von  9 5 0  0 w urde  
in  L u ft, O el od er  E isw asser  v o rg en o m m en . A n 
sch ließ en d  w urde in  a llen  F ä llen  2 h  b e i 70 0  ° an- 

g e la ssen 1*'). E in ige  S tä h le  w u rd en  auch  im  O fen  ab ge
k ü h lt , um  e in en  A n h a lt ü b er  d ie  S tärk e der W irk u n g  
des im  F err it  g e lö s ten  M olybdäns zu  erh a lten .

M olyb d än  erg ib t b e i g e e ig n e te r  W ärm eb eh an d lu n g  
sehr sch ön  au sgep räg tes Z w isch en stu fen g e fü g e . A us den  
Bildern 29 und 30 is t zu  erk en n en , daß b e i O e l v e r -  
g ü t u D g  d ie  S tä h le  m it 0 ,5  °/o M o sch on  ü b erw ieg en d  
aus Z w isch en stu fen g e fü g e  m it h oh er  D a u e r sta n d fe s tig 
k e it  b e steh en . M it s te ig en d em  M o lyb d än geh a lt s te ig t  
dann d ie  D a u e r sta n d fe s tig k e it  b eson d ers in  d er  R e ih e  
m it 0 ,2  %> C zw isch en  0 ,6  un d  1,7 °/o M o m it fa s t re in em  
Z w isch en stu fen g e fü g e  k au m  n o ch  an u n d  sin k t erst b ei 
2 ,7  %  Mo ab, u n d  zw ar auch  b e im  S tah l m it 0 ,2  °/o C in- 
fo lg e  A u ftr e te n s  von  etw as M arten sit, d agegen  b eim  
S tah l m it 0 ,1  °/o C in fo lg e  se in er  u n v o lls tä n d ig en  H ä rt
b ark eit. In  L u f t v e r g ü t u n g  ste ig t  d ie  D a u ersta n d 
fe s t ig k e it  en tsp rech en d  d em  lan gsam er zu n eh m en d en  
A n te il an Z w isch en stu fen g e fü g e  n ic h t so s te il  an w ie  bei 
O elv erg ü tu n g , erre ich t m it nur 3 0 ° /o  Z w isch en stu fen -

33 r

.-------- .  3S 00iL u ft,eh  700°llu ft
O------ -O S50°IÖI, eh. 700°lLuft

 1--------------------------

Stähle mit rd. 0,1 ‘ jo C
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*‘) T o f a u t e ,  W. ,  C.  K ü t t n e r  
u n d  A . B ü t t i n g h a u s :  A r c h .  E is e n -  
h ü t te n w .  9 (1935:36) S . 607/17 ( W e r k -  
s to f fa u s s c h . 343). T e c h n .  M i t t .  K r u p p  
4 (1936) S. 181'94.
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B i ld e r  29 u n d  30. E in f lu ß  d e s  M o ly b d ä n g e h a l te s  a u f  d e n  G e f ü g e z u s t a n d  u n d  
d ie  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S t ä h l e n  b e i  v e r s c h ie d e n e r  W ä r m e b e h a n d lu n g .
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g e fü g e  b e i 1 ,7  %  Mo und  0,1 %> C aber n ah ezu  d ie  
gle ich e D a u e r sta n d fe s tig k e it  der ö lv erg ü te ten  S tä h le  m it 
re in em  Z w isch en stu fen g e fü g e . B e i 2 ,7  %> Mo tr itt  dann  
w ied er  u n v o lls tä n d ig e  H ärtb ark eit (ö -F errit) un d  A b 
s in k en  der D a u ersta n d fe s tig k e it  e in . N ach  W a s s e r 
v e r g ü t u n g  erh ä lt m an sch on  b e i 0 ,3  °/o M o M arten 
s it  n eb en  w en ig  Z w isch en stu fen g efü g e  u nd  F err it . M it 
s te ig en d em  M olyb d än geh a lt s te ig t d ie  D a u e r sta n d fe s tig 
k e it  des re in en  m a rten sit isch en  A n la ß g efü g es , ohne die  
h o h en  W erte  des Z w isch en stu fen g e fü g es  zu erre ich en , 
zu n ä ch st s te il  an, b le ib t aber bei der R e ih e  m it 0 ,10  °/o C 
zw isch en  0 ,6  und  1,7 ®/o M o bei m arten sit isch em  A n la ß 
g e fü g e  n ah ezu  au f dem  g le ich en  W ert, um  dann  bei 
2,7 °/o Mo b e i fe rr itisch -m a rten sit isch em  M isch gefü ge  
( Bild 18) w ied er  ab zu sin k en . B e i der R e ih e  m it 0 ,2  °/o C 
fä llt  d ie D a u ersta n d fe s tig k e it  der m a rten sitisch en  S täh le  
m it 0 ,6  b is  2 ,7  %> M o sogar z iem lich  g le ich m ä ß ig  ab. D ie  
U rsach e des A b fa lls  k o n n te  n ich t gek lärt w erd en . D ie  
U n tersch ied e  der D a u ersta n d fe s tig k e it  der M olyb d än 
stä h le  bei den  v ersch ied en en  G efü gearten  sin d  also  
e b en fa lls  sehr a u g en fä llig , und es is t zur v ö llig e n  A u s
n u tzu n g  des M olyb d än geh a ltes d ie  A n w en d u n g  der fü r  
h ohe D a u ersta n d fe s tig k e it  am b esten  g e e ig n e ten  W ärm e
b eh an d lu n g  au f Z w isch en stu fen g efü g e  b eson d ers an zu 
ra ten , zum al da d ie K a ltfe s t ig k e itsw e r te  und  d ie  K erb 
sch la g zä h ig k e iten 87) d er über d ie  Z w isch en stu fe  oder  
über M arten sit v erg ü te ten  S täh le  kaum  U n tersch ied e  
zeigen .

Es sei n och  d arauf h in g ew iesen , daß sich  der K u rv en 
v e r la u f in  den Bildern 25 bis 30 n ich t gru n d sä tz lich  
v erän d ert, w en n  an S te lle  der ab so lu ten  D a u ersta n d 
w erte  das V e r h ä l t n i s  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  
z u r  Z u g f e s t i g k e i t 8') b ei 2 0 °  a u fgetragen  w ird . 
E benso w ie  bei den  S täh len  in  den  Bildern 19 und 20 
ü b erw ieg t a lso auch  h ier  der E in flu ß  der A rt der G e
fü g ea u sb ild u n g  den  der V erg ü tu n g sfe s tig k e it  au f d ie  
D a u ersta n d festig k e it .

D er an d iesen  B e isp ie le n  n a ch g ew iesen en  W irkung  
des L eg ieru n g sg eh a ltes  au f d ie  G efü geau sb ild u n g  und  
die D a u ersta n d fe s tig k e it  als F o lg e  der B ee in flu ssu n g  der  
U m w an d lu n gsn eigu n g  in  den  v er sch ied en en  U m w an d 
lu n g sstu fen  ist in  dem  sch em atisch en  Schaubild 23 durch  
B erü ck sich tig u n g  der V erän d eru n g  der k r it isch en  A b 
k ü h lu n g sg esch w in d ig k e it  durch L eg ieru n g  R ech n u n g  g e 
tragen .

D ie  A n w en d b a rk eit der auf G rund d ieser  E rk en n t
n isse  g ew o n n en en  R ic h tlin ie n  so ll n och  an e in ig en  B e i
sp ie len  fü r  d ie  E n t w i c k l u n g  t e c h n i s c h e r  
S t ä h l e  g ü n s t i g s t e r  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  
b e le g t  w erd en . Zahlentafel 10 z e ig t zu n äch st am  B e i
sp ie l der C h rom -M olybd än-R öh renstäh le 1 und 4 , w ie  
durch S te igeru n g  des K o h len sto ffg eh a lte s  b e i den  g le ich en , 
aus te ch n isch en  G ründen  o ft  n ich t w e se n tlic h  ab zu än 
dern den  E rschm elzun gs- und W ä rm eb eh a n d lu n g sb ed in 
gu n gen  e in  U eb ergan g  vom  ferr itisch -p er lit isch en  G e
fü g e  zum  Z w isch en stu fen g e fü g e  und d adurch  e in e  E r
h öh u n g  d er  D a u ersta n d fe s tig k e it  h erb e ig e fü h r t w erd en  
kann. E s fo lg e n  dann m eh rere  R e ih en  von  Chrom -M o- 
ly b d ä n -V an ad in -S täh len , bei d en en  im  G egen sa tz  dazu  
in  der n o tw en d ig en  O elv erg ü tu n g  e in e  S te ig eru n g  des 
K o h len sto ffg eh a lte s  d ie  D a u e r sta n d fe s t ig k e it  v erm in 
d ert, da bei ih n en  dadurch  d ie  U m w an d lu n g  von  der  
Z w isch en stu fe  zu M arten sit v er la g e r t w ird . D ie se  B e i
sp ie le  lie ß e n  sich  b e lieb ig  verm eh ren , auch  fü r  d ie  W ir
k u n g  an d erer L eg ieru n g se lem en te .

Es se i aber noch m als d arau f h in g e w ie se n , daß d ie  
Z u sam m en h än ge bei m e h r f a c h  l e g i e r t e n  S t ä h -  
1 e n n ich t im m er so e in fa ch  und a n sch a u lich  sind  w ie  
b ei d en  R e ih en  in  Zahlentafel 7 bis 10 und den  Bildern

25 bis 30, da e in e  V erä n d eru n g  des L eg ieru n gsgeh a ltes  
auch  in  a n d erer  W eise  a u f d ie  D a u ersta n d fe s tig k e it  e in 
w irk en  k an n . V o n  den  ob en  b esch r ieb en en  sind  diese 
F ä lle  durch  e in e  G efü g eu n tersu ch u n g , d. h . durch Nach
w eis  des F e h le n s  der k en n ze ich n en d en  G efü geu n ter
sch ied e , zu  u n tersch e id en . A b g eseh en  von  der schon  er
w ä h n ten  W irk u n g  e in e r  A b sch n ü ru n g  des Y -Feldes oder 
d er E rh öh u n g  d er  L ösu n g stem p era tu ren  der Sonder
k arb id e  k an n  z. B . d u rch  S en k u n g  des K oh len sto ffg eh a l
tes o d er  d essen  A b b in d u n g  durch  starke Sonderkarbid
b ild n er  w ie  T itan  d ie  M en ge der in  d er G rundm asse ge
lö s ten  a n d eren  L eg ie r u n g se le m e n te  erh ö h t w erd en  und 
som it au ch  d ie  D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  des a -M isch krista lls  
v erb esser t w erd en 92). G le ic h z e it ig  kan n  dabei d ie D auer
s ta n d fe s t ig k e it  u n ter  U m stä n d en  au ch  durch V erm eh
rung des zur A u ssch e id u n g sh ä r tu n g  im  F err it zur V er
fü g u n g  steh e n d e n  A n te ils  e in es  L eg ieru n gselem en tes, 
z. B . d u rch  E isen n io b id -A u sh ä rtu n g  od er d erg le ich en 33), 
erh öh t w erd en .

Z u s a m m e n f a s s e n d  is t  zum  E in flu ß  der L egie
rung au f d ie  D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  von  n ied rig leg ierten  
S tä h len  fo lg e n d e s  fe s tz u s te lle n . N ach  den  im  S chrift
tum  b ish er  a n g eg eb en en  G ese tzm ä ß ig k e iten  (Bild 24) 
so ll m it s te ig e n d e m  G eh a lt an S on d erk arb id b ild n ern  die 
D a u e r sta n d fe s t ig k e it  in fo lg e  Z unahm e der A usschei
d u n gsh ärtu n g  und  d er  V e r g ü tu n g sfe s t ig k e it  sow ie der 
W irk u n g  des in  d er  G ru ndm asse g e lö s te n  L egierungs
e le m e n te s  so lan ge  a n w a ch sen , b is m it dem  V erlu st der 
V erg ü tb a rk e it  e in  A b fa ll e in tr it t , dem , ab geseh en  von 
der ger in g en  g le ich m ä ß ig en  W irk u n g  des ge lö sten  Le
g ie r u n g se le m e n te s , g e g e b e n e n fa lls  n och  e in  erneuter  
A n stie g  in fo lg e  A u ssch e id u n g sh ä r tu n g  durch  in term eta l
lisc h e  V erb in d u n g en  fo lg e n  k an n . D ie  vorliegend en  
U n tersu ch u n g serg eb n isse  ze ig e n  nu n  aber, daß die Ab
h ä n g ig k e it  der D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  in  dem  technisch  
w ic h tig s te n  B ere ich  d er  v erg ü tb a ren  S tä h le  nur unter 
ganz b estim m ten  V o ra u sse tzu n g en  durch  d iese  Regel 
r ich tig  w ied e r g e g e b e n  w ird . S e lb st b e i ü b erein stim m en 
d en  W ä rm eb eb a n d lu n g sb ed in g u n g en , w ie  V ergütungs
tem p era tu r , -q u ersch n itt , A b sc h r e c k m itte l und A nlaß
tem p era tu r  h at sie  k e in e  a llg em e in e  G ü ltig k e it , sondern  
es tr it t  o ft  m it der S te ig eru n g  des L egieru n gsgeh a ltes  
au ch  in n erh a lb  des B e r e ic h e s  e in w a n d fr e ie r  V ergütbar
k e it  e in e  A b n ah m e der D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  e in . näm
lich  d an n , w en n  d ad u rch  d ie  U m w a n d lu n g  von  der Zwi
sc h e n s tu fe  zum  M arten sit v e r la g e r t w ird . U eb er die Ab
h ä n g ig k e it  der D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  v o m  L egierungs
g eh a lt  ist d ah er  e in e  e in d e u tig e  V orh ersage  nur bei 
g le ic h z e it ig e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  der auch  b e i gleicher  
W ärm eb eh a n d lu n g  e in tr e te n d e n  V erä n d eru n g en  der 
U m w a n d lu n g sv o rg ä n g e  m ö g lich . D ie  durch  A enderung  
der W ä rm eb eh a n d lu n g sb ed in g u n g en  erz ie lb aren  V er
ä n d eru n gen  der G efü g ea u sb ild u n g  und  der D auerstand
fe s t ig k e it  k ö n n en  e in e r se its  so groß  se in , daß sie den 
E in flu ß  e in er  A en d eru n g  des L eg ieru n g sg eh a lte s  m anch
m al ganz w e se n tlic h  ü b erd eck en . R ich tu n g  un d  Stärke 
der V erä n d eru n g  d er  D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  durch beide 
E in flu ß g rö ß en  g le ic h z e it ig  sin d  an d erse its  w eitgeh en d  
von  der B e z ie h u n g  zw isch en  ta tsä c h lic h e r  A bschreck
g e sc h w in d ig k e it  und  der durch  den  L eg ieru n gsgeh a lt  
g le ic h z e it ig  v e rä n d er ten  k r it isc h e n  A b k ü h lu n gsge
sch w in d ig k e it  ab h än g ig . D ie  w irk lich en  V erh ä ltn isse  
la ssen  sich  dah er n u r  durch  so lch e  a llg em e in g ü ltig e  Ge
se tz m ä ß ig k e ite n  b esch re ib en , d ie  d ie  v ersch ied en e  Ge
fü g ea u sb ild u n g  n ach  d en  d rei m ö g lic h e n  U m w an d lu n gs
arten  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  L eg ieru n g  u n d  W ärm ebehan d
lu n g  g le ic h z e it ig  b erü ck s ich tig en  (Bild 23).

[ S c h lu ß  fo lg t.]

92) Schweiz. Patent 150 984 vom 19. Juli 1930.
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U m s c h a u
Gummi als F ed eru n g se lem en t für K ranlaufräder  

m it großen  R addrücken
I m  S c h ie n e n f a h r z e u g b a u  s in d  b e r e i t s  s e i l  m e h r e r e n  J a h 

re n  g u m m ig e fe d e r te  L a u f r ä d e r  v e r w e n d e t  w o r d e n ,  d ie  sic li 
z .B .  b e i  S t r a ß e n b a h n e n  g u t b e w ä h r t  h a b e n 1). W e n n  m a n  im  
K ra n b a u  b i s h e r  d ie  V e r w e n d u n g  v o n  G u m m i  a ls  F e d e ru n g s -  
e le m e n t f ü r  L a u f r ä d e r  n o c h  n i c h t  e r n s th a f t  in  E rw ä g u n g  zo g , 
so is t  d e r  G r u n d  h i e r f ü r  w o h l  d a r in  z u  s u c h e n , d a ß  m a n  in  
U n k e n n tn is  d e r  t e c h n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e m  G u m m i d ie  
U e b e r t r a g u n g  g r o ß e r  R a d la s te n  n i c h t  z u m u te te ,  z u m a l  d a  
d ie  A b m e s s u n g e n  d e r  G u m m is c h e ib e n  m i t  d e r  G r ö ß e  u n d  
K o n s tr u k t io n  d e r  R ä d e r  b e g r e n z t  s in d .

D ie  v o n  e in e m  H ü t t e n w e r k  g e s te l l te  A u fg a b e ,  e in e n  
s c h o n  m e h r e r e  J a h r e  in  B e t r i e b  b e f in d l ic h e n  L a u f k r a n  v o n  
13 t T r a g f ä h ig k e i t  u n d  19,7 m  S tü tz w e i te  m i t  e in e m  R a d 

d r u c k  v o n  32 t a b z u f e d e m , 
l i e ß  d e n  G e d a n k e n  au f- 

k o m m e n ,  g u m m ig e fe d e r te  
L a u f r ä d e r  z u  v e rw e n d e n .  
F ü r  d ie  d u r c h z u f ü h r e n d e  
K o n s t r u k t i o n  w u r d e  P e r 
b u n a n  g e w ä h l t ,  d e r  f ü r  d e n  
v o r l ie g e n d e n  Z w e c k  b e s o n 
d e r s  g e e ig n e te  E ig e n s c h a f 
t e n  a u f w e is t2). S o  i s t  P e r 
b u n a n  q u e l lb e s tä n d ig ,  b e 
s o n d e r s  g e g e n  B e n z in ,  O e l, 
F e t t  u n d  g e g e n  v ie le  o r- 
g a n i s e h e  V e r b  in d u n  g e n . D ie  
h o c h e la s t i s c h e n  u n d  s c h a l l 
d ä m p f e n d e n  E ig e n s c h a f te n  
d e s  P e r b u n a n  e r m ö g l ic h e n  
e in e  g u te  A b f e d e iu n g  u n d  
b r in g e n  z u d e m  d e n  V o r te i l  
e in e r  g u te n S c h a l ld ä m p f u n g . 
D ie  A l te ru n g s -  u n d  H i tz e 
b e s t ä n d ig k e i t  d ie s e s  W e r k 
s to f fe s  v e r s p r ic h t  e in e  la n g e  
L e b e n s d a u e r  d e r  F e d e r u n g s 
e le m e n te  d e r  L a u f r ä d e r .  
V o r a u s s e tz u n g  f ü r  d ie  k o n 
s t r u k t iv e  A n w e n d u n g  v o n  
G u m m i u n d  B u n a  i s t  e in e  
g u t  h a f t e n d e  V e r b in d u n g  
d i e s e r  W e rk s to f f e  m i t  M e
ta l l e n ,  w a s  f ü r  P e r b u n a n  b e i  
d e r  V u lk a n i s a t io n  z u tr i f f t .

D ie  z u r  A u s f ü h r u n g  g e 
k o m m e n e  K o n s t r u k t io n  d e9  

K r a n la u f r a d e s  i s t  in  B ild  1 
i n  d e r  o b e r e n  H ä l f te  im  
S c h n i t t  u n d  i n  d e r  u n t e r e n  
H ä l f t e  i n  d e r  A n s ic h t  d a r 

g e s te llt , w ä h r e n d  B ild  2 d ie  E in z e l te i le  z e ig t ,  d ie  so  a u f 
g e s te l lt  s in d ,  w ie  s ie  n a c h e in a n d e r  a u f  d e n  g a n z  r e c h ts  s te h e n 
d e n  L a u f r a d k ö r p e r  m i t  R a d n a b e  a u f g e s c h o b e n  u n d  z u m  
S c h lu ß  m i t  d e r  l i n k s  s t e h e n d e n  M u t te r  f e s t  a u f e in a n d e r  g e 
p r e ß t  w e rd e n .

1. D e r  e ig e n t l ic h e  R a d r e i f e n  i s t  d a s  e in z ig e  T e i l  d e s  
g a n z e n  L a u fk r a n e s ,  d a s  n ic h t  a b g e f e d e r t  is t .  D a m it  i s t  d a s  
V e rh ä l tn is  d e s  g e f e d e r te n  z u m  u n g e f e d e r t e n  G e w ic h t  so  g ü n 
s tig  w ie  ü b e r h a u p t  m ö g l ic h  g e s ta l te t .

2. D ie  b e id e n  P e r b u n a n - S c h e i b e n  P  m i t  b e i d e r 
se its  b e i  d e r  V u lk a n i s a t io n  f e s t  v e r b u n d e n e n  S ta h ls c h e ib e n  St. 
D ie  S ta h ls c h e ib e n  z e ig e n  e in e n  a n g e d r e h te n  R in g  R , d e r  s ic h  
in  d ie  r in g fö r m ig e n  A u s d r e h u n g e n  d e s  R a d r e i f e n s  u n d  d e r  
R a d k ö rp e r  s t r a m m s i tz e n d  e in le g t ,  d a m i t  d i e  R a d la s te n  e in 
w a n d f re i  a u f  d ie  e in z e ln e n  S c h e ib e n  ü b e r t r a g e n  w e r d e n .

3. D e r  R a d k ö r p e r  m i t  d e r  R a d n a b e ,  a u f  d e r e n  
E n d e  e in  G e w in d e  G  f ü r  d ie  M u t t e r  g e s c h n i t te n  is t . A n  d i e 
se m  R a d k ö r p e r  k a n n  i n  ü b l i c h e r  A r t  e in  Z a h n k r a n z  Z a n 
g e s c h ra u b t w e rd e n .

4. D ie  R a d s c h e i b e  n ü t  a u f  d e r  I n n e n s e i t e  r i n g 
fö rm ig e r  A u s d r e h u n g  f ü r  d e n  R in g  R .

B ild  1. K r a n l a u f r a d  f ü r  32 t  
R a d d ru c k  m i t  F e d e r u n g  d u r c h  
e in g e b a u te P e r b u n a n - S c h e ib e n .

5. D ie  M u t t e r ,  d ie  n a c h  d e m  A u f s c h ie b e n  d e r  E in z e l 
t e i l e  d ie s e  z u s a m m e n h ä l t  u n d  f e s t  a u f e in a n d e r p r e ß t .

6. M i t n e h m e r b o l z e n ,  j e  d r e i  a m  U m fa n g , d ie  
d a z u  d ie n e n ,  m i t  S ic h e r h e i t  d ie  D r e h m o m e n te  a u f  d ie  e in 
z e ln e n  S c h e ib e n  d e s  R a d e s  z u  ü b e r t r a g e n .  T e i lw e is e  w ir d  
d a s  D r e h m o m e n t  s c h o n  d u r c h  d i e  v o n  d e r  M u t t e r  e r z e u g te  
P re s s u n g  z w is c h e n  d e n  e in z e ln e n  T e i le n  ü b e r t r a g e n .

D ie  P r ü f u n g  d e r  f e r t i g e n  L a u f r ä d e r ,  d ie  
s ic h  v o r lä u f ig  d e r  h o h e n  R a d d r ü c k e  w e g e n  n u r  a u f  s ta tis c h e  
B e la s tu n g e n  e r s t r e c k e n  k o n n te ,  e r g a b  b e i  e in e r  B e la s tu n g  
v o n  48 t  e in e  D u r c h fe d e ru n g  v o n  16 m m . D ie  sp e z if is c h e  
S c h u b s p a n n u n g  d e s  P e r b u n a n  b e i  d ie s e r  5 0 % ig e n  U e b e r -  
l a s tu n g  b e t r ä g t  6 k g / c m 2. D ie  G u m m im e ta l lh a f tu n g  h a t  
d ie s e  P r ü f u n g  b e s ta n d e n .  E s  b e s te h t  d a m i t  k e i n e  B e fü r c h 
tu n g ,  d a ß  s ic h  d ie  L a u f r ä d e r  im  B e t r i e b  n ic h t  b e w ä h r e n  
s o l l te n ,  w e n n  a u c h  ü b e r  d ie  L a u fe ig e n s c h a f te n  u n d  F e s t ig 
k e i t e n  b e i  d e r  d y n a m is c h e n  B e a n s p r u c h u n g  u n d  d e r  a u f 
t r e te n d e n  W a lk a r b e i t  w ä h r e n d  d e s  K r a n f a h r e n s ,  w o b e i  n o c h  
m i t  F a h r w id e r s tä n d e n  u n d  B r e m s k rä f te n  z u  r e c h n e n  is t , 
e in  e n d g ü l t ig e s  U r t e i l  n ic h t  a b g e g e b e n  w e r d e n  k a n n .

D ie  b e a c h te n s w e r te n  V o r t e i l e ,  d ie  m i t  d e r  V e r w e n 
d u n g  v o n  g u m m ig e fe d e r te n  L a u f r ä d e r n  im  K r a n b a u  z u  e r 
r e ic h e n  s in d ,  b e s te h e n :

1. in  d e r  S t o ß d ä m p f u n g ,  d ie  z. B . b e i  L a u f k r a n e n  
n o c h  d a d u r c h  g e s te ig e r t  w e r d e n  k a n n ,  d a ß  n ic h t  n u r  d ie  
R ä d e r  d e s  L a u fk r a n e s ,  s o n d e r n  a u c h  d ie  R ä d e r  d e r  a u f  d e m  
K r a n  f a h r e n d e n  K a tz e  a ls  g u m m ig e fe d e r te  L a u f r ä d e r  a u s 
g e f ü h r t  w e r d e n .  D ie  S to ß d ä m p fu n g  b e r e c h t ig t  d e n  S ta t ik e r ,  
in  d e r  B e re c h n u n g  n ic h t  a l l e in  f ü r  d a s  K r a n g e r ü s t ,  s o n d e rn  
a u c h  f ü r  d ie  d e n  K r a n  t r a g e n d e n  K o n s t r u k t io n e n ,  z. B . H o c h 
b a lm s tü tz e n  u n d  - t rä g e r ,  F a h r b a h n t r ä g e r  a u f  H a l le n s tü tz e n  
u n d  f ü r  d ie s e  S tü tz e n  s e lb s t ,  f e r n e r  f ü r  D a c h b in d e r ,  a n  
d e n e n  F a h r b a h n e n  a u f g e h ä n g t  s in d , u sw . g e r in g e re  S to ß 
z a h le n  e in z u s e tz e n .  H ie r m i t  la s s e n  s ic h  b e s o n d e r s  b e i  a u s 
g e d e h n te n  A n la g e n ,  w ie  b e i  h o h e n  u n d  l a n g e n  H o c h b a h n e n ,  
b e i  V e r la d e b r ü c k e n  m i t  g r o ß e n  A b m e s s u n g e n ,  b e i  D r e h 
k r a n e n  m i t  la n g e n  A u s le g e rn  u sw ., b e d e u te n d e  G e w ic h ts -  
e r s p a r n is s e  e r re ic h e n .

2. i n  d e r  G e r ä u s c h d ä m p f u n g ,  d ie  b e s o n d e r s  b e i  
in  H a l le n  l a u f e n d e n  K r a n e n  v o n  d e r  B e le g s c h a f t  a n g e n e h m  
e m p f u n d e n  w e r d e n  d ü r f t e .

3. i n  d e r  e i n f a c h e r e n  A n o r d n u n g  d e s  A n t r i e 
b e s ,  d a  b e i  g u m m ig e fe d e r te n  L a u f r ä d e r n  d e r  Z a h n e in g r i f f  
d e s  R i tz e ls  m i t  d e m  Z a h n k ra n z  a m  L a u f r a d  im m e r  g e w a h r t  
b le ib t ,  w e il  h i e r b e i  n u r  d a s  l e tz te  G l ie d ,  u n d  z w a r  n u r  d e r  
e ig e n t l ic h e  R a d re i f e n ,  s e in e  L a g e  z u m  g a n z e n  K r a n  in fo lg e  
d e r  F e d e r u n g  ä n d e r t .  B e i d e r  A b f e d e r u n g  v o n  K a tz e n ,  K r a 
n e n  u n d  B u n k e rw a g e n  m i t te l s  S ta h l f e d e rn  l i e g t  d ie s e  F e d e -

‘) V g l. P r a s s e ,  W . :  W i r t s c h a f t  u n d  T e c h n ik  im  
T r a n s p o r t .  Z w is c h e n h e f t  1940/41.

2) Vgl. R o e  1 i g , H.: Werkst, u. Betr. 72 (1939) S. 293/96.

B ild  2. E in z e l te i le  d e s  g u m m ig e f e d e r te n  K r a n l a u f r a d e s .

r u n g  im m e r  z w is c h e n  d e m  L a u fg e s te l l  o d e r  d e r  L a u fa c h s e  
u n d  d e m  K ra n -  o d e r  W a g e n g e rü s t .  D a m it  d e r  Z a h n e in g r i f f  
h i e r b e i  g e w a h r t  b l e ib t ,  m u ß  d e r  A n t r i e b  f ü r  d e n  A u s g le ic h  
d e r  F e d e rw e g e  a u f  e in e r  S c h w in g e  g e la g e r t  s e in . D ie s e  
S c h w in g e  f ä l l t  b e i  g u m m ig e fe d e r te n  L a u f r ä d e m  g a n z  f o r t .

4. D u r c h  d ie  S to ß d ä m p fu n g  w e r d e n  n ic h t  a l l e in  d ie  S ta h l 
k o n s t r u k t io n e n ,  s o n d e r n  a u c h  d ie  m e c h a n is c h e n  T e i le  u n d  
d ie  e le k t r i s c h e n  A u s rü s tu n g e n  u n d  I n s t a l l a t i o n e n  w e i tg e h e n d  
g e s c h o n t.

D ie  M e h rk o s te n  f ü r  d ie  g u m m ig e fe d e r te n  L a u f r ä d e r  g e g e n 
ü b e r  d e n  b i s h e r  ü b l ic h e n  s ta r r e n  A u s f ü h r u n g e n  d ü r f t e n  s ic h  
d e m n a c h  w o h l  in  d e n  m e is te n  F ä l l e n  d u r c h  d i e  G e w ic h ts -  
e r s p a m is s e  a n  f a s t  a l l e n  ü b r ig e n  B a u te i l e n  a u s g le ic h e n  la s s e n .  
B e i  g r o ß e n  A n la g e n  s in d  s ic h e r  K o s te n -  u n d  W e rk s to f f -  
e r s p a m is s e  z u  e r r e ic h e n .
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D a  z u r  Z e i t  s y n th e t i s c h e r  G u n u n i  w e i tg e h e n d  f ü r  k r ie g s 
w ic h tig e  Z w e c k e  v e r w e n d e t  w ir d ,  i s t  a n  e in e  u m f a n g re ic h e  
U m s te l lu n g  a u f  g u m m ig e fe d e r te  L a u f r ä d e r  n i c h t  z u  d e n k e n .  
V o n  g r o ß e m  W e r t  f ü r  d ie  w e i te r e  E n tw ic k lu n g  d ie s e r  K o n 
s t r u k t io n  i n  F r ie d e n s z e i t e n  w e r d e n  a b e r  d ie  V e r s u c h e  se in , 
d i e  b is  d a h in  m i t  d e n  v ie r  e in g e b a u te n  g u m m ig e fe d e r te n  R ä 
d e r n  f ü r  d e n  b e a c h te n s w e r te n  R a d d r u c k  v o n  32 t g e m a c h t 
w o r d e n  s in d .  K a r l  I d e l ,  D u is b u rg .

W ärm ew irtschaft und B etr ieb sb lin d h eit (T eil I)
D a s  N a h e l ie g e n d e  u n d  S e lb s tv e r s tä n d lic h e  w ir d  o f t  ü b e r 

s e h e n . E s  i s t  n ic h t  n u r  e in  S p r ic h w o r t ,  s o n d e rn  e in e  s ic h  
n ie  e r s c h ö p f e n d e ,  tä g l ic h e  E r f a h r u n g ,  d a ß  d e r  M e n sc h  d e n  
„ W a ld  v o r  B ä u m e n  n ic h t  s ie h t“ .

W ie  o f t  w ir d  e s  z. B . ü b e r s e h e n ,  w e n n  d ie  U r s a c h e  
u n g e n ü g e n d e r  O f e n l e i s t u n g  in  e in e m  z u  k le in e n ,  
b is  a n  d ie  G re n z e  s e in e r  L e is tu n g s m ö g l ic h k e i t  b e a n s p ru c h te n  
G e b l ä s e  l ie g t .  E b e n s o ,  w e n n  z w a r  d a s  G e b lä s e  g e n ü g e n d  
g r o ß  i s t ,  a b e r  g ro ß e  W i n d v e r l u s t e  z w is c h e n  ih m  u n d  
d e m  G a s e rz e u g e r  o d e r  O fe n  a u f t r e te n .  U n d  w ie  g r o ß  s in d  
d ie  W in d v e r lu s te  m i tu n te r ,  o h n e  d a ß  s ie  b e m e r k t  w e r d e n !

D a s  E r k e n n e n  u n d  A u s s c h a l te n  d e r a r t ig e r  „ K le in ig k e i 
te n “ , d ie  n ic h t  n u r  d ie  U r s a c h e  e in e s  z u  h o h e n  E n e rg ie -  
u n d  B re n n s to f fv e rb ra u c h s ,  s o n d e rn  a u c h  e in e r  M in d e r le is tu n g  
s in d ,  e r s c h e in t  w ic h t ig e r  a ls  k o s ts p ie l ig e  U m s te llu n g e n  a u f  
e in e  „ n e u z e i t l i c h e “  B a u a r t  d e r  B e t r ie b s e in h e i te n .  E h e  m a n  
d a r a n  g e h t ,  e in e  B e tr ie b s a n la g e  a b z u r e iß e n  u n d  d u r c h  e in e  
n e u e  A u s fü h r u n g  z u  e r s e tz e n , s o l l te  m a n  e r s t  p r ü f e n ,  o b  
d i e  a l te  A n la g e  n i c h t  m i t  b i l l ig e n  M it te ln ,  z. B . a u c h  o r 
g a n is a to r is c h e n ,  e r h e b l ic h  v e r b e s s e r t  w e r d e n  k a n n  o d e r  a b e r  
b e i  e in e m  N e u b a u  a u c h  d ie  b e t r i e b s o r g a n is a to r i s c h e n  u n d  
d ie  k l e i n e r e n  b a u l ic h e n  V o r b e d in g u n g e n  g a n z  e r f ü l l t  
s in d ,  d ie  f ü r  e in e n  s tö ru n g s lo s e n  u n d  w ir t s c h a f t l ic h e n  B e 
t r ie b  d e r  b e s te h e n d e n  A n la g e  e r f ü l l t  w e r d e n  m ü ss e n . M a n  
m u ß  b e d e n k e n ,  d a ß  a u c h  a n  e in e r  m i t  g ro ß e n  K o s te n  e r 
r ic h te te n  n e u e n  A n la g e  B e d ie n u n g s - ,  I n s ta n d h a l tu n g s -  u n d  
m in d e s te n s  „ k l e in e “ , a b e r  s e h r  n a c h te i l ig e  b a u l ic h e  F e h le r  
V o rk o m m e n  k ö n n e n .  W e n n  m a n  a b e r  d e r a r t ig e  F e h le r  a n  
d e r  a l te n  A n la g e  n ic h t  b e m e r k t  h a t ,  d a n n  w ir d  m a n  s ie  a u c h  
b e i  d e r  n e u e n  A n la g e  n ic h t  m e r k e n .  D ie  F o lg e  w i r d  d a n n  
s e in , d a ß  d ie  V o r te i l e  d e r  n e u e n  A n la g e  s c h le c h t  a u s g e n u tz t  
w e rd e n .

W ic h t ig e r  a ls  P la n u n g  u n d  E in le i tu n g  v o n  N e u b a u te n  
z u m  E rs a tz  v e r a l t e te r  A n la g e n  i s t  e s  d a h e r ,  d a ß  m a n  s ic h  
u n d  a l l e  s e in e  M i ta r b e i t e r  d a z u  e r z ie h t ,  F e h l e r ,  M ä n 

g e l  u n d  S t ö r u n g s q u e l l e n  zu s e h e n  o d e r ,  w o  sie  
u n s ic h tb a r  s in d ,  i h r e  M ö g l ic h k e i t  s ic h  v o rb e u g e n d e r w e is e  zu  
ü b e r le g e n  u n d  s ie  a u f z u s p ü r e n .  E s  is t  h i e r f ü r  n o tw e n d ig , 
s ic h  d e r  G e f a h r  d e r  B e t r i e b s b l i n d h e i t  s te ts  b e w u ß t  
z u  s e in ,  d ie s e s  B e w u ß ts e in  z u  e r h a l t e n  u n d  d ie s e  G e fa h r  
d u r c h  S e lb s te r z ie h u n g  z u  b e k ä m p f e n .  E s  k o m m t  d a b e i  d a r 
a u f  a n ,  s ic h  b e w u ß t  z u  w e r d e n ,

d a ß  a u c h  d a s  e h r w ü r d ig e  U e b e r l i e f e r te  n ic h t  f r e i  v o n  
F e h le r n  i s t ,  u n d  d a ß  m a n  d ie s e  F e h le r  n u r  f in d e t ,  w en n  
m a n  a n  ih r e  M ö g l ic h k e i t  d e n k t  u n d  d ie  F e h le r  u n d  M ä n 
g e l s u c h t ;
d a ß  M ä n g e l,  d ie  z u  b e s e i t ig e n  e in e  K le in ig k e i t  is t, 
d a r u m  n o c h  l a n g e  k e in e  K le in ig k e i t e n  s in d ,  d ie  m a n  b e 
s c h ö n ig e n  o d e r  g e r in g  s c h ä tz e n  m u ß ;
d a ß  ü b e r a l l  d o r t ,  w o  e s  s ic h  u m  E r s p a rn is m ö g l ic h k e i te n  
o d e r  s o g a r  u m  d ie  V e r m e id u n g  v o n  S tö ru n g s m ö g lic h k e i te i l  
h a n d e l t ,  m a n  g r u n d s ä tz l i c h  n ic h t  v o n  „ K le in ig k e i t e n “ 
r e d e n  u n d  s ic h  n i c h t  m i t  E n ts c h u ld ig u n g e n  b e r u h ig e n  d a rf.

M a n  n e h m e  s ic h  v o r ,  v o n  Z e i t  z u  Z e i t  r e g e l r e c h t  a u f  
d ie  J a g d  n a c h  d e r a r t i g e n  „ K le in ig k e i t e n “  z u  g e h e n . M an  
n e h m e  s ic h  a u c h  a ls  W e rk s -  u n d  A b te i lu n g s le i t e r  w e n ig s te n s  
e in -  o d e r  z w e im a l  im  M o n a t  d i e  Z e i t ,  s ic h  d e n  Z u s ta n d  sä m t
l i c h e r  B e t r i e b s e in r ic h tu n g e n  g e n a u  a u f  s o lc h e  K le in ig k e i te n  
a n z u s e h e n ,  u n d  m a n  ü b e r l e g e  s ic h  d ie  Z u sa m m e n h ä n g e , 
d ie  z u  V e r lu s te n  u n d  S tö ru n g e n  f ü h r e n  k ö n n e n .  M a n  b e s p re c h e  
d ie s e  U e b e r le g u n g e n  m i t  d e r  G e fo lg s c h a f t  u n d  h a l te  s ie  d a z u  
a n , a u f  a l l e  V e r lu s t-  u n d  S tö ru n g s m ö g l ic h k e i te n  s te ts  z u  ach 
te n  u n d  s ic h  d ie  M ö g l ic h k e i te n  ih r e s  A u f t r e te n s  z u  ü b e r le g e n , 
a u c h  w e n n  s ie  n o c h  n ic h t  m e r k b a r  a u f g e t r e te n  s e in  so llten . 
E s  i s t  g a r  n ic h t  so  e in f a c h ,  d ie  v ie le n  s c h ä d l ic h e n  „ K le in ig 
k e i t e n “  d ie s e r  A r t  e in ig e r m a ß e n  v o l l s tä n d ig  z u  e rfa sse n . 
D a r u m  is t  es g u t ,  w e n n  s ic h  m ö g l ic h s t  v ie le  A u g e n  u n d  
K ö p f e  a n  d ie s e r  A u f g a b e  b e te i l ig e n .

M a n  d a r f  d ie  A u f g a b e  n i c h t  a ls  e r s c h ö p f t  a n s e h e n ,  w en n  
m a n  d ie  v e r la n g te  T o n n e n z a h l  i n  d e r  W o c h e  e r r e ic h t  u n d  
d ie  G ü te f o r d e r u n g e n  e r f ü l l t  h a t ,  o d e r  w e n n  m a n  a u ß e rd e m  
n a c h  e ig e n e r  M e in u n g  m i t  d e m  B re n n s to f f -  u n d  S tro m v e r
b r a u c h  e in ig e r m a ß e n  „ v e r t r e tb a r e “  Z a h le n  e r r e ic h t ,  b e so n 
d e r s  b e im  V e r g le ic h  m i t  a n d e r e n  B e t r ie b e n ,  b e i  d e n e n  d ie  
V e r h ä l tn i s s e  „ a u c h  n ic h t  b e s s e r “  s in d .  V e r m e id b a r e  V e r
lu s te  d ü r f e n  s e lb s t  d a n n  n i c h t  g e d u ld e t  w e r d e n ,  w e n n  d ie  
W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  B e tr i e b e s  a n  s ic h  b e r e i t s  g u t  is t.

I n  d e n  n ä c h s te n  H e f t e n  v o n  „ S ta h l  u n d  E is e n “  so llen  
e in ig e  B e is p ie le  a u s  d e m  B e t r i e b  d e r  S ie m e n s -M a rtin -O e fe n , 
a u s  d e n  W a lz w e rk e n  u n d  S c h m ie d e b e t r i e b e n  so w ie  a u s  d en  
H a m m e r w e r k e n  g e b r a c h t  w e rd e n .

P a te n tb e r ic h t
Kl. 42 k, Gr. 20o3, Nr. 733 483, v o m  1. Juli 1941.

A u s g e g e b e n  a m  27. M ä rz  1943. G e r h a r d  A d l e r  i n  
H a m b u r g - F i n k e n w ä r d e r .  ( E r f in d e r :  G e r h a r d  A d le r  
in  H a m b u r g -F in k e n w ä rd e r . )  Verfahren zum Sichtburmachen 
von Oberflächenfehlern.

D ie  zu  p r ü f e n d e  O b e r f lä c h e  w i r d  m i t  f e s te n ,  f lü s s ig e n , 
d a m p f-  o d e r  g a s fö rm ig e n  F lu o re s z e n z s to f f e n  b e h a n d e l t ,  
d ie  in  d ie  O b e r f lä c h e n r is s e ,  F a l t e n  u n d  F e h l s te l l e n  e in d r in -  
g cn . N a c h  E n t f e r n u n g  d e s  ü b e r f lü s s ig e n  F lu o re s z e n z s to f f e s  
w ird  d ie  O b e r f lä c h e  d e r  E in w ir k u n g  k u r z w e l l ig e r ,  z. B . u l t r a 
v io le t t e r  S t r a h le n  a u s g e s e tz t ,  so  d a ß  d ie  i n  d e n  F e h l s te l l e n  
v e r b l i e b e n e n  R e s te  d<;s F lu o re s z e n z s to f f e s  a u f le u c h te n  u n d  
d ie  F e h l s te l l e n  d a d u r c h  e r k e n n b a r  w e rd e n .

Kl. 49 h, Gr. 34o2, Nr. 734 197, v o m  1. J a n u a r  1942. 
A u s g e g e b e n  a m  20. A p r i l  1943. F r i e d .  K r u p p  G e r m a 
n i a  w  e r  f  t A G . in  K ie l  - G a a rd e n .  ( E r f in d e r :  D ip l .- In g .
A r th u r  P e te r s  in  K ie l-G a a rd e n .  (Verfahren zum Herstellen 
einer Auflage von warmfester Bronze bei schweißrißempfind- 
liehen Stählen, insbesondere Chrom- oder Kupfer-Molybdän- 
Stahlguß.

D e r  G ru n d w e rk s to f f  e r h ä l t  z u n ä c h s t  d u r c h  S c h w e iß u n g  
e in e  A u f la g e  v o n  n ic h t r o s te n d e m  S ta h l .  H ie r a u f  w ird  n a c h  
s p a n a b h e b e n d e r  B e a rb e i tu n g  d e r  O b e r f lä c h e  e in e  d ü n n e  
S c h ic h t  K u p f e r  n a c h  d e m  A r c a to m s c h w e iß v e r f a h r e n  a u f g e t r a 
g e n  u n d  a n s c h l ie ß e n d  d ie  w a rm fe s te  B r o n z e  in  ü b l i c h e r  
W e ise  a u fg e b ra c h t .

Kl. 42 k, Gr. 20oa, Nr. 733 484, v o m  5. M ä r z  1939 
A u s g e g e b e n  a m  30. M ä rz  1943. E r n s t  H e u  b  a c h  M a 
s c h i n e n -  u n d  G e r ä t e b a u  i n  B e r l i n - T e m p e l 
h o f .  ( E r f in d e r :  D r .- In g . E b e r h a r d  S c h m id  in  M a h lo w  B ez

P o ts d a m .)  Prüfgerät für die magnetische W erksto fl Unter
suchung.

D a s P r ü f g e r ä t  b e s te h t  a u s  d e n  v e r s c h ie b b a r e n  B a c k e n  a, 
d ie  im  o b e r e n  T e i l  e in e  K e r b e  b z u r  A u f n a h m e  d e s  P rü f 
lin g s  h a b e n .  D ie  Z u f ü h r u n g  d e s  M a g n e t i s ie r u n g s s t ro m e s  e r 
fo lg t  d u r c h  d a s  u n t e r  S p a n n u n g  d e r  Z u g f e d e r  c  o d e r  u n te r  
G e w ic h ts b e la s tu n g  s te h e n d e  B a n d  d  a u s  L itz e n g e f le c h t,  das 

a

d u r c h  s e i t l ic h e  R ip p e n  e g e f ü h r t  i s t  u n d  s ic h  b e im  E in le g e n  
d e s  P r ü f l in g s  in  d ie  K e r b e  a n  d e n  P r ü f l i n g  a n s c h m ie g t  u n d  
d a d u r c h  e in e n  s ic h e r e n  K o n ta k t  f ü r  d e n  S tro m ü b e rg a n g  
sc h a fft.
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Kl. 7 a, Gr. 12 , N r . 7 3 3  4 1 2 , vom  29 . O k tob er 1939 . 
U S A .-P rio r itä t vom 28. Oktober 1 9 3 8 ; ausgegeben am 2. April 
1943. S i e m e n s - S c h u c k e r t w e  r k e  AG.  i n  B e r l i n -  
S i e m e n s s t a d t .  (Erfinder: Gerhard P. Lessmann in  Wil-

kinsburg, V.St.A.) 
Spannvorrichtung 
für bandförmiges 
Walzgut in Walz- 
werken.

Das vom Vor- 
ratshaspel a ab ge
wickelte Band wird 
über die R ollen b 
einem oder m ehre
ren Walzenpaaren 
c zugeführt und 
auf einen zweiten  
Haspel aufgewik- 
kelt. D ie  Spann
rollen d für das 
Band sind an senk
rechten Haltestan
gen e aufgehängt 
und zwischen G leit
bahnen /  geführt. 
Die Hubbewegung 
der Spannrollen 
wird über die dop- 
pelarmigen H ebel g 
durch Druckrollen  

h bewirkt, die am oberen T eil der W alzgerüste angebracht 
sind, so daß der Raum vor den W alzen durch die Bewe

gungsmittel der Spannrollen nicht blockiert wird und be
quem zugänglich bleibt.

K l. 7  a, G r. 21 , N r . 7 3 3  5 0 9 , vom  7. N o v em b er  1936 . 
Ausgegeben am 29. März 1943. Zusatz zum Patent 710 828 
[vgl. Stahl und Eisen 62 (1942) S. 1 6 8 ]. H e r a e u s -  
V a c u  u m s c h m e l z e  A G.  i n  H a n a u .  V orrichtung zur 
Kühlung der Walzen von Mehrrollenwalzwerken.

Die zur Zu- und Abführung des Kühlm ittels dienenden  
Rohre werden in  Längsrichtung der W alzen verschiebbar 
angeordnet, wodurch die Aus- und Eintrittsstellen für das 
Kühlm ittel in der Längsrichtung der W alzen verlegt und 
die Ableitung der Wärme über die W alzbreite geregelt 
werden kann.

K l. 40  a, Gr. 46*>, N r. 733  5 60 , vom  15. Ju li 1937. 
Ausgegeben am 29. März 1943. M a n s f e l d s c h e r  K u p 
f e r s c h i e f e r b e r g b a u  AG.  i n  E i s l e b e n .  (Erfinder: 
Dr. Karl Wagenmann und Dipl.-Ing. Hermann Triebel in Eis- 
leben.) Verfahren zum Gewinnen vonVanadin aus Schlacken.

Der übliche Aufschluß vanadinhaltiger Schlacken durch 
Röstung mit A lkalisalzen gibt unbefriedigende Ausbeuten, 
wenn die Schlacke, w ie sie beim Umschmelzen eines Roh
steines aus Mansfelder Kupferschiefer anfällt, beachtliche 
Gehalte an Erdalkalien, Tonerde und Magnesia aufweist. 
Erfindungsgemäß wird daher die Schlacke zwecks Zerset
zung der Erdalkalien, der Tonerde und der Magnesia zu
nächst mit ausreichenden Mengen Säure behandelt und dann 
der oxydierenden Röstung unter Zugabe von Alkaliverbin
dungen unterworfen, woraufhin durch Auslaugen mit Was
ser reine Alkalivanadatlauge gewonnen wird.

W ir t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u

Z u sam m en fassu n g  der K r ieg sw ir tsch a ft

Die Erfordernisse des Krieges machen eine weitere Zu
sammenfassung und V ereinheitlichung der Lenkung und Or
ganisation der Kriegswirtschaft notwendig, um  die w irt
schaftlichen Kräfte des deutschen V olkes noch wirkungs
voller als bisher für die Kriegführung zum Einsatz zu brin
gen. A lle Betriebe und alle Arbeitskräfte müssen in  Zukunft 
noch stärker und nachhaltiger zu einer Steigerung der 
Rüstungsleistung herangezogen werden. Um dies zu 
erreichen, muß die Führung der gesamten deutschen 
Kriegserzeugung von einer Stelle aus nach einheitlichen Len
kungsgrundsätzen erfolgen. Nach einem  Erlaß des Führers 
vom 2. September 1943 über d ie Zusammenfassung der 
Kriegswirtschaft lenkt der R eichsm inister'für die Bewaffnung 
und Munition für die Dauer des Krieges d ie gesamte deut
sche Erzeugung, während der Reichswirtschaftsminister für 
die allgemeine W irtschaftspolitik, d ie Versorgung der Be
völkerung mit Verbrauchsgütem, das Geld- und Kreditwesen  
und für die Fragen des Außenhandels im  Rahmen der 
Außenhandelspolitik des Reiches und die Finanzierung der 
Wirtschaft auch für die Gütererzeugung zuständig ist. Der 
Reichswirtschaftsminister erhält auf diesen Gebieten erwei
terte Zuständigkeiten.

Um die Durchführung dieser Aufgaben zu gewährleisten, 
hat der Reichsmarschall des Großdeutschen Reiches als B e
auftragter für den Vierjahresplan den Reichswirtschaf ts- 
minister F u n k  in  die zentrale Planung berufen. Gleich
zeitig hat der Reichsmarschall d ie Vollm achten des Reichs
ministers S p e e r  als G eneralbevollm ächtigten des V ier
jahresplanes für Rüstungsaufgaben auf d ie gesamte Kriegs
erzeugung erweitert. Durch die vom  Reichsmarschall ange
ordnete Errichtung eines Planungsam tes beim  G eneralbevoll
mächtigten für Rüstungsaufgaben und für die Kriegserzeu
gung werden die verschiedenen Planungsstellen der gewerb
lichen Kriegswirtschaft vereinheitlicht.

Die Befugnisse des Reichsmarschalls des Großdeutschen 
Reiches als Beauftragter für den Vierjahresplan bleiben  
durch diese neue Zuständigkeitsregelung unberührt, ebenso 
die Zuständigkeit des R eichsm inisters des Auswärtigen für 
die Außenhandelspolitik des R eiches und für die V orberei
tung und Führung der außenhandelspolitischen Verhand
lungen.

S tiftu n g  e in es  L e istu n g sb u ch es fü r  d ie  Schaffen d en
Bei der Eröffnung der ersten Reiclisausstcllung über Be

triebliches Vorschlagswesen am 7. September 1943 gab der 
Geschäftsführer der Deutschen Arbeitsfront, Oberbefehlsleiter 
M a r r e n b a c h ,  bekannt, daß Dr. L e y  am gleichen Tage 
das Leistungsbuch für die deutschen Schaffenden gestiftet 
habe. Das Leistungsbuch stellt eine Anerkennung besonderen 
Einsatzes deutscher Gefolgschaftsm itglieder dar, die sich vor 
allem  durch ihre Beteiligung am betrieblichen Vorschlags
wesen hervorgetan haben.

N eu reg e lu n g  der b e lg isch en  E isen - und K oh len p re ise
D ie zwischen dem belgischen Verkaufskontor Syndicat 

Beige de l ’Acier (Sybelac), Brüssel, und den maßgebenden  
Stellen seit einiger Zeit geführten Verhandlungen um eine 
E r h ö h u n g  d e r  E i s e n  p r e i s e ,  d ie nach der Erhöhung 
der Soziallasten und der Aufwärtsbewegung der Rohstoffe 
den Erzeugern kaum noch eine Gewinnspanne ließen, führ
ten jetzt zu dem Ergebnis, daß die P r e i s e  f ü r  H a l b -  
u n d F e r t i g e r z e u g n i s s e  f ü r  V e r k ä u f e  a u f  d e m  
B i n n e n m a r k t  eine leichte Steigerung erfahren haben. 
D ie Erzeuger sind berechtigt, ab 1. September nachstehende 
H ö c h s t n o t i e r u n g e n  in Rechnung zu stellen (je Tonne 
ab W erk):

Halbzeug: R ohblöcke, bei Abnahme bis 100 t 1070 fr, bei 
Abnahme von 100 bis 200 t 1055 fr und b ei Abnahme von  
mehr als 200 t 1045 fr, vorgewalzte Blöcke (Brammen) 1150, 
1140 und 1125 fr, K nüppel 1230, 1220 und 1205 fr, Platinen  
1 2 8 5 ,1 2 7 5  und 1260 fr. Fertigerzeugnisse: Profile 1405 fr, Stab- 
stalil 1440 fr, Walzdraht 1720 fr, Monierstahl 1670 fr, Band
stahl und Röhrenstreifen 1750 fr, Grobbleche und Schiffs
b leche 1655 fr, K esselbleche 1675 fr, M ittelbleche 1700 fr, 
Universalstahl 1510 fr, ofengeglühte Feinbleche 1800 fr und 
kastengeglühte Feinbleche 1915 fr. Für S.-M.-Güte lauten die 
Ueberpreise für Bandstahl und Feinbleche 90 fr je 100 kg 
und für alle übrigen Stahlerzeugnisse 67,50 fr je 100 kg. Die 
neuen Verkaufspreise sind nur für Lieferungen auf dem bel
gischen Markt anwendbar.

Für die Lieferungen von H albzeug an die weiterverarbei
tenden W alzwerke bleiben d ie vor dem 10. Mai 1940 be
stehenden Notierungen unverändert, soweit vom  Kommissar 
für Preise und Löhne keine andere R egelung getroffen wurde. 
D ie neuen Verkaufspreise gelten für Erzeugnisse, die vor
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d e m  10. M a i 1940 v o n  d e r  g e s a m te n  E is e n -  u n d  S ta h l in d u s t r i e  
h e r g e s te l l t  w u r d e n .  F ü r  n e u e  E rz e u g n is s e ,  m i t  d e r e n  H e r 
s te l lu n g  e r s t  n a c h  d e m  10. M a i 1940 in  B e lg ie n  b e g o n n e n  
w u r d e ,  s in d  d e m  P r e i s k o n u n is s a r  e n ts p re c h e n d e  U n te r la g e n  
e in z u r e ic h e n ,  d e r e n  P re is f e s ts e tz u n g  s ic h  d ie  z u s tä n d ig e  S te l le  
V o rb e h a l te n  h a t .  D ie s e  k a n n  f ü r  d ie  E r z e u g e r g r u p p e n  d e r  
E is e n v e r e d e lu n g  u n d  d e r  E is e n v e r fe in e ru n g ,  w ie  S o n d e r -  u n d  
E d e ls ta h le ,  k a l t  g e w a lz te s  u n d  g e g o s se n e s  E is e n  u n d  S ta h l ,  
D r ä h te ,  N ie te n ,  N ä g e l ,  S c h ra u b e n , h a n d e l s ü b l ic h e  S c h m ie d e 
s tü c k e  so w ie  ä h n l ic h e  u n d  v e r w a n d te  E rz e u g n is s e ,  P r e i s e  f ü r  
a l lg e m e in  v e r b in d l ic h  e r k lä r e n .  F e r n e r  k a n n  d e r  K o m m is s a r  
f ü r  P r e i s e  u n d  L ö h n e  f ü r  h a n d e l s ü b l ic h  g e n o rm te  E rz e u g 
n is s e  d e r  m e ta l lv e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  d ie  P r e i s e  e in h e i t 
l i c h  f ü r  a l l e  H e r s t e l l e r  o d e r  u n te r s c h ie d l i c h  n a c h  H e r s t e l l e r 
g r u p p e n  v o r s c h r e ib e n .  D ie  o b ig e n  n e u e n  V e r k a u f s p r e is e  so 
w ie  d ie  n a c h s te h e n d e n  g e l te n  f ü r  a l l e  A u f trä g e ,  d ie  d e m  b e l 
g is c h e n  S y n d ik a t ,  d e r  S y b e la c , B rü s s e l ,  n a c h  d e m  1. S e p te m 
b e r  1943 ü b e r w ie s e n  w e r d e n ;  d ie  v o r  d e m  31. A u g u s t  1943 
v e r b u c h te n  B e s te l lu n g e n  s in d  z u  d e n  a l t e n  P re i s e n  z u  b e r e c h 
n e n ,  m ü s s e n  a b e r  d e m  A b n e h m e r  v o r  d e m  31. D e z e m b e r  1943 
z u r  V e r fü g u n g  g e s te l lt  w e rd e n .  D ie  a m  10. M a i 1940 g ü l t ig e n  
Z a h l u n g s -  u n d  L i e f e r u n g s b e d i n g u n g e n  s i n d  
u n v e r ä n d e r t  g e b l ie b e n .  E s  i s t  g e g e n  S tra fe  v e r b o te n ,  
E is e n -  u n d  S ta h le r z e u g n is s e  z u  a n d e r e n  P r e i s e n  a ls  d e n  a m t
l i c h  fe s tg e s e tz te n  a n z u b ie te n ,  z u  k a u f e n  o d e r  z u  v e rk a u f e n .  
F ü r  d e n  V e r k a u f  d e r  g e s a m te n  R o h e is e n -  u n d  S ta h le r z e u g u n g  
i s t  d a s  b e lg is c h e  S y n d ik a t ,  d i e  S y b e la c , z u s tä n d ig .

D ie  j e t z t  g ü l t i g e n  P r e i s e  l a u t e n : R o h e i s e n : G ie 
ß e r e i r o h e is e n  I I I  1000 f r ,  h a lb p h o s p h o rh a l t ig e s  R o h e is e n  
1150 f r ,  G ie ß e r e i - H ä m a t i t  1450 f r ,  F r i s c h e r e i -H ä m a t i t  u n d  
S p ie g e le is e i)  1350 f r .  D ie  P r e i s e  v e r s te h e n  s ic h  f ü r  v o l le  
W a g e n la d u n g e n ,  f r e i  W a g e n , n ä c h s tg e le g e n e m  B a h n h o f  d e r  
b e lg is c h e n  S ta a ts b a h n e n .  S c h w e re s  E is e n b a h n o b e r b a u z e u g
I . W a h l ,  f ü r  L ie f e r u n g e n  a u s  V o r r a t  o d e r  N e u h e r s te l lu n g ,  
o h n e  G ü te b e s t im m u n g e n :  1 V ig n o ls c h ie n e n :  1750 f r  j e  t ,  i n  
M e n g e n  v o n  500 t  u n d  m e h r  j e  P ro f i l .  R i l l e n s c h ie n e n :  2030 f r  
j e  t  in  M e n g e n  v o n  500 t  u n d  m e h r  j e  P ro f i l .  L a s c h e n  f ü r  
V ig n o ls c h ie n e n : 2100 f r  j e  t  in  M e n g e n  v o n  100 t u n d  m e h r  
j e  P ro f i l .  L a s c h e n  f ü r  R i l l e n s c h ie n e n :  2440 f r  j e  t  in  M e n g e n  
v o n  100 t  u n d  m e h r  j e  P ro f i l .  L e ic h te s  E is e n b a h n o b e r b a u z e u g
I . W a h l ,  S c h ie n e n  a l l e in ,  N o rm a l lo c h u n g , N o r m a l lä n g e ,  m i t  
ü b l i c h e n  L ä n g e s p ie l r ä u m e n , u n g e f r ä s te  E n d e n ,  m i t  d e n  ü b 
l i c h e n  7,5 %  k ü r z e r e n  S tü c k e n :  1500 f r  j e  t. L a s c h e n  3000 f r  
j e  t. F la c h e  o d e r  g e w e ll te  v e r z in k te  B le c h e , L a g e ra b m e s s u n 
g e n , G r u n d s tä r k e  0,625 m m :  3875 f r  j e  t . F la c h e  v e r b le i t e  
B le c h e , L a g e ra b m e s s u n g e n , G r u n d s tä r k e  0 ,625 m m :  4100 f r  
j e  t . V e r z in k te r  B a n d s ta h l ,  G r u n d b r e i t e  v o n  81 b is  250 m m  
u n d  G r u n d s tä r k e  v o n  1 b is  1,99 m m : 2732 f r  j e  t.

*
R ü c k w irk e n d  a b  1. A u g u s t  w u r d e  f e r n e r  e in e  N e u r e g e lu n g  

d e r  P r e i s e  f ü r  b e l g i s c h e  H a u s b r a n d -  u n d  I n 
d u s t r i e k o h l e  e in g e f ü h r t .  E s  h a n d e l t  s ic h  d a b e i  v o rz u g s 
w e is e  u m  e in e  A e n d e r u n g  d e r  P r e i s b e r e c h n u n g ,  w o b e i  d ie  
b i s h e r ig e n  v ie r  P r e i s g r u p p e n  u n d  d ie  u n te r s c h ie d l i c h e  B e 
h a n d lu n g  z w is c h e n  L la u sb ra n d -  u n d  I n d u s t r i e k o h le  a b g e 
sc h a ff t  w e rd e n . D ie  P re is f e s ts e tz u n g  w ir d  d a d u r c h  b e d e u te n d  
v e r e in f a c h t  u n d  e in e  w irk s a m e  P re i s ü b e r w a c h u n g  e r m ö g l ic h t .

D ie  S ta h lerzeu g u n g  der V ere in ig ten  S taa ten  
von  A m er ik a  im  N o v em b er  und  D ezem b er  

so w ie  im  gan zen  Jah r 1942
D ie  E rz e u g u n g  a n  S ta h lb lö c k e n  u n d  S ta h lg u ß  e n tw ic k e lte

s ic h  im  J a h r e  1942 w ie  f o lg t :

J a n u a r ...............................................
F e b r u a r  ...............................................
M ä r z .....................................................

1942

6 464
5 916
6 706

1941 
( in  1000 t)  

6 280
5 652
6 463

1940

5 230 
4 1 0 6  
3 982

in s g e s a m t 1. V i e r t e l j a h r  . . 19 086 18 395 13 318

A p r i l ..................................................... 6 461 6 1 2 7 3 720
M a i .............................................. 6 701 6 391 4 507
J u n i ..................................................... 6 371 6 1 6 2 513 2

in s g e s a m t 2. V i e r t e l j a h r  . . 19 533 18 680 13 359
in s g e s a m t 1. H a l b j a h r  . . . 38 619 37 075 26 677

J u l i ........................................................... 6 485 6 1 8 0 5193
A u g u s t .............................................. 6 562 6 348 5 612
S e p t e m b e r ........................................ 6 411 6 1 7 9 5 494

in s g e s a m t 3. V i e r t e l j a h r  . . 19 458 18 707. 16 299
in s g e s a m t 1. b i s  3. V i e r t e l j a h r 58 077 55 782 42 976

O k t o b e r .............................................. 6 881 6 564 6 028
N o v e m b e r ........................................ 6 518 6 315 5 869
D e z e m b e r ........................................ 6 625 6 487 5 892

in s g e s a m t 4. V i e r t e l j a h r  . . 20 024 19 366 17 789
in s g e s a m t 1942 ................................. 78 101 75 148 60 765
A u s n u tz u n g

d e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  . . 96 ,9  % 97,3  % 82,1 %

D ie  b e s te  M o n a ts le is tu n g  w ie s  im  v e r f lo s s e n e n  J a h r e  d e m 
n a c h  d e r  O k to b e r  m i t  6 880 837 t  a u f .  N a c h  F e s ts te l lu n g e n  
d e s  K r ie g s e r z e u g u n g s a m te s  s t ie g  im  e r s t e n  W e l tk r ie g e  d ie  
a m e r ik a n i s c h e  R o h s ta h le r z e u g u n g  in  d e n  J a h r e n  1916 b is  1918 
n u r  v o n  rd .  43 a u f  45 M il l .  t ,  i n  d e n  J a h r e n  1940 b is  1942 
d a g e g e n  v o n  61 a u f  78 M il l .  t. F ü r  d a s  J a h r  1943 r e c h n e t  m an  
m i t  e in e r  w e i te r e n  Z u n a h m e  a u f  83 M il l .  t.

K an ad as R o h e isen - und  S ta h lerzeu g u n g  im  Jah re 1942
D ie  R o h e is e n -  u n d  S ta h le r z e u g u n g  K a n a d a s ,  d ie  sc h o n  in  

d e n  V o r j a h r e n  H ö c h s tz a h le n  e r r e ic h t  h a t t e ,  i s t  im  J a h re
1942 w e i te r  g e s tie g e n . D ie  R o h e i s e n  g e w in n u n g 1) e rh ö h te  
s ic h  v o n  1 387 000 t im  J a h r e  1941 a u f  1 792 000 t  im  B e
r ic h t s j a h r e  u n d  d ie  G e w i n n u n g  v o n . S t a h l b l ö c k e n  
v o n  2 451 000 a u f  2 8 3 1 0 0  t. I m  J a h r e  1939 h a t t e  d ie  
S ta h le r z e u g u n g  1 204 000 t  b e t r a g e n .  D ie  g e s a m te  L e is tu n g s 
f ä h ig k e i t  d e r  k a n a d i s c h e n  H o c h o f e n w e r k e  w i r d  f ü r  A n fan g
1943 m i t  r d . 1 926 000 t  a n g e g e b e n .  D a b e i  i s t  je d o c h  zu 
b e r ü c k s ic h t ig e n ,  d a ß  z w e i w e i te r e  H o c h ö f e n  m i t  e in e r  j ä h r 
l i c h e n  L e is tu n g s m ö g l ic h k e i t  v o n  r d .  450  000 t  im  B a u  sind . 
D ie  j ä h r l i c h e  E rz e u g u n g s f ä h ig k e i t  d e r  S ta h lw e r k e  so ll  A n
fa n g  1944 e tw a  3 125 000 t  e r r e ic h e n .

‘) A lle  M e n g e n a n g a b e n  in  t  zu  1000 k g .

V e r e in s n a c h r ic h t e n

E isen h ü tte  Südost,
B ezirk sverb an d  d es V ere in s D eu tsch er  E isen h ü tte n le u te  

im  N S .-B und  D eu tsch er  T ech n ik , L eob en

S a m sta g , d e n  25. S e p te m b e r  1943, 17 U h r ,  f in d e t  in t  H ö r -  
sa a l  I  d e r  M o n ta n is t is c h e n  H o c h s c h u le  z u  L e o b e n  e in

V o r t r a g s a b e n d

s ta t t ,  b e i  d e m  D r . W e r n e r  H o t o p ,  M e ta l lw e rk  P la n s e e ,  
R e u t te ,  ü b e r  D a u e r m a g n e t e  a u s  M e t a l l p u l v e r n  
s p r e c h e n  w ird .

A b  19 U h r  z w a n g lo s e  k a m e r a d s c h a f t l ic h e  Z u s a m m e n k u n f t  
im  G r a n d h o te l  in  L e o b e n .

A m  g le ic h e n  T a g e  f in d e t  im  E is e n h ü t te n - I n s t i tu t  d e r  
M o n ta n is t i s c h e n  H o c h s c h u le  u m  14 U h r  e in e  S i t z u n g  d e s  
E l e k t r o o f e n - A u s s c h u s s e s  d e r  E i s e n h ü t t e  
S ü d o s t  u n d  u m  14.30 U h r  e in e  S i t z u n g  d e s  
F a c h a u s s c h u s s e s  f ü r  K o r r o s i o n s f r a g e n  
s ta t t ,  z u  d e r  d ie  b e te i l ig te n  H e r r e n  g e s o n d e r t  e in g e la d e n  
w o r d e n  s in d .
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