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D ie am erik an isch e  E ise n in d u str ie  m uß ih re E rzeu g­
nisse auf dem  fre ien  M arkt gegen  sch ä r fsten  W ettb ew erb  
absetzen; bei P la n u n g  v o n  N e u b a u ten  und b e i V erb esse ­
rungen v o rh a n d en er  A n la g en  ist d esh a lb  o b erster  G rund­
satz, n ich t nur m e h r  und d am it b i l l i g e r  h erzu ste lle n , 
sondern vor a llem  auch  au f e in e  V erb esseru n g  der W alz­
ausführung der E rzeu gn isse  h in zu a rb e iten . D azu  k om m t, 
daß der stän d ig  w a ch sen d e  A n te il an so lch en  W alz­
w erk serzeu gn issen , d ie  m e ist  k a lt  w e ite r v e r a r b e ite t wTer- 
den, d ie W alzw erk e zw in g t, e in  W alzgu t h erzu ste lle n , 
das in M a ß h a ltig k e it, G era d h e it, O b er f lä ch en b esch a ffen ­
heit und G le ich m ä ß ig k e it  den  h ö ch sten  A n sp rü ch en  g e ­
nügen m uß. A b er n ich t nur an d ie  W alzau sfü h ru n g , so n ­
dern auch an d ie  G ü te  der W erk sto ffe  w erd en  von  der  
M aschinen-, K ra ftw a g en -, F lu g zeu g - u n d  K rieg sin d u str ie  
ste igen d e A n fo rd eru n g en  g e s te llt .  A b sa tzm ö g lich k e it  
für M assen erzeu gu n gen  und e in  k a p ita lk r ä ft ig e r  G e ld ­
m arkt sind d ie  V o ra u sse tzu n g en  fü r  den  B au jen er  n e u ­
ze itlich en  A n la g en , d ie  a u sg e s ta tte t  m it d en  n eu esten  
tech n isch en  H ilf sm itte ln  u n d  E in r ich tu n g en  den  g e s te i­
gerten A n fo rd eru n g en  an d ie  G ü te  der E rzeu g n isse  g e ­
recht w erd en .

Ein k le in e s , sehr leh rre ich es  B e isp ie l se i h ier  zum  
B ew eise a n g efü h rt. In  L ackaw anna w u rd e au f e in em  
W erk der B e th le h e m  S te e l C orp. a u f e in er  F e in s ta h l­
straße K ra ftw a g en fed ersta h l der A b m essu n g  4 5 X 5  mm" 
gew alzt. D er W erk sto ff h a tte  0 .4 8  b is 0 ,5 3  0 o C, 0 ,9 0  bis
1,00 %> Mn, 2 ,0 0  °/o Cr u nd  0 ,2 5  b is 0 ,3 5  %> Si. V o rg e ­
schrieben  w ar e in  A b m aß  v o n  +  0 ,1 3  m m  in d er S tärk e  
und +  0 ,4  m m  in der B r e ite . A u ß erd em  w u rd en  fo l­
gende b eso n d eren  V o r sc h r if te n  w eg en  der A u sfü h ru n g  
gem acht: D ie  F ed ern  sin d  in  d er  M itte  e in e  K le in ig k e it  
schw ächer als an den  R än d ern  zu  h a lte n , a lso  e tw as  
konkav e in g ezo g e n ; das W a lzzeu g  is t in  e in em  so lch en  
W alzzustand a n z u lie fe r n , daß e in e  W eiterv era rb e itu n g  
auf kaltem  W ege , z. B . L o ch en , S ch n e id en , B ieg en  ohne  
vorangehende W eich g lü h u n g  m ö g lich  is t . Es w urde fe s t ­
geste llt, w ie m it e in er  S tu n d e n le is tu n g  v o n  ü ber 20 t e in  
W alzgut h e r g e ste llt  w u rd e , das nach  d em  A b k ü h len ,

*) V o r g e t r a g e n  in  d e r  48. V o l l s i t z u n g  a m  27. N o v e m b e r  
1941 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 la g  
S ta h le is e n  an. 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 
beziehen .

S ch n eid en  und B ü n d eln  so fo rt v ersa n d fer tig  gem acht 
und a n sch ließ en d  v er la d en  w urde, ohn e daß das E rzeu g­
n is durch d ie  Z u rich tu n g  gegan gen  w ar. D a b ei w u rd en  
a lle  G ü tev o rsch r iften  a u sg eze ich n et erre ich t.

A u f w e lch e  W eise  und m it wTe lch en  M itte ln  w erd en  
nun  so lch e  stau n en sw erte  L e istu n g en  erre ich t?  M it 
ein es  d er w ich tig sten  H ilf sm itte l , d eren  sich  der A m eri­
kan er  zu  d iesem  Z w eck e b ed ien t, is t d ie  F örd eru n g  des 
G ü teged an k en s in  den  B etr ie b e n  se lb st. U eb era ll wTird  
auf B ild ern  in  A u sh än gen  un d  P la k a ten , in  zum  T eil 
g rö ß ter  A u fm ach u n g  auf d ie  B ed eu tu n g  der Q u a litä ts­
arb eit zur S ich eru n g  des B esta n d es des U n tern eh m en s  
und  dam it g le ic h z e it ig  der in  ih m  b esch ä ftig ten  M en­
schen au f das e in d r in g lich ste  h ingew üesen . D u rch  G eld ­
p räm ien  wTerd en  d ie  A rb e iter  und  M eister  an gesp orn t, 
von  sich  aus V o rsch lä g e  zur V erv o llk o m m n u n g  der E in ­
r ich tu n g en , m it d en en  sie tä g lich  a rb e iten , der B e tr ie b s­
le itu n g  zu  u n terb re iten . M it dem  P rä m ien v erfa h ren  h at 
m an in  A m erik a  seh r b e a c h tlic h e  E rfo lg e  erz ie lt . D ie se  
F e sts te llu n g e n  g e lten  b eson d ers fü r  za h llo se  k le in e  V o r ­
r ich tu n g en , d eren  sich  der W alzw erk er b e i der A rb eit  
b ed ien t und d ie  von  ih m  selb st er fu n d en , au sgefü h rt u n d  
v ersu ch t w erd en  und  sch on  o ft  zur V erb esseru n g  des  
W a lzver fah ren s w e se n tlic h  b e ig e tra g en  h ab en .

A n e in em  B e isp ie l so ll g eze ig t wTerd en , w ie v ie l p ra k ­
tisc h e  E rz ieh u n g sa rb eit in den B e tr ie b e n  fü r  d ie  F ö r d e ­
rung des G ü teg ed a n k en s g e le is te t  w-ird. A u f v ersch ie ­
d en en  W erk en  sin d  b ei der W alzm an n sch aft von  S tab ­
sta h lstra ß en  T a fe ln  m it d en  zu lä ssig en  A b m aß en  fü r  
R un d-, Q uadrat- und F la ch sta h l in  G ebrauch . D ie se  A b ­
m aß e sin d  n ic h t d ie  h a n d e lsü b lich en , auch  n ich t d ie  fü r  
e in  b estim m tes  F er tig erzeu g n is  v o rg esch r ieb en en , son ­
d ern  ganz a llg em ein  d ie jen ig en , d ie  b e i so rg fä ltig er  A r­
b e it  o h n e  w e itere s  zu  erre ich en  sin d  u n d  auch  gru nd­
sä tz lich  b ei der W alzu n g  v o n  H a n d e lssta h l e in g eh a lten  
w erd en  m ü ssen .

F ü h ru n g sk ä sten  an S tau ch - und  F er tig g erü sten  
von  F ein - und M itte ls ta h ls tra ß en

Im  G eg en sa tz  zu  der in  D eu tsch la n d  ü b lich en  A r­
b e itsw e ise  w erd en  in  A m erik a  an a llen  F ein - und M itte l­
sta h lstra ß en  b e im  W a lzen  von  R u n d stah l oh n e A u s­
n ah m e so g en a n n te  P a t e n t f ü h r u n g s k ä s t e n  be-
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n u tzt. A u ch  in D eu tsch la n d  ist e in e  ganze R e ih e  so l­
ch er  B au arten  e n tw ic k e lt  w orden  und te ilw e ise  auch in  
G ebrauch; r ich tig  e in geb ü rgert haben  sie sich  n ich t. D ie  
in D eu tsch la n d  n och  w eit v erb re ite te  A u ffa ssu n g , daß  
P a ten tk ä s ten  nur fü r  so lch es W alzgut brauchbar sind , 
b ei d en en  es au f gen au e M aß h altigk eit n ich t an k om m t, 
w äh ren d  sie in  a llen  anderen  F ä llen  n ich t b en u tz t w er­
d en  k ö n n en , is t irrig; das G eg en te il ist eh er der F a ll. B e i 
g u ter  P ara lle lfü h ru n g  is t es n ich t n o tw en d ig , d ie  B acken  
an den  S p itzen  zu sam m en zu d rü ck en , w ie  das b ei starren  
F ü h ru n gen  o ft  gem ach t w ird . D ie  F ü h run gen  arb eiten  
sich  w en ig er  und vor a llem  g le ich m äß iger  aus. D as W alz­
gu t b le ib t d ie  gan ze W alzung h in d u rch  ta d e llo s  rund. 
S elb st b ei den  h öch sten  S ch ich tle istu n gen  is t e in  A u s­
w ech se ln  der F ü h ru n gsb ack en  n ich t n o tw en d ig . Es w ird  
w en ig er  Schrott gem ach t, w e il k e in e  W alzstäb e beim  
E in fü h ren  s teck en b le ib en . Das F er tig w a lzen  erfo lg t  
ste ts  b ei g le ich er  T em p eratu r, w odurch  e in e  au sg eze ich ­
n e te  M aß h a ltigk e it gew ä h r le is te t w ird . Es w ü rd e zu  
w eit fü h ren , a u f a lle  A u sfü h ru n gsarten  n äh er e in zu ­
geh en  und a lle  V erfah ren  an zu fü h ren , m it d en en  m an  
d ieser A u fgab e zu L eib e  gerückt ist. In  A m erik a  w ird  
bis a u f ganz w en ig e  A u sn ah m en  h eu te  e in e  e in z ig e  A u s­
fü h ru n g  a llgem ein  b en u tzt. A us der a llgem ein en  und  
au ssch ließ lich en  V erb re itu n g  d ieses F ü h ru n gsk astens  
kan n  m an sch ließ en , daß er zur Z eit d ie  b este  L ösung  
d arste llt .

D ie  A r b e i t s w e i s e  is t im  w esen tlich en  fo lg en d e :  
E in e  d er O va lfü h ru n gen  is t w ie  ü b lich  in  den  F ü h ru n gs­
k a sten  e in g ese tz t un d  u n b ew eg lich . V e rste llen  d ieser  
F ü hrung is t n u r m ög lich  durch L ösen  e in er  ob eren  B e ­
fes tigu n gssch rau b e  un d  A n z ieh en  dreier  se itlich er  S te ll­
sch rau b en , a lso in  genau  der g le ich en  W eise w ie  bei den  
starren  K ästen . D ie  zw e ite  F ü h ru n gsb ack e s itz t in  e in em  
E in sa tzstü ck  aus M essing, das in n erh a lb  des K asten s  
se itlich  versch ieb b ar  ist. D ie  S e itw ärtsb ew egu n g  er fo lg t  
durch  H erau sz ieh en  e in es M essin gk eiles m it H ilfe  ein er  
sen k rech ten  Schraube. K e il und E in sa tzstü ck  sind  durch  
e in en  S ch w alb en sch w an z m ite in a n d er  verb u n d en . D iese  
gan ze E in rich tu n g  ist so a u sgeb ild et, daß sie sow oh l auf 
der rech ten  als auch auf der lin k en  S e ite  des K asten s  
arb eiten  k an n , w as fü r  d ie A u sn u tzu n g  der R an d k alib er  
ein er  W alze von  B ed eu tu n g  is t. D ie  große U eb erlegen -  
h e it  gegen ü b er anderen  A u sfü h ru n gen  is t darin zu sehen , 
daß b eid e  F ü h ru n gsb ack en  fe s ts itz en  und nur das E in ­
sa tzstü ck , in  dem  d ie  F ü h ru n gsb ack e s itz t , um e in  w in ­
z iges S tü ck  se it lic h , und zw ar u n b ed in g t p ara lle l v er ­
sch ob en  w ird . In a llen  F ä llen  w urde der H eb el zum  
S ch ließ en  und O effnen  von  H and  b ed ien t; d ies geschah  
m it e in er  so lch en  G esch w in d ig k e it, daß jed esm al der  
E in d ru ck  en ts ta n d , d ie  W alze k ö n n te  das S tü ck  noch  
gar n ich t g e fa ß t h aben . B e im  W alzen  von  F lach stah l 
w erd en  fü r  d ie  S ta u ch stich e  d ie  g le ich en , fü r  den  F er­
tig stich  ä h n lich e  K ästen  v erw en d et. F ür am erik an isch e  
V erh ä ltn isse  is t das e in w a n d fre ie  A rb e iten  d ieser  
K ästen  u n b ed in g t er fo rd er lich , w eil bei der raschen  
S ta b fo lg e  jed er  k le in ste  A u fe n th a lt  b eim  E in fü h ren  des 
W alzstabes in s F er tig g erü st zu sch w eren  S töru n gen  fü h ­
ren m uß.

W ie w e it  d ie M e c h a n i s i e r u n g  d e r  W a l z ­
w e r k s a n l a g e n  d u rch gefü h rt is t ,  ersieh t m an daraus, 
daß an M itte lsta h ls tra ß en , d ie  sehr häufig  als E in stich -  
D reiw a lzen stra ß en  geb aut w erd en , das A u fs te lle n  des  
S ch lich to v a ls  w ährend  des L au fen s au f dem  R o llgan g  
m it e in er  K an tb ü ch se  er fo lg t. B ei h a lb k o n tin u ier lic h e n  
F ein sta h lstra ß en  w ird  se lb st das S ch lich to v a l n ich t von  
H and, son d ern  in e in er  R in n e u m g efü h rt. D as W alzgu t  
is t in  a llen  F ä llen  h ervorragen d  m aß h a ltig .

V erh in d eru n g  von B esch äd igu n gen  der W a lzg u t­
oberfläche durch D ra lle in r ich tu n gen

D ie  frü h er  g eb rä u ch lich en  V ierk a n td ra llb ü ch sen  zw i­
sch en  d en  k o n tin u ie r lic h e n  G erüsten  der K n ü p p e l­
straß en  und der v ersch ied en sten  V orstraß en , d ie auch

in D eu tsch la n d  n och  h eu te  fa s t a u ssch ließ lich  in  G e­
brauch sin d , w erd en  in A m erik a  im m er m eh r  verd rän gt. 
A n ih rer  S te lle  w erd en  R o l l e n d r a l l v o r r i c h ­
t u n g e n  v e r w e n d e t, b ei d en en  ein  B esch ä d ig en  der 
W a lzg u to b erflä ch e  au sg esch lo ssen  ist.

B ild  l a .
R o l l e n d r a l lv o r r i c h tu n g .

Bild 1 ze ig t e in e  a lte  V ierk a n td ra llb ü ch se  und  
Bild la  in  e in er  S k izze  d ie  A u sfü h ru n g  u nd  A rb eitsw eise  
e in er  n eu en  R o llen d ra llfü h ru n g . D ie  D ra llro llen  sind  
in  k u rzen  k r ä ft ig e n  S tä n d ern , d ie  w ie  k le in e  W alzen ­
stän d er  au sseh en , e in g eb a u t u n d  nach  a llen  R ich tu n gen  
hin  le ich t zu  v e r s te lle n . D ie  D r a llv o rr ich tu n g  befindet 
sich  gen au  in  der M itte  zw isch en  zw e i k o n tin u ier lich en  
W alzgerü sten .

B ei den  W iscon sin -W erk en  is t  d ie  5 2 5 er  k o n tin u ier ­
lich e  K n ü p p e lstra ß e  m it R o lle n fü h r u n g e n  a ller  A rt so 
gut au sg erü ste t, daß d er  W alzstab  vom  ersten  bis zum  
le tz te n  G erüst nu r zw isch en  ro llen d en  E lem en ten  ge­
fü h rt w ird . A n  d ie ser  S traß e  sin d  se lb st d ie  E in- und  
A u sfü h ru n g sb ö ck e  zum  T e il sogar m it k a lib rierten  
R o llen  a u sg es ta tte t , so daß e in e  B esch ä d ig u n g  d er Ober­
flä ch e  gän zlich  a u sg esch lo ssen  ist.

A Ansicht A

B ei le ic h te r e n  K n ü p p e ls tr a ß e n , eb en so  b e i den V or­
straß en  von  F e in sta h lw a lz w e r k e n , b ei d en en  m an diese  
R o llen d ra llv o rr ich tu n g  n ich t e in b a u en  k an n , h ilf t  man 
sich  in der W eise , daß m an an O ber- u n d  U n te r te il der 
D ra llh ü ch se  je  e in e  R o lle  starr b e fe s t ig t  (B ild  2). B eim  
A u str itt  aus der W alze  w ird  das W alzgu t v o n  den als

^ 4 ^ x ^ x ^ X

1

Bild 3. Flachwalze.
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D rallbüchse a u sg eb ild e ten  A b stre ifern  zu n äch st ein  
Stück gefü h rt, b is d an n  b e im  A u str itt  aus d er B ü ch se  
die F ührung von  den  b e id en  R o llen  ü b ern om m en  w ird . 
Die g le ich en  D ra llb ü ch sen  w erd en  auch  b e i den  m it U m ­
führungen a rb e iten d en  F er tig g erü sten  von  F e in stra ß en  
verw endet. U m  d ie  D ra lla rb e it zu e r le ich tern , w erd en  
bei F la ch sta h lv o rw a lzen  u n d  b ei o ffen en  B a n d sta h l­
straßen d ie F la ch b a h n en  schräg  e in g e sc h n itte n  (Bild 3). 
Der V ersch le iß  d er  D ra llb ü ch sen  u n d  dam it v erb u n d en e  
V erletzu ngen  der W a lzg u to b er flä c h e  w erd en  au f ein  
M indestm aß b esch rä n k t. A u ch  an den  O va la b stre ifern  
von Streck- und  S c h lic h to v a le n  w erd en  R o llen  in  d ie ­
ser W eise an geb rach t.

b ew äh rt hat. In  Bild 5 is t  e in  S ch lich to v a la b stre ifer , in  
Bild 6 e in  S ch ien en fu ß a b stre ifer  d a rg este llt , b e i d en en  
m an durch  E in se tzen  von  V ersch le iß stü ck en  aus S o n d er­
hartguß  v erh in d ert, daß das W alzgu t im  ersten  F a lle  
durch K ratzer  e in e  O b erfläch en b esch äd igu n g  er le id e t  
und im  zw e iten  F a lle  d ie  A b n u tzu n g  durch  d en  starken  
D ru ck  den A b stre ifer  frü h ze itig  unb rauchbar m ach t.

B ild  5. A b streifer  für R u nd­
stah l m it e in gesetztem  V er­

schleißstück.

B ild  6. A b streifer  für  
Schienen  m it e in gesetz tem  

. V ersch leißstück .

B ei sehr le is tu n g sfä h ig en  D reiw alzen -G rob- und  M it­
te lstraß en  ist der V ersch le iß  am u n teren  O va la b stre ifer , 
b eson d ers bei den  stärk eren  R u n d sta h lso r ten , doch  so 
stark , daß auch  d ie  e in g ese tz ten  V ersch le iß stü ck e  d ie  
h oh e B ean sp ru ch u n g  au f d ie  D au er n ich t au sh a lten . In  
d iesem  F a lle  w u rd e von  dem  V erfasser  e in e  an d ere L ö ­

sung au sgefü h rt, 
d ie  sich  eb en fa lls  
sehr gut b ew äh rt  
h at fB ild  7). A n  
d en  se itlic h e n  F ü h ­

ru n gsw änden  ist  
e in  k rä ft ig er  R ah ­
m en b e fe s t ig t , der  
e in e  in  K u g e ln  g e ­
lagerte  R o lle  trägt. 
D ie  R o lle  is t  in  der  
H öh e in  jed er  L age  

e in s te llb a r  u n d  
w ird  m it W asser  
g ek ü h lt. D ie  R o lle  
h eb t den  W alzstab  
v o m  A b stre ifer  ab 
u n d  v erh in d ert auf 
diese  W eise , daß  
der A b stre ifer  v e r ­
sc h le iß t und  das 

W alzgu t b esch ä ­
d ig t. E in e  M öglich- 

B ild  7. A u sfü h ru n g  m it R olle  an k e it , d ie  se itlic h e n  
ein er O valw alze. F ü h ru n gsw änd e

en ger od er  b re iter  
zu ste lle n , is t eb en fa lls  vorh an d en , so daß e in  R ah m en  
und e in e  R o lle  fü r  R u n d stäh le  von  60  b is 85 m m  D m r. 
au sreich t. D ie se  V orr ich tu n g  is t auf e in er  4 6 5 e r  D r e i­
w a lzen straß e  e in geb au t. D ie  750er  G robstraße, au f der  
R u n d stäb e von  8 5 ’b is 155 m m  D m r. ab gew a lzt w erd en , 
is t m it e in er  k rä ft ig eren  E in r ich tu n g  verseh en .

B ild  4. R u n d ein lä sse  m it R ollen .

Bild 4 ze ig t e in  P aar O v a le in fü h rb a ck en , d ie  m it 
zwei k a lib r ierten  R o lle n  v erseh en  sin d . D iese  A rt Ein- 
führbacken ist n ich t a llg em e in  in G ebrau ch , jed och  
sind sie h ier  und  da an S tra ß en  zu  seh en , au f d en en  m an  
hauptsäch lich  h o ch w er tig e  S tä h le  w a lzt. D ie se  F ü h ­
rungsbacken arb e iten  e in w a n d fre i u n d  w e isen  so gut 
wie k e in en  V ersch le iß  au f.

E in fü h ru n g en

B ei a m erik a n isch en  Stab- und  B an d sta h lstra ß en , die  
mit R in n en u m fü h ru n g en  an den  G erü sten  der F er tig ­
straße arb eiten , lieg en  d ie  V erh ä ltn isse  gegen ü b er  den  
bei uns ü b lich en  B a u a rten  in so fern  gü n stiger , als bei 
den im  R aum  v e r te ilt  a n g eo rd n eten  G erü sten  das W alz­
gut im m er nur in  e in e r  W alzeb en e  b le ib t. D ie  U m fü h ­
rungen sind  daher e in fa c h e r  h erzu ste lle n  und  das W alz­
gut gegen  B esch ä d ig u n g en  a ller  A rt b esser  zu sch ü tzen . 
Beim  W alzen  von  F lach - und B a n d sta h l w ird  bei den  
V orw alzen  d er äuß ere  U m fü h ru n g sk ra n z , sob a ld  d ie  
zw eite W alze das W alzgu t er fa ß t h a t, a n g eh o b en , und  
der W alzstab  kan n  u n g eh in d er t se in e  S ch lin g e  b ild en . 
Wo m an d iese  A u sfü h ru n g  n ic h t v erw en d en  k an n , w ie  
z. B. an le ic h te n  Stab- und  D ra h tstra ß en , w erd en  alle  
S tellen , an d en en  d ie  S ch lin g en  an d en  U m fü h ru n gen  
nach ihrem  A u str itt  s c h le ife n  k ö n n ten , m it R o llen  v e r ­
sehen. A u ch  v o r  d en  E in fü h ru n g en  w erd en  m eist an 
beiden S e iten  R o llen  a n g eb ra ch t, d ie  z. B. b eim  E in tr itt  
des qu ad ratisch en  S tab es in  das S ch lich to v a l m it den  
F ührungsbacken  gem ein sa m  g esch lo ssen  w erd en , sobald  
die W alze das S tü ck  g e fa ß t b at. A n  der S te lle , an der  
der W^alzstab über d en  F ü h ru n g sk a sten  g le ite t , is t eb e n ­
falls e in e  R o lle  an geb rach t. A n  F e in stra ß en , d ie n eb en  
Schrägrollgängen  auch  m it U m fü h ru n g en  a u sgerü stet  
sind, läß t m an b e im  W alzen  v o n  F la ch sta h l den  W a lz­
stab vor dem  le tz te n  G erü st, se lb st w en n  a lle  V o rstich e  
um geführt w erd en , fr e i a u sla u fen  un d  a ch te t p e in lich  
darauf, daß das W a lzg u t ta d e llo s  gerad e in  das F e r tig ­
kaliber lä u ft. S e lb st b r e ite r  un d  d ü n n er F la ch sta h l 
kom m t bei d ieser  A rb e itsw e ise  so gerad e  au f das Wrarm- 
bett, daß sich  nach  d em  S ch n eid en  jed e  w e itere  Z urich­
tung erübrigt.

A b str e ife r

A uf d ie A u sb ild u n g  d er A b str e ife r  w ird  g röß te  S org ­
falt v erw en d et. Z w ei H a u p tfo rd eru n g en  sind  bei der  
A n fertigun g der A b str e ife r  zu e r fü lle n :  D ie  A b stre ifer  
m üssen d ie  h ö ch sten  B ea n sp ru ch u n g en  oh n e  w esen tlich e  
eigene A b n u tzu n g  a u sh a lten . u n d  sie d ü rfen  das W a lz ­
gut n ich t durch K ra tzen  a u f der O b er flä ch e  b esch ä d i­
gen. A n zw ei B e isp ie le n  se i g e z e ig t , w ie  m an in  d iesem  
Falle zu e in er  seh r gu ten  L ösu n g  g ek o m m en  is t. d ie  sich 
auch auf d eu tsch en  W 'erken in zw isch en  a u sg eze ich n et

D ie  V erw en d u n g  von  P reß w asser  zur E rz ie lu n g  
b esserer  W7alzgu tob erflä (h en

P reß w asser  von  70  bis 9 0  atü  w ird  n ic h t nur bei 
B reitb a n d stra ß en , S tre ifen - und B an d sta h lw a lzw erk en , 
son d ern  auch  an Stab-, F orm stah l- u n d  S ch ien en stra ß en  
zum  E n tfern en  des Z unders a llg em ein  v erw en d e t. E in  
e in w a n d fre ie s  A rb e iten  der v ie le n  R o llen fü h ru n g en  ist 
nur g ew ä h r le is te t, w en n  m an fü r  d ie  E n tfern u n g  des  
Z unders sorgt, w e il son st d ie  R o llen  seh r  b a ld  v e r ­
sch m u tzen  w ü rd en . A n  e in er  S ch ien en stra ß e , b e i der  
P reß w asser  au f der A u str ittsse ite  b ei m eh reren  K alib ern  
a n g ew en d et w u rd e, is t n ach  e ig en er  F e s ts te llu n g  n ich t  
nur d ie K a lib erh a ltb a rk e it ganz a u sg eze ich n e t, auch  das 
W alzgut se lb st s ieh t m it se in er  b la n k en  O b erfläch e  h er­
vorragen d  aus. E in e  b eso n d ere  B ed eu tu n g  kom m t zw e i­
fe llo s  der v ie ls e it ig e n  V erw en d u n g  von  P reß w asser  in  
B and- und  S tre ifen w a lzw erk en  zu. A u f e in er  S tre ifen -
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Straße, d ie  B än d er von  150 b is 200  mm B re ite  herstfcllt, 
sin d  bei e in er  W alzun g von  R o h rstre ifen  von  150  m m  
B re ite  au f e in er  B gh n  der F er tig w a lze  rd. 40 0  t ab ge­
w alzt w orden . D er  W alzen versch le iß  auf d iesen  Straß en  
w ird  stark  verm in d ert, und das F ertig erzeu g n is  erhält 
e in  v ie l b esseres A u sseh en , w en n  m an schon  in  den  V or­
k a lib ern  den  Z under m it P reß w asser en tfern t.

In  großen  M engen  w erd en  in  den  V ere in ig ten  S taaten  
v o n  N ord am erik a  von  der w e iterv era rb e iten d en  In d u ­
str ie  w arm gew alzte  B an d stah lsorten  in  R in gen  v er la n g t, 
d ie  nach  dem  A u fw ick e ln  v ö llig  eben  sein  m üssen . Für  
d iesen  Z w eck  w ird  das w arm gew alzte B an d  k a lt u m ge­
w ic k e lt  u n d  g le ic h z e it ig  g er ich te t, in d em  es über R o llen  
in  e in er  der K rüm m ung en tg eg en g ese tz ten  R ich tu n g  g e ­
b o g en  w ird . D ab ei is t a llerd in gs V orau ssetzu n g , daß d ie  
Z u n d ersch ich t n ich t ab b lä ttert. In d em  m an die O ber­
flä c h e  des B an d es w äh ren d  der W alzun g an b estim m ten  
S te llen  m it P reß w asser  b eh a n d e lt , erre ich t m an, daß d ie  
sich  b ild en d e  S ek u n d ärzu n d ersch ich t se lb st bei m eh r­
m aligem  scharfem  K n ick en  des B and es in  b eid en  R ich­
tu n gen  n ich t abspringt.

Um  die B ild u n g  des Sek u n d ärzu n d ers zu verringern , 
d u rch lau fen  au f den  B re itb an d straß en  d ie  B än d er so ­
fo r t nach  ih rem  A u str itt aus dem  .le tz ten  G erüst e in e  
30 m  lan ge W asserbrause, d ie  e in e  rasche A bk ü h lu n g  
des B an d es b is auf e in e  T em p eratu r b ew irk t, bei der  
ein e  Z u n d erb ild u n g  ganz od er  te ilw e ise  u n terb u n d en  
w ird . A u ch  an D rah tstraß en  w en d et m an e in  äh n lich es  
V erfah ren  an, um  das N ach zu n d ern  zu verringern , w o­
b e i a llerd in gs d ie  B und e n ach  dem  A u fw ick e ln  w asser­
g ek ü h lt w erden .

E in rich tu ngen  zur G ü teste igeru n g  schon b eim  B au  
von  W alzw erk san lagen

B ei a llen  n eu ze it lich en  B reitb an d -, S tre ifen - und  
S tab stah lstraß en  ord n et m an d ie  G erüste so an, daß zw i­
sch en  V or- und F ertig straß e  gen ü gen d  A b stan d  is t, um  
das W alzgu t au f b estim m te  T em p eratu ren  ab k üh len  zu  
la ssen , ehe es fer t ig g ew a lz t w ird . A u f d iese  W eise  kann  
m an .
1. d ie  E n d w alztem p era tu r  in  jed er  gew ü n sch ten  W eise  

b ee in flu ssen ,
2. das W alzgut im m er m it der g le ich en  T em p eratu r fe r ­

tig w a lzen , se lb st w enn  d ie B lö ck e  n ich t im m er gleich  
w arm  aus dem  O fen  gezogen  w erden .
B eim  B au  der n eu en  250er k o n tin u ier lich en  S tab ­

stah lstraß e der M cD onald  M ills is t d iese  F ord eru n g  b e ­
reits  b erü ck sich tig t w ord en . M it e in em  sch re ib en d en  
T em p eratu rm eß gerät w ird  d ie  W alztem p era tu r  lau fen d  
ü b erw ach t. B ei S tre ifen stra ß en  w erd en  b eim  U eb ergan g  
von  der V or- zur F er tig stra ß e  häufig  E in r ich tu n gen  v o r ­
g eseh en , m it d en en  m an das W alzgu t um  1 8 0 °  w en d en  
kann , w odu rch  d ie  E n tfern u n g  des Z unders auf b e id en  
S e iten  g le ich m äß ig  gu t erre ich t w ird .

B eim  B au  n e u z e i t l i c h e r  K ü h l b e t t e n ,  d ie  bei 
F ein sta h lstra ß en  bis zu e in er  L änge von  140  m  gebaut 
w erd en , sieh t m an a lle  E in r ich tu n g en  vor, m it d en en  
m an d ie  A b k ü h lg esch w in d ig k e it in  b estim m ten  G renzen  
b ee in flu ssen  k ann . S am m elta sch en  fü r  R u n d stäb e , d ie  
F ortb ew egu n g  in  G ruppen zu m eh reren  S täb en , V o r­
r ich tu n gen  zur B efö rd eru n g  von  F la ch sta h l in P a k e ten , 
ab g ed eck te  K ü h lb e tten , a lle  d iese  E in r ich tu n g en  w er­
den  schon  in sehr v ie len  W alzw erk en  se it län gerer  Z eit 
b en u tz t.

H an d  in  H and  m it d ieser  E n tw ick lu n g  g in gen  beim  
B au von  K ü h lb e tten  d ie  B estreb u n g en , e in e  feh ler lo se  
G erad h eit der W alzstäbe zu erre ich en , um  auf d iese  
W eise  jed e  w e itere  Z u rich tu n g  nach  dem  T e ilen  der  
S täb e ü b erflü ssig  zu m achen  oder au f e in  M in destm aß  
zu b esch rän k en . An F ein straß en  ist d ieses Z ie l, w ie am  
B e isp ie l der F ed ersta h lw a lzu n g  g eze ig t w urde, b ere its  
w e ite s tg e h e n d  erre ich t w ord en . W o R ich ta rb e it , z. B. 
bei F orm stah l und schw erem  S tab stah l, u n b ed in g t er­

fo rd er lich  is t , v ersu ch t m an d iese  A rb eit m ö g lich st zu 
m ech a n is ieren ,
1. w e il b ei den  h o h en  L e istu n g en  der W alzen straß en  

au ch  d ie  e n d g ü lt ig e  F e r tig s te llu n g  b esch leu n ig t durch­
ge fü h rt w erd en  m uß,

2. w e il jed e  A rb eit in  der Z u rich tu n g  L o h n k o sten  ver­
u rsach t, d ie  sich  b ei der am er ik a n isch en  L o h n p o litik  
au f d ie  H öh e  der G esteh u n g sk o sten  fü h lb ar  aus­
w irk en .

D as B ren n p u tzen  von  H a lb zeu g

D ieses  M itte l zur V erb esseru n g  der O b erfläch en  des 
W alzgu tes sei a b sich tlich  zu le tz t erw äh n t, w e il kaum  ein  
V erfah ren  so sehr u m str itten  un d  in  le tz te r  Z e it so v iel 
b eh a n d e lt w u rd e  w ie  gerade das B ren n p u tzen . B ei den 
C levelan d -W erk en  m ach t das P u tzen  m it dem  Schneid­
b ren n er bei B ram m en  fü r  d ie  B re itb a n d stra ß e  etw a ein  
D ritte l der gesam ten  V era rb e itu n g sk o sten  aus. Man 
kann daher v e r ste h e n , w en n  m an k e in  M itte l unversucht 
läß t, d ie  k o s tsp ie lig e  n a ch trä g lich e  B ea rb e itu n g  der 
H a lb zeu gob erfläch e  m in d esten s  fü r  d ie  B reitb an d straß en  
ü b erflü ssig  zu m ach en . D u rch  s tä n d ig e  V erb esserun g  
der G ieß tech n ik  v ersu ch t m an , d ie  g e fä h r lich e  Schalen­
b ild u n g  au f der B lo ck o b er flä ch e  zu  v erm eid en . Der 
B au g ee ig n eter  B lo ck stra ß en  erm ö g lich t e in e  höhere  
und zw eck m ä ß ig ere  V erfo rm u n g  d er  sch w eren  R oh­
bram m en und g e sta tte t e in e  A u fte ilu n g  d er Bram m en  
in K op f-, F uß- und M itte ls tü ck e . In  L ackaw anna ver­
m eid et m an b eim  O berguß S p r itzer  au f B ram m enblöcke, 
in d em  m an in  d ie  K o k ille  e in  e in fa c h e s  G ießrohr aus 
geb e iz ten  A b fa llb lech en , d ie  es in  g en ü g en d er  M enge 
im  K a ltw a lzw erk  g ib t, h in e in h ä n g t. H ierau s erklären  
sich  auch  d ie  za h lre ich en  A n fra g en  am erikan ischer  
S tah lw erk er  nach  den  in  D eu tsch la n d  gebräuch lichen  
K o k illen a n str ich m a ssen . J e d e n fa lls  is t m an auch auf 
d iesem  G eb iet in  den  le tz te n  Jah ren  e in  gu tes Stück  
w eiterg ek o m m en , da das B ren n p u tzen  an B ram m en nur 
noch  v e r e in z e lt  zu seh en  w ar.

N u tzb arm achen  a lter  S traß en  zum  W alzen  
h och w ertiger  S täh le

E in ig e  S tä h le , an d ie  b ezü g lich  der A u sfü h ru n g  ganz 
b eso n d ere  A n fo rd eru n g en  g e s te llt  w erd en , od er  d ie  beim  
W alzen  e in  gru n d sä tz lich  an d eres \  e rh a lten  ze igen  als 
der w eita u s größ te  T e il a ller  im  W a lzw erk  zur V erarbei­
tu n g  k om m en d en  W erk sto ffe , w erd en  au f den  älteren  
n ich t m ech a n is ier ten  W a lzen stra ß en  m it b eson d eren  K a­
lib r ieru n gen  gew a lz t. S e lb s tv erstä n d lich  w erd en  d ie A n­
lagen  für d iese  Z w eck e h e r g e r ic h te t , w as beson d ers von  
den W alzw erk söfen  g ilt , d ie  au sn ah m slos als G asöfen  
n eu ester  B auart au sgefü h rt w erd en  und e in e  ausgezeich­
n ete  T em p era tu rü b erw a ch u n g  h ab en . S eh r häufig wird  
in  d iesem  F a lle  sch on  a u f den  B lock - und  V orstraßen  
das H alb zeu g  in K n ü p p e lk a lib ern  g ew a lz t, um  den 
W erk sto ff w ähren d  der V erfo rm u n g  m ö g lich st a llseitig  
zu u m sch ließ en . So w ird  z. B. in  D u q u esn e , B eth leh em  
und in  C anton g ea rb e ite t.

E in- und A u sfü h ru n g en  an W  a lzen straß en
A n a llen  am er ik a n isch en  W a lzen stra ß en  fä llt  auf, 

w ie a u ß ero rd en tlich  so rg fä ltig  d ie  W alzarm atu ren  aus­
g eb ild e t sind  und w ie v ie l S o rg fa lt m an a u f ih ren  Einbau  
v erw en d et. N irgen d s b en u tz t m an H o lz  zum  V erk eilen  
d er E in- und A u sfü h ru n g en , w e il es im m er n ur e in  N ot­
b e h e lf  und n iem a ls  in  v o lle m  U m fa n g e  b e tr ieb ss ich er  ist.

In  A m erik a  hat m an d iese  F rage a u f v ersch ied en e  
A rten  g e lö st. E ine d avon , d ie  auch  im  d eu tsch en  W alz­
w erk sb au  h ier  und da a n g ew en d et w ird , v erw en d e t als 
S itz  für d ie  E in- und A u sfü h ru n g en  an S te lle  des qua­
d ra tisch en  e in en  B a lk en , den  m an w egen  se in er  Form  als 
P rism en b a lk en  b e ze ic h n en  kan n  ( Bild 8). A u f d iesen  
B a lk en  se tz t m an d ie  E in- u n d  A u sfü h ru n g en . D ie  B e­
fe s t ig u n g  er fo lg t m it e in er  k rä ft ig en  Schraube und  e in em  
K lem m stü ck . D er A b stre ifer  lieg t n ich t au f dem  Bai-
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B ild  8. 
A u s f ü h r u n g e n  f ü r  
e in e  750er G ro b ­

s t r a ß e .

ken, sondern  s itz t  an d er  S e ite  d er F ü h ru n g . F ü r  den  
oberen A b stre ifer  w ird  e in  k u rzer  Q u erb a lk en , der au f 
der F ührung an g esch ra u b t w ird , v e rw en d e t. J ed es K a­
liber e in er  W alze erh ä lt se in e  e ig e n e n  F ü h ru n gsw än d e, 
die an k ein er  a n d eren  S te lle  b en u tz t w erd en .

Für d ie W alzarm atu ren  der n eu en  Grob- und  M itte l­
straße, d ie in  e in em  o b ersch le s iseb en  H ü tten w erk e  a u f­
gestellt w urde, is t e in e  so lch e  A u sfü h ru n g  gew ä h lt, 
und es sind  d am it ganz a u sg e z e ic h n e te  E rfah ru n gen  g e ­
macht w orden . Bild 8 z e ig t d ie  A u sfü h rw ä n d e  e in er  
Sch ien en w alze der 7 5 0 er  G rob straß e. N a ch  d ieser  Z eich­
nung w erd en  d ie  M o d e lle  a n g e fe r t ig t . A ls W erk sto ff 
wird Stah lguß  v er w e n d e t. In  Bild 9 sin d  d ie  E in fü h r- 
tische e in er  W in k e lv o rw a lze  d er  7 5 0 e r  G rob straß e zu  
sehen. D ie B e fe s t ig u n g  e r fo lg t  gen au  w ie  b e i d en  A us- 
führw änden m it K e ils tü c k  u nd  Schraube. D ie  E in- und  
A usführungen  sin d  b e i d ie ser  B e fe s t ig u n g sa r t  n ah ezu  
unverrückbar m it d em  W a lzb a lk en  verb u n d en . S ch lägt  
einm al ein  W alzstab  im  K a lib er  um , dann  k om m t es vor. 
daß d ie  A u sfü h rw a n d  aD d er  S te lle , an d er  das K lem m -

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  G u ß s t ü c k e  
f ü r  d i e  F e r t i g  w a l z e  e i n e r  G r o b b l e c h s t r a ß e

Stück­
zahl Benennung Teil

Werks-
bezeieh-

nung

Modell-
Nr.
DIN

Be­
m erkungen Pos.

1 A u s f ü h r w a n d ,  r e c h t s 16 3 4 /5 7 5 0 9 Z .G .S tr .8 9 4
1 »9 l i n k s 15 3 4 /5 6 5 0 8 „  89 3
1 99 r e c h t s 14 3 4 /5 5 507 „  89 2
1 99 l i n k s 13 3 4 '5 4 5 0 6 „  89 1
1 E in f ü h r t i s c h , o b e n 12 3 4 '5 3 5 0 5 „  82 4
1 „ 99 11 3 4 /5 2 5 0 4 „  82 5
1 A u s fü h r w a n d , l i n k s 10 34 51 503 „  88 7
1 D o p p e lw a n d 9 3 4 /5 0 5 0 2 „  88 6
1 A u s f ü h r w a n d , r e e h t s 8 34  49 5 0 1 „  88 5
1 9» l i n k s 7 3 4  48 4 9 8 „  88 4
1 99 r e c h t s 6 34 47 4 9 7 88 3
1 . 99 l i n k s 5 34  4 6 4 9 8 „  88 2
1 99 r e c h t s 4 34 45 4 9 7 „  88 1
1 E in f ü h r t i s c h , u n t e n 3 3 4 /4 4 4 9 6 „  82 3
1 99 9 » 2 3 4 ,4 3 495 ., 82 2
1 99 9» 1 3 4 /4 2 494 „  82 1

stück sitzt, eh er  b r ich t, a ls daß  d ie  ^  and  zur S e ite  g e ­
rückt w ird. D as tr ifft b eso n d ers  fü r  d ie  G rob straß e zu. 
In einem  \e r s u c h s g e r ü s t  w ird  d er  E in b au  m it d en  A b ­
streifern  der W alze z u g ep a ß t. U m  dem  m it d ie sen  A r­

b e iten  b ea u ftra g ten  S ch lo s­
ser d ie A rb eit zu er le ich tern , 
w ird  schon  im  K o n stru k ­
tion sb ü ro  vom  E in b au  jed er  
W alze e in e  Z u sam m en ste l­
lu n gsze ich n u n g  a n g efer tig t. 
In  den  Bildern 10 und 11 
sow ie  in Zahlentafel 1 is t d ie  

Z u sa m m en ste llu n g sze ich ­
n u n g e in er  C -S tah l-F ertig ­
w a lze  'zu seh en , und  zw ar  
h a n d e lt  es sich  u m [  N P  14.

Bild 10 z e ig t e in e  K a lib er ­
ze ich n u n g  der F er tig w a lze , 
Bild 11 d ie  E in- un d  A u s­
fü h ru n gen  in  der ob eren  
und in  der u n teren  W alz­
e b e n e  in  D ra u fs ich t und  im  
S ch n itt u n d  Zahlentafel 1 
e in e  Z u sam m en ste llu n g  der  
e in ze ln en  G u ß stü ck e m it  
den  d azu geh örigen  B eze ich ­
n u n gen . D ie  A n fer tig u n g  so  
v ie le r  Z eich n u n gen  m ag  

ü b ertr ieb en  ersch e in en , 
bringt aber an d erse its  v ie le  
V o rte ile  m it sich . D ie  Z u­

sa m m en ste llu n g en  sind  
g le ich  w ich tig  fü r  den  M o­

d e llt isch ler , für den  E in b au sch losser  u n d  als U n te r ­
lagen  fü r  d ie  B este llu n g . D em  v era n tw o r tlich en  B e ­
tr ieb sm an n  sind  sie e in  u n en tb eh r lich es  H ilf sm itte l zur  
U eb erw ach u n g  des W alzen p ark s und  d er W a lzen zu ­
rich tu n g .

Es is t  se lb stv erstä n d lich , daß d ie  A n fer tig u n g  e in er  
so lch en  W alzen zu rich tu n g  e in e  ganze M enge A rb e it und  
G eld  k o ste t . E s is t dabei aber zu b erü ck sich tig en , daß  
es sich  um  e in en  e in m a lig en  A u fw an d  h a n d e lt , der sich  
im  L au fe  der Z eit m eh rfach  b eza h lt m ach t. D a in  H er­
m in en h ü tte  d ie  n eu en  W alzarm atu ren  n eb en  der a lten  
A u sfü h ru n g  der W a lzen zu rich tu n g  v erw en d e t w erd en , 
la ssen  sich  b e id e  A rten  m ite in a n d er  v erg le ich en . D ie  
w ic h tig ste n  b e tr ieb lich en  V o r te ile  des n eu en  E in b au es  
sin d  fo lg e n d e : D er  E in b au  der A rm atu ren  is t  e in facher, 
w e il au f d er  A u str ittss e ite  im m er nu r e in  B a lk en  v e r ­
w en d e t w ird . B e im  K a lib erw ech se l b rau ch en  d ie  W alz­
ba lk en  n ic h t g e lö st zu  w erd en . Es gen ü gt, d en  v e r h ä lt­
n ism äß ig  le ic h te n  Q u erb a lk en , der m it zw ei Schrauben  
an den  F ü h ru n gsw än d en  b e fe s t ig t  is t, ab zu schraub en , 
um  das d an eb en  lie g e n d e  K a lib er  e in zu r ich ten . D a ­
du rch , daß d ie  W a lzb a lk en lage  v o n  vorn h ere in  au f dem  
Z eich en b re tt fe s tg e le g t  w ird  u n d  d ie  S itz f lä c h e  an den  
A u sfü h rw ä n d en , au f d en en  d ie  A b stre ifer  zu  lieg en  
k om m en , so fo r t in  der r ich tig en  H ö h e  v o rg eseh en  w ird , 
erh ä lt der ganze E in b au  e in  h oh es M aß v o n  G en au ig ­
k e it , w as sich  beim  W alzen  au ß ero rd en tlich  v o r te ilh a ft  
au sw irk t. Es g en ü g t, w en n  der W alzer  zw ei- od er  d re i­
m al in  der S ch ich t den  S itz  der A b stre ifer  n a ch p rü ft . 
U m w ick ler  u n d  äh n lich e  S töru n gen  w erd en  au f e in  
M in d estm aß  b esch rä n k t. D as N a ch r ich ten  der F ü h ­
ru n gsw än d e is t  d enkb ar e in fa ch : M an lö s t d ie  B e fe s t i­
gu n gssch rau b e , sch lä g t d ie  W and m it d em  H am m er e in  
S tü ck  zur S e ite  un d  z ie h t  d ie  Schraube w ied er  an. E in  
E in ste lle n  d er W a lzen stra ß e  is t  h ier fü r  n ic h t  n o tw e n ­
dig . W ie  sch on  erw ä h n t, s itz e n  d ie  A u sfü h rw ä n d e und  
die E in fü h r t isc h e  so u n verrü ck b ar  fe s t  a u f d em  W alz­
b a lk en , daß e in  V e r k e ile n  m it H o lz  ü b er flü ss ig  is t. D ie ­
ser starre S itz  is t  v o n  grö ß tem  V o r te il b e im  W alzen  
a ller  u n sy m m etr isch  e in g e sc h n itte n e n  P r o file . D ie  W alz­
stäb e la ssen  sich  ta d e llo s  g era d efü h ren , e in e  der w ich­
tig s ten  V o ra u sse tzu n g en  fü r  e in  stö ru n g sfre ies  A rb eiten  
an nur m it R o llg ä n g en  a u sg erü ste ten  m ittle ren  und  
sch w eren  W a lzen stra ß en .



691 Stahl und E isen G. J u r e tz e k : M ö g lic h ke ite n  zu r  G ü te  S te igerung  v o n  f f  a lzw e rk se rze u g n is se n  63. Jahrg. Nr. 38

Schnitt A -B Schnitt C-D
Stich 5

Schnitt A-8 Schnitt C-D
Stich 3

-2000

4 K H I  , .
\^Einführtisch-A Unterwalze U-Einführtisch-J\

C *1
t-298.5

-698,5 
I 0 - 1

Ansicht A

Teil 1 Teil S

S äm tlich e  A rm atu ren  so llten  nur in  S tah lguß  aus­
g e fü h rt w erd en , w e il dadurch  e in e  B esch ä d ig u n g  der  
G u ß stü ck e b e im  E in- un d  A usbau  au sgesch lo ssen  is t, w ie  
es b e i G rauguß sch on  ab und zu vork om m t. A u ß erd em  
la ssen  sich  an den  S tah lg u ß stü ck en  le ich t A en d eru n gen  
d u rch fü h ren , w ie  sie bei A en d eru n gen  der K alib rieru n g  
oder K a lib eran ord n u n g  schon  h ier  und da n o tw en d ig  
w erd en . Es is t im  A n fa n g  n ich t ganz e in fa ch , e in e  
W alzm an n sch aft, d ie  aus G ew oh n h eit jed e  vo rk o m ­
m en d e A rb eit m it dem  schw eren  Z u sch lagham m er zu  
er led ig en  v ersu ch t, an den  U m gang m it Schraube und  
S ch rau b sch lü sse l zu gew öh n en . H aben  d ie  W alzer aber  
erst e in m al erk an n t, w elch e  E rle ich teru n g en  ih n en  der  
n eu e  E inbau  brin gt, dann ach ten  sie se lb st au f sch o ­
n en d e B eh an d lu n g . E in e  gew isse  W artung des A rm a­
tu ren p ark s durch e in en  e in g ea rb e ite ten  S ch losser  ist 
n atü r lich  V orau ssetzu n g . E in  w e iterer  V o r te il d ieser  

Z u rich tu n g  b esteh t  
d arin , daß an d iesen  
k rä ft ig en  und stab ilen  
F ü h ru n gen  sehr gut 

R ollen  angebracht 
w erd en  k ö n n en , w ie  
sie z. B . zum  S ch utz  

des S ch ien en k o p fe s  
ganz a llgem ein  in G e­
brauch sind . Bild 12 
ze ig t e in e  so lc h e R o lle ,  
w ie sie auf der A u s­
la u fse ite  am F er tig ­
stich  bei S ch ien en ­
w alzen  in  H erm in en ­
h ü tte  b en u tz t w ird .
D ie  R o lle , d ie  auf 
K u g e lla g ern  lä u ft und  
w a sserg ek ü h lt w ird , 

s itz t  in  e in em  g e tren n ­
ten  G eh äu se  und w ird  
m it e in em  K eil und  
d er  stark en  Schraube  
m it der F ü h ru n g s­
w an d  b e fe s t ig t . B eim  
U m ste llen  des K a li­

bers w ird  d ie  R o lle  sam t 
G eh äu se  m it u m gesetzt, 
w as k e in e  b eso n d ere  A r­
b e it e r fo rd ert .

E in  ä h n lich  b e fes tig tes  
G eh äu se  m it zw ei se it­
lic h e n  F ü h ru n gsro llen  
w ird  b eim  W alzen  von  
F o rm sta h l b en u tz t , um 
d en  A n zu g  d er  F lan sch en  
a u f e in  M in d estm aß  her­
ab zu d rü ck en . W ich tig fü r  
e in  e in w a n d fr e ie s  A rbei­
ten  is t , daß m an d ie  ver­
sc h ied en en  F ü h ru n gsro l­
len  b e im  U m b au  der W al­
zen  g e tren n t ausbaut und 
vom  S treck en sch losser  
n a ch seh en  läß t. N ur auf 
d iese  W eise  hat m an die 
G ew ähr, daß d ie  E inrich­
tu n g en  heim  nächsten  
E in b au  in  O rdnung sind.

D ie  A n regu n gen  zu d ie­
sen  A rb e iten  habe ich  auf 
e in e r  S tu d ien re ise  durch 
die V ere in ig te n  Staaten  
erh a lten . V ie le s  w ird aus 
dem  S ch r ifttu m  oder aus 
P a te n ts c h r if te n  bekannt 
se in , w en ig er  bekannt 

d ü rfte  d ie  T a tsa ch e  se in , daß m an a lle  d iese  D inge 
sch on  se it  Jah ren  in  A m erik a  b e n u tz t  und  daß W alz­
w erk er  und  K o n stru k teu re  in  fru ch tb a rer  Zusam m en­
arb eit s tä n d ig  an d er  G ü teste ig eru n g  d er  W alzw erks­
erzeu g n isse  a rb e iten  in  dem  B e streb en , au f den hoch­
le is tu n g s fä h ig en  n eu eren  W a lzw erk sa n la g en  neben  
W alzzeu g  in  H a n d elsg ü te  auch  V ergü tu n gs- und Ein­
sa tzstä h le  m it g rö ß ter  W ir tsc h a ft lic h k e it  un d  in her­
v orragen d er  A u sfü h ru n g  h e r z u s te lle n , u n d  daß dieses 
Z iel b ere its  zum  g rö ß ten  T e il erre ich t w ord en  ist.

J ed er  B esu ch er  a m erik an isch er  W alzw erk e wird, 
w ie das auch sch on  von  an d erer  S e ite  w ied erh o lt aus­
gesp roch en  w u rd e, von  d er G ro ß a rtig k e it und L ei­
stu n g sfä h ig k e it  d ieser  A n la g en  stark  b ee in d ru ck t w er­
den . W en n  d ab ei zu n äch st d ie  M assen erzeu gu n g  und die 
dam it v erb u n d en e  V erb illig u n g  der H erste llu n g  ins 
A uge fä llt , so ist d och  auch  d ie  G ü teste ig eru n g  nicht zu
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B ild  9.
E in f ü h r u n g e n  f ü r  e in e  

750er G r o b s t r a ß e .
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Mittelwalze

Unterwalze

B i ld e r  10 u n d  11.
E in -  u n d  A u s f ü h r u n g e n  f ü r  e in e  

7 50er G r o b s t r a ß e .
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verkennen. S ie  is t h erv o rg eg a n g en  
ans den F ord eru n gen  d er  w e ite r v e r ­
arbeitenden  In d u str ie , d eren  K en n ­
zeichen e in e  v ie l g e sch lo ssen ere  
M assenerzeugung ist, als es frü h er in  
anderen L än d ern  un d  auch  b ei uns 
üblich w ar. In  dem  P u n k te  is t  in ­
zw ischen in  E u rop a e in e  g ru n d sä tz ­
liche W andlung e in g e tr e te n  u n d  da­
mit d ie n o tw en d ig e  V o ra u sse tzu n g  
für e in e  e n tsp rech en d e  W e ite r e n t­
w icklung au ch  d er W a lzw erk sa n la g en  
gegeben.

Z u sam m en fassu n g
Um  den s te ig en d en  A n fo rd eru n g en  

der M asch inen-, K ra ftw a g en -, F lu g ­
zeug- und  R ü stu n g sin d u str ie  an d ie  
E igen sch aften  der W erk sto ffe  gerecht 
zu w erden , w ird  auch  in  A m erik a  
ständig an d er  G ü teste ig eru n g  der 
W alzw erk serzeugn isse g ea rb e ite t. A n  
dem B e isp ie l der W alzu n g  v o n  K r a ft­
w agen fed erstah l w ird  g e z e ig t , w e lch e  
erstau n lich en  E rfo lg e  au f d iesem  G e­
biet schon erre ich t w ord en  sind .

P räm ien  fü r  'S erb esseru n g sv o rsch lä g e . E rzieh u n g  der 
B elegschaft zur Q u a litä tsa rb e it h ab en  zur b ea ch tlich en  
V erbesserung derM  a lzv er fa h ren  w e se n tlic h  b e ig e tra g en .

N äher b esch r ieb en  w erd en  u n ter  an d eren : B ew eg ­
liche F ü h ru n gsk ästen  zu m  W alzen  von  R u n d stah l an 
Fein- und M itte ls ta h ls tra ß en  und  a lle  V o rr ich tu n g en , 
mit denen  B esch ä d ig u n g en  der W a lzg u to b er flä c h e  zu 
verm eiden sin d , z. B . d ie  A n w en d u n g  v o n  R o llen d ra ll­
e in rich tu n gen  an S te lle  von  D ra llh ü ch sen , abhebharen

F ü h ru n gsk rän zen  an U m fü h ru n gen , 
R o llen  an E in- u n d  A u sfü h ru n gen  
und an a llen  S te l le n ..a n  d en en  das 
W alzgu t en tla n g g le ite t .

A b stre ifer  an O valk a lib ern  und  
S ch ien en fu ß  - A b stre ifer  m it V er­
sc h le iß stü ck en  aus Sonderh artgu ß  er­
h öh en  n ic h t nur d eren  H a ltb a rk e it, 
son d ern  sch ü tzen  das W alzgu t auch 
vor K ratzern  an der O b erfläch e. D em  
g le ich en  Z w eck  d ien en  w aagerech t  
gela g er te  R o llen  a u f der A u str itts ­
se ite  der K a lib er , w ie  an e in em  A n ­
w en d u n g sb e isp ie l g eze ig t w ird .

A u f d ie  v ie ls e it ig e  V erw en d u n g  
von  P reß w a sser  zur E rz ie lu n g  b e s­
serer W a lzg u to b erflä ch en  w ird  b e ­
sonders h in g ew iesen . A u ß erd em  wTird  
e in e  ganze R eih e  von  E in r ich tu n g en  
zur G ü teste igeru n g  der W alzw erk s­
erzeu gn isse  b esch r ieb en , d ie sch on  
bei der P la n u n g  n eu er  A n la g en  m it 
b erü ck sich tig t w erd en  m ü ssen . Das 
B ren n p u tzen  von  H a lb zeu g  fü r  B r e it­
b an d straßen  w ird  k urz erw ähn t.

A e lte r e  M alzw erk san lagen  finden  sehr häufig  V er­
w en d u n g  zum  W alzen  sehr h o ch w ertig er  S tah lsorten  
und  w erd en  zu  d iesem  Z w eck  b eson d ers au sgerü stet, 
w as sich  vor a llem  auf d ie  O efen  b ez ieh t. Zum  Schluß  
w ird  g eze ig t, w ie  e in ig e  der in  A m erik a  gesam m elten  
E rfah ru n gen , zum  B e isp ie l d ie  A u sb ild u n g  der W alz­
arm atu ren , b e i der A u srüstung e in er  n eu en  k o m b i­
n ier ten  Grob- u n d  M itte lstraß e  m it großem  E rfo lg  an­
g ew en d et w u rd en .

B i ld  12. S c h ie n e n a u s f ü h r u n g  m i t  
K o p f ro l le .

Einfluß d er  G e f ü g e a u s b i ld u n g  in  A b h ä n g ig k e i t  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 t a n d fe s t ig k e i t  v o n  S ta h l

V on  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  E ssen  

[ B e r ic h t  N r . 632 d e s  W e rk s to f f a u s s e 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 .—  S c h lu ß  zu  S e ite  634.]

E influß  der e in z e ln e n  G efü g ea r ten  a u f d ie  D a u ersta n d ­
fes tig k e it in  A b h ä n g ig k e it  v o n  P r ü ftem p era tu r  und  

B ela stu n g sd a u er
D ie zur e in g e h e n d e n  K läru n g  des E in flu sse s  der Art 

des U m w a n d lu n g sg efü g es a u f d ie  D a u ersta n d fe s tig k e it  
n otw en d igen  za h lre ich en  V ersu ch su n ter la g en  k o n n ten  in  
angem essener Z e it  u n d  b e i d en  b esch rä n k ten  zur V er ­
fügung s teh en d en  P r ü fg e r ä te n  n u r  m it dem  K u rzp rü f­
verfahren nach  D IN -V o r n o r m  D V M -P r ü fv e r fa h r e n  
A 117 118 b e ig eb ra ch t w erd en . Zur B estä tig u n g  der  
tech n ischen  A n w en d b a rk e it  der dab ei e r h a lten en  zum  
Teil ü b errasch en d en  E rg eb n isse  w ar es n o tw en d ig , d ie  
E rgebnisse im  L a n g z e i t v e r s u c h  zu  ü b erp rü fen . 
N ach den  im  le tz te n  Ja h rzeh n t g em a ch ten  E rfah ru n gen  
ist der tech n isch en  A u sn u tzb a rk e it  h o h er  D V M -D auer- 
sta n d festig k e it b eso n d ers auch  d ad u rch  e in e  G renze g e ­
setzt. daß S tä h le  m it h o h er  D a u e r s ta n d fe s t ig k e it  nach  
DVM k ein esw eg s im m er  g le ic h z e it ig  e in e  h oh e  Z e its ta n d ­
festig k e it haben  m ü ssen . V ie lm e h r  n e ig en  m an ch e  
Stähle sch on  b ei B e la stu n g e n  u n terh a lb  ih rer  DV M- 
D a u ersta n d festig k e it dazu , n ach  b estim m ten  B e la stu n g s­
dauern m it sehr g er in g er  D eh n u n g  u n d  E in sch n ü ru n g  zu 
Bruch zu geh en  M) M). W e iterh in  w u rd e b ere its  erw äh n t, 
daß die bei u n le g ie r te n  u n d  n ie d r ig le g ie r te n  S täh len  
schon ah etw a  5 5 0 °  zu  b e o b a c h te n d e  Z u sam m en b a llu n g  
von K arbiden  e in e  A b n a h m e des K r iech w id ersta n d es  zur  
Folge haben kan n  und  daß  durch  A u ssch e id u n g sh ä rtu n g , 
w enn sie erst w äh ren d  des D a u ersta n d v ersu ch s er fo lg t.

B a i l e y .  R . W .:  M e t a l lu r e i a .  M a n c h r . .  17 (1937 3*)
S. 237/3*.

e in e  zu h oh e D V M -D a u ersta n d festig k e it vo rg etä u sch t  
w erd en  kann*6), d ie  n ach  dem  A b k lin g en  der A u sh ärtu n g  
u n d  b eson d ers n ach  Z u sam m en b allu n g  der A u ssch e id u n ­
gen  zum  T e il w ied er  ver lo ren g eh t.

Z u nächst m u ß te  daher d ie  B e s t ä n d i g k e i t  d e r  
e i n z e l n e n  G e f ü g e z u s t ä n d e ,  d ie  nach  versch ie ­
d en en  U m w an d lu n gsvorgän gen  u n d  A n la ß b eh a n d lu n g en  
en ts te h e n , u n tersu ch t w erd en . D a b ei steh en  zw e i F ragen  
im  V ord ergru n d , ersten s d ie , a u f w e lch e  P rü ftem p era -  
tu ren  im  D a u ersta n d v ersu ch  sich  d ie  U e b e r le g e n h e it  d er  
e in z e ln e n  G efü g ea rten , b eson d ers des Z w isch en stu fen ­
g e fü g es , erstreck t, u nd  zw e iten s , ob d iese  U e b e r le g e n ­
h e it  im  L a n g ze itd a u ersta n d v ersu ch  b e i G eb ra u ch stem p e­
ratu ren  erh a lten  b le ib t. D ie  B ea n tw o rtu n g  d ieser  F ragen  
k ö n n te  zu g le ich  fü r  d ie  K läru n g  d er  U rsach e  des v e r ­
sch ied en en  D a u ersta n d v erh a lten s  der e in z e ln e n  G efü g e ­
zu stä n d e  v o n  W ic h t ig k e it  sein .

E in en  ersten  H in w eis  fü r  d ie  B e stä n d ig k e it  des G e­
fü g ezu sta n d es  k an n  g eg eb en en fa lls  sch on  d e r V e r la u f der  
A n la ß k en n k u rv e  geb en . B ek a n n tlic h  is t  im  a llg em e in en  
h oh e A n l a ß b e s t ä n d i g k e i t  auch  als K en n ze ich en  
fü r  h oh e W a rm festig k e it u n d  D a u e r sta n d fe s t ig k e it  an­
zusehen*). D ie  A n la ß k en n k u rv en  e in ig e r  tech n isch er  
S tä h le  n ach  Zahlentafel 5 w e ise n  jed o ch  p ra k tisch  k e i­
n en  U n ter sch ied  in  ih rer  A n la ß b estä n d ig k e it  in  O el- u n d  
L u ftv erg ü tu n g  au f ( Bild 31), o b g le ich  sie  sich  in fo lg e  
v ersch ied en a rtig en  U m w a n d lu n g sg e fü g es  seh r stark  in  
ih rer  D V M -D a u ersta n d fe stig k e it  u n tersch e id en . B e i 
ü b ere in stim m en d er  A n la ß b e stä n d ig k e it  m u ß  dem nach  
n och  m it e in em  zu sä tz lich en  E in flu ß  der G efü geau s-
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Zugfestigkeit

Streckgrenze

Dauerstandfestigkeit

 Gefüge:------------------
-o Zwischenstufe fBund 7) 
■o Martensit (10)

Zugfestigkeit

Streckgrenze

Dauerstandfestigkeit

> Ferrit und Pertit o   Zwischenstufe a o  Martensit
Stahl Si mit 
0,ZOB/oC und 
■1,1°/oSi------

Stahl Cr 
l  0,18% 
\  1.0
w  

\  \

r  mit 
Cund 
'oCr —

\  \

Stahl Mn 3 mit 
0,i8°/oCund 
1,1%  Mn--------

Stahl Ci 
0,21%  

\9,2°/o

\

I
^

____

—

'S

Sta'hteCrMolu.Z 
mitO,iB°/oC; 

0,9°/oCr und

Stahl V mit 
*0,18°/oCund 

0,97%P—

900 500 000 900 500 600 900 500 600 900
Priiftemperatur in °C

B i ld e r  .14 b is  41. E in f lu ß  d e r  A r t  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  
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  S t ä h l e  n a c h  Z a h l e n t a f e l  4, 5 u n d  8 

in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  P r i i f t e m p e r a t u r .

hild u n g  auf d ie  D a u ersta n d fe stig k e it  gerech n et w erden . 
F ür das D au ersta n d v erh a lten  m uß  aber auch e in e  A n ­
la ß b estä n d ig k e it  für w esen tlich  län gere  G lü hdauern  g e ­
w ä h r le is te t s e k  als fü r  d ie  k u rzen  A n laß d au ern , d ie  b ei 
der A u fn a h m e d ieser  A n la ß k en n k u rv en  ü b lich  sind  
(1 b is 6 h) u nd  d ie  gew öh n lich  nur U n ter la g en  für d ie zu  
w ä h len d e  W ärm eb eh an d lu n g  geb en  so llen . H iera u f w ird  
sp äter  b e i den  Z eitstan d versu ch en  von  sehr lan ger  D au er  
n och  e in m al zu rü ck zu k om m en  sein .

Es w u rd e b ere its  erw äh n t, daß es n o tw en d ig  is t , 
d a u ersta n d feste  S täh le  b e i e in er  an gem essen en  T em p e­
ratu rsp an n e oberhalb  ihrer V erw en d u n gstem p era tu r  an ­
zu la ssen , um  e in e  a u sreich en d e B estä n d ig k e it des G e­
fü g es zu gew ä h r le is ten , da G efü geän d eru n gen  w äh rend  
der B ean sp i'uchung d ie  D a u ersta n d fe s tig k e it  im  a llg e ­
m ein en  h erab setzen . D ie  F rage, ob d iese  Span ne b ei den  
versch ied en en  G efü g ezu stä n d en  v ersch ied en  groß sein  
m uß, is t nun p rak tisch  g le ich b ed eu ten d  m it der F rage, 
ob d em en tsp rech en d  d ie  T e m p e r a t u r a b h ä n g i g ­
k e i t  ih rer  D a u ersta n d fe stig k e it  e in en  U n tersch ied  a u f­
w eist . A n  H and der Bilder 32 und 33 is t zu erk en n en , 
daß d ie  U n tersch ied e der D V M -D au erstan d festigk e it zw i­
sch en  m arten sitisch em  A n la ß g efü g e  und Z w isch en ­
s tu fen g e fü g e  bei t ie fe n  T em p eratu ren , w o sie sich  den  
w en ig  u n tersch ied lich en  W arm streck gren zen  n äh ert, ge­
r in ger  sind  als b ei 500  0 un d  daß sie nach  h öh eren  T em ­
p era tu ren  zu  w ied er  ab n eh m en , da sich  ja bei h oh en  
P rü ftem p era tu ren  e in e  A n g le ich u n g  der G efü ge durch  
starke K arb id zu sam m en b allu n g  ergeb en  m uß. E ine A n ­
zahl w e iterer  B e isp ie le  dafür, daß d ie  U eb er leg en h e it  
der D V M -D au erstan d festigk e it des Z w isch en stu fen g e fü ­
ges g egen ü b er  der des m a rten sitisch en  A n la ß g efü g es  im  
a llg em ein en  auch n och  b e i 600  ° erh a lten  b le ib t, e n t­
h a lten  d ie  Bilder 34 bis 41. D agegen  fä l lt  im  g le ich en  
B ild  au f, daß das ferr itisch -p er litiseh e  G efü ge o ft e in en  
gerin geren  A b fa ll se in er  an sich  n ied r ig en  D au erstan d ­
fe s t ig k e it  zw isch en  500  un d  600  ° e r le id e t, so daß es in  
e in igen  F ä llen  bei 600  ° oder m anchm al sogar sch on  bei 
500 0 h öh ere  W erte a u fw eist als d ie  V erg ü tu n g sg efü g e , 
bei d en en  d ie  U m w andlung ü ber M artensit od er  nur te i l ­
w eise  ü ber d ie Z w isch en stu fe  er fo lg te . A uch  b e i lu f t ­
h ärten d en  S täh len  m it 4  bis 6 °/o Cr und g eg eb en en fa lls  
Z usätzen  v o n  M olybdän  und V an ad in  kann  durch E r­
zw ingung der U m w an d lu n g  in  der P e r lits tu fe  e in e  h öh ere

D a u e r sta n d fe s tig k e it  b ei 5 5 0  b is 6 0 0  ° e r z ie lt  w erd en  als 
im  m a rten sit isch  g eh ä r te ten  u n d  au f 70 0  b is 800 an­
g e la ssen en  Z u stan d  (Zalilentafeln  7 und 8. Bild 39).

D iese  B eo b a ch tu n g en  d eu ten  d arau f h in , daß sich  
b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  v o n  55 0  bi s 6 00  “ b e ­
r e i t s  e i n  E i n f l u ß  d e r  B e s t ä n d i g k e i t  d e r  
G e f ü g e a u s b i l d u n g  u n t e r  D a u e r b e l a s t u n g  
au f d ie  D V M -D a u ersta n d festig k e it  v o n  n ied r ig leg ierten  
S tä h len  bem erk b ar m ach t. B e i den  la n g en  G lühdauern

Stahl Cr-Mo-/3 mit0,6Z0loC;1,60loCr;0.93°loMou.Ojs0/o/

Giühtemperatur in °C

B ild  81. A n la ß b e s tä n d ig k e i t  v o n  S tä h le n  
n a c h  Z a h le n t a f e l  5 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 .  ( V e r ­

g ü tu n g s q u e r s c h n i t t  20 m m  D m r .)

1 0 0  r —

60

90

Stahl Cr-Ato-Zl2mitOj10/oC;i,6%Cr;l,3°/oMou.O,iQ0loy
" ö  100

900 500
Priiftemperatur in °C

B i ld e r  32 u n d  33. T e m p e r a t u r a b h ä n g i g k e i t  d e r  D a u e r ­
s t a n d f e s t i g k e i t .  Z u g f e s t i g k e i t  u n d  S t r e c k g r e n z e  v o n  
S tä h l e n  n a c h  Z a h l e n t a f e l  5 in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  A r t  

d e s  U m -w a n d lu n g s g e fü g e s .



23. Septem ber 1943 H. B ennek und G. B an dei: Dauer Standfestigkeit ton  Stahl Stahl und  Eisen 697

Stahl M ol mit 0.16 äoC und VfoMo
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B ild e r  42 b is  44. E rg d b n is .s e  Ton L a n g z e i t - D a u e r s t a n d v e r s u e h e n  b e i 500 :  a n  d r e i  S tä h le n  
d e r  Z a h le n t a f e l  4 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 fü g e n .

im D au erstan d versu ch  b e i 55 0  b is 6 0 0  ' tr e te n  offenbar  
selbst in den vorh er  a u f T em p era tu ren  v o n  650  b is 700  
kurzzeitig  a n g e la ssen en  V erg ü tu n g sg e fü g en  n och  stär­
kere V erän d eru n gen  e in  als im  fer r itisc h -p e r lit isc h e n  
G efüge, das daher b e i 6 0 0 '  zum  T e il h öh ere  DA M- 
D a u erstan d festigk e it h a t. Im  H a u p tv erw en d u n g sb ere ich  
der d au erstan d festen  A erg ü tu n g sstä h le  von  350  bis 55 0  0 
sind d iese 'S erä n d eru n g en  a llerd in g s  so gerin g , daß sie  
sich kaum  n och  a u f das D a u ersta n d v erh a lten  au sw irk en . 
Da selbst b e i 4 0 0  ' n o ch  sehr groß e U n tersch ied e  der  
D \ M- D a u ersta n d fe s tig k e it  zw isch en  m a rten sitisch em  
A n laßgefü ge u n d  a n g e la ssen em  Z w isc h e n stu fe n g e fü g e  
vorhanden sin d , is t  a n zu n eh m en , daß sie  n ic h t a u f e in er  
geringeren B e stä n d ig k e it  d es ersten  b eru h en , son d ern  
auf andere U rsach en  zu rü ck zu fü h ren  sind . Es ist zu er­
w arten. daß d ie  L e b e r le g e n h e it  der b ei der P rü ftem p e-  
ratur b estä n d ig sten  G efü g ea rt im  L a n g ze it-D a u ersta n d ­
versuch noch  d e u tlic h e r  in  E rsch ein u n g  tr itt .

Zur P rü fu n g  d ieser  tec h n isc h  b eson d ers w ich tig en  
Frage, ob d ie  durch  den  G efü g ezu sta n d  b e d in g ten  U n ter ­
schiede der im  D \  M -K u rzverfah ren  e r m itte lte n  D au er­
stan d festigk eit auch  u n ter  B e la stu n g  von  län gerer  D auer  
bei der A erw en d u n g stem p era tu r  erh a lten  b le ib en , w urde

Wärmebehandlung

o   950°lluft,Zh. B30°lLuft
• — •  950°! Öl, ZK 690°!Luft
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B ild  45. Z e i t s t a n d v e r s u c h e  b e i 500 a m  S t a h l  C r-M o -
V 12 m i t  0.31 % C . 1.6 % C r .  1.3 % M o  n a c h  

L u f t v e r g ü t u n g .
O e l-  u n d

e in e  A nzah l von  L a n g -  
z e i t - D a u e r s t a n d v e r -  
s u c h e n  d u rch gefü h rt an 
e in ig en  S täh len , d ie  in v er ­
sch ied en er  W ärm eb eh an d ­
lung b e trä ch tlic h e  U n ter ­
sch ied e  in der DA M -Dauer- 
sta n d fe stig k e it  bei 500  ze ig ­
ten  <Zahlentafel 4). Ihre E r­
geb n isse  b estä tig en , daß die  
Ü b er leg en h e it  des Z w ischen­

stu fe n g e fü g e s  gegen ü b er  
dem  m a rten sit isch en  A n la ß ­
g efü ge  bei 500  ' auch  im  

1000-h -V ersu ch  erh a lten  
b le ib t, d esg le ich en  g eg en ­
ü b er dem  fe r r it isc h -p e r lit i­
schen G efü ge  ( Bilder 42 bis 
44). U n ter  den  b ei der
DVM  - D a u ersta n d festig k e it  
oder knapp  d aru n ter  g e ­
w ä h lten  B e la stu n g en  ze igen  
d er M olybdän- u nd  der  
W olfram stah l in  der B e ­
h an d lu n g  au f Z w isch en stu ­

fe n g e fü g e  b is zu 1000  h noch  ein  A b k lin gen  der D ehn- 
gesch w in d ig k e it. w ährend in der B eh an d lu n g  a u fm a rten -  
sitisch es  A n la ß g efü g e  d ie M olybdän- un d  A a n ad in stäh le  
b ere its  e in e  Z unahm e d er D eh n g esch w in d ig k e it  erk en ­
n en  lassen , d ie  b eim  A an ad in stah l nach  800  h schon  zum  
B ruch  m it 1 ,6  0 o D eh n u n g  fü h rte . Im  o fen a b g ek ü h lten  
Z ustand  ze ig en  a lle  S täh le  noch  e in  d eu tlich es  A b k lin ­
gen d er D eh n g esch w in d ig k e it  bis zu 1000  h , w as eb en so  
w ie d ie  T em p era tu rab h än g igk e it in  den  Bildern 34 bis 41 
w ied er  au f h oh e G efü g eb estä n d ig k e it der ferr itisch -p er ­
lit isc h e n  S täh le  h in w eis t. D er  A an ad in stah l ze ig t g eg en ­
ü ber den  b e id en  and eren  S täh len  in  a llen  drei B eh a n d ­
lu n gszu stän d en  das stärk ste  K r iech en , w as w ah rsch ein ­
lich  au f e in  A b k lin g en  von  A u ssch eid u n gsvorgän gen  zu ­
rü ck zu fü h ren  is t.

E in e  R eih e  w e iterer  V ersu ch e v o n  w ese n tlic h  lä n ­
gerer  B ela stu n gsd au er , zum  T e il b is zu  ü ber 30  0 0 0  h  
(4  J a h re ), w u rd en  als Z e i t s t a n d v e r s u c h e  b e i 
5 0 0  ' d u rch gefü h rt. A ls E rsatz fü r  d ie  n ich t v o rg en o m ­
m ene F e in d eh n u n g sm essu n g  wnirde d ie  b le ib en d e  D e h ­
nu n g b ei 2 0 : b ei e in em  Z w isch en au sb au  der P rob en  
od er nach  dem  B ru ch  gem essen . D ie  E rgeb n isse  d ieser  
A ersu ch e en th ä lt  d ie  Zahlentafel 11. A lle  S tä h le  ze ig en  
in  d er W ärm eb eh an d lu n g , d ie  den fü r  d ie DATM-Dauer- 
s ta n d fe st ig k e it  g ü n stig eren  G efü gezu stan d  erg ib t, auch  
h öh ere  S ta n d ze iten  b is zum  B ruch . D esg le ich en  lieg en  
b e i B e la stu n g en , b e i d en en  n o ch  k e in  B ruch  e in g e tre ten  
is t. d ie  b eim  Z w isch en au sb au  b ei 20  ” gem essen en  b le i­
b en d en  D eh n u n g en  erh eb lich  n ied r iger . Im  G egen satz  
zu  dem  A 'erhalten  der u n leg ier ten  S täh le  m it v ersch ie­
d en er  K orn größ e im  Z eitstan d versu ch  b is zu  etw a  20 0 0  h 
b ei 5 0 0  0 (Zahlentafel 2) b le ib t dem n ach  d ie L eb erlegen -  
h e it  des Z w isch en stu fen g e fü g es  fü r  das K r iech v erh a lten  
b ei 500  0 se lb st b ei D a u erb e la stu n g  b is zu  v ie r  Jahren  
erh a lten . A llerd in g s  tre ten  in  e in ig en  F ä lle n  n ach  lä n ­
g eren  S ta n d ze iten  b ere its  b e i L asten  u n terh a lb  derD A ^ I- 
D a u ersta n d fe s tig k e it  B rü ch e au f m it a u ffa lle n d  n ie d r i­
gen  B ru ch d eh n u n g en . S ie  sin d  b ei den  S täh len  m it 
h oh er  D a u e r sta n d fe s tig k e it  o ft  n ied r ig er  als b e i d en en  
m it g er in ger  D a u e r sta n d fe s tig k e it  ( Bild 43). M an kann  
sie  zum  T e il schon  n a h ezu  als v er fo rm u n g slo se  B rü ch e  
b eze ic h n en  (Zahlentafel 11). D er  B ru ch v er la u f is t  
w en ig sten s  b eim  A n b ru ch  im  a llg em e in en  in terk r is ta llin  
und  au ch  in  der r e st lic h e n  P rü flä n g e  der S täb e ist m e ist  
e in e  in terk r is ta llin e  A u flo c k e r u n g  sen k rech t zur Z ug­
b ea n sp ru ch u n g  fe s tz u s te lle n , d ie  e in e  stark e  A ärm in d e- 
rung der K erb sch la g zä h ig k e it g egen ü b er  d em  w en ig er  
b e la s te te n  G ew in d ek o p f der P rob en  b ed in g t.
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Z a h le n ta fe l 11. Z e i t s t a n d v e r s u c h e  b e i  5 0 0 °  a n  S t ä h l e n  v e r s c h i e d e n e r

S ta h lb e z e ic h n u n g  . . . . Mo  1 Ti Cr-M o 1 u n d  2 2) C r-M o-V  2 C r-M o-V  3 C r-M o-V  3

V e rg ü tu n g sq u e rsc h n itt ' 14 m m  0 20  m m  0 20 m m  0 20  m m  0 20  m m  0 160 m m  [|]

K e n n z a h l fü r
G efü g e  I ....................
G efüge I I .................
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bende
D eh ­
nung

%

S tan d z e it

b

B le i­
bende;
D eh ­
nung

0/

S tan d z e it

h

B le i­
b ende
D eh­
n u n g

%

S ta n d z e it

h

B le i­
bende
D e h ­
nun g

%

Standzeit

h.

Blei­
bende
Deh-
nung

%

15 k g /m m 2 ..........
I

I I 2016 0,8 6292 0.3
31 776 
13 772

1,2
0 ,8 39 ,336 0 ,25

20 k g /m m 2 .......... I
I I 3960 4

6472 B 
4816 B

0 ,4  B 
0 ,4  B

29 968 B 
11 376

44  B  
4

34 360 
22 656 B

1,0 
2 ,7  B

12 384 
21 120

0
2

25 k g /m m 2 .......... I
I I

1850 
1487 B

0,8 
2 ,8 B

6325 B 0 ,9  B 19 500  B  
13 080  B

19.6 B
21 .6  B

25 764 
16 200  B

1,8 
14 B

15 4 5 6  B  
8 216 B

2 B  
2 ,1 B

9 456 B 
3 620 B

2,5 B 
18 B

30 k g /m m 2 .......... I
I I

840 
864 B

0 ,2 
6 B

3940 B 1,5 B 3 240 B 30  B 23 256 B  
16 956 B

2 B  
6 B

7 2 5 0  B  
7 00  B

2 B  
11,7 B

6 096 B 
1 560 B

2 B 
31 B

35 k g /m m 2 .......... I
I I

2226 B 4) 0 ,2  B 5  0 4 0  B  
1 4 4 0  B

6 B 
24 B

2 880 B 6 B

40  k g /m m 2 .......... I
I I

692 B 4 B 1 008  B 
960 B

16 B  
10 B

1 5 6 0  B 14 B

B r in e llh ä r te  5 /750

A u s g a n g s h ä r te . .
I

11
195 b is  198 
211 b is  217

211 b is  217
241 b is  255

170 b is  177 
130 b is  148

224  b is  257 
239 b is  278

231 b is  269 
236 b is  263

236 b is 239 
197 b is 198

H ä r te  n a c h  . . .  h  
G lü h u n g

I
I I 204 /2920  h

217/6325 h  
234 /4816  h

170/19 500 h 
132/10 530 h

2 2 1 /1 6  200  h  
237 /22  970  h

2 3 1 /1 5  4 6 0  h  
213 /22  660  h

246/9456 h 
200/8800 h

4) N ä h e re  A n g a b e n  ü b e r  Z u sa m m e n se tz u n g  u n d  W ä rm e b e h a n d lu n g  d e r  S tä h le  s ie h e  Z a h le n ta fe l  4 , 5  u n d  6. —  2) Wärme- 
3) B  =  B ru c h . —  4) B ru c h  im  G ew inde

D a offenbar m it zu n eh m en d er D a u ersta n d festig k e it d ie  
N e i g u n g  z u  v e r f o r m u n g s l o s e n  B r ü c h e n  und  
zu  K orn gren zen au flock eru n gen  an w äch st, en ts teh t d ie  
F rage, ob d ies e in e  F o lg e  der h oh en  D a u ersta n d fe s tig ­
k e it  als so lch er  oder der d iese  b ed in gen d en  G efü geau s­
b ild u n g  se lb st is t, a lso  beson d ers ob das Z w isch en stu fen ­
g efü ge  sich  in  d ieser B ez ieh u n g  u n gü n stiger  v erh ä lt als 
m a rten sitisch es od er  ferr itisch -p er litisch es  G efü ge. D azu  
is t zu n äch st fe s tz u ste lle n , daß m it zu n eh m en d en  S tan d ­
z e ite n  b ei ab n eh m en d er H ö h e  der B ela stu n g  auch in  an­
d eren  F ä llen , se lb st b ei u n leg ier ten  S täh len , e in e  A b ­
nahm e der B ru ch d eh n u n g  zu b eob ach ten  ist 63) 84). W e i­
terh in  ze ig t Bild 44 und  Zahlentafel 11, daß auch bei 
S täh len  m it m a rten sitisch em  A n la ß g efü g e  v er fo rm u n g s­
lo se  B rüche a u ftre ten  k ön n en  (Stahl V , Mo 1, Cr-M o-V 3, 
Cr-Ni-M o) und daß an d erse its b eim  S tah l Cr-Mo 1 tro tz  
v orw iegen d en  Z w isch en stu fen g efü g es  nur B rü ch e mit. 
h oh er D eh n u n g  au ftre ten . V erfo rm u n g slo se  B rüche sind  
auch b eo b a ch te t w orden  b ei grob k örn igen  au sten itisch en  
C h rom -N ick el-S täh len  55) 58) j0) m it hoh er D au erstan d ­
fe s tig k e it  sow ie  an N ich te isen m eta llen . Es lieg t a lso  k ein  
zw in gen d er  G rund vor, das Z w isch en stu fen g efü g e  selbst 
und n ich t d ie  dadurch  b ed in g te  erh öh te  D au erstan d ­
fe s t ig k e it  für d ie  erh öh te  N eig u n g  zu v erform u n gslo sen  
B rü ch en  vera n tw o rtlich  zu m ach en . D aß gru n d sä tz lich  
a lle  S täh le  m it beson d ers h o ch g ezü ch te ter  D a u ersta n d ­
fe s t ig k e it  m ehr oder w en ig er  N e ig u n g  zu  v erfo rm u n g s­
lo sen  B rü ch en  hab en , is t schon  versch ied en tlich  v er ­
m u te t und  fe s tg e s te llt  w ord en 03).

U m  etw a ige  U n tersch ied e in der N eig u n g  zur Z u ­
s a m m e n b a l l u n g  d e r  K a r b i d e  b e i  d e n  v e r ­
s c h i e d e n e n  A r t e n  v o n  U m w a n d l u n g s g e ­
f ü g e n  fe s tz u s te lle n , w urden  d ie bei 500  “• d au erb e­
la s te ten  P roben  der Zahlentafel 11 auf ihre B r in e llh ä r te  
und  G efü g ea u sb ild u n g  im  V erg le ich  zum  A u sgan gszu ­
stan d  u n tersu ch t. D ie  B rin e llh ä r ten  (Zahlentafel 11)

ze ig en  im  a llg em ein en  k e in e  au ß erh a lb  der M eßgenauig­
k e it  lieg en d en  U n tersch ied e  n ach  10 0 0 0  b is 32 000 h 
D a u erb e la stu n g  bei 50 0  ° g eg en ü b er  d em  A usgangszu­
stan d  m it A u sn ah m e des S ta h les  C r-Ni-M o. D ie  A nlaß­
tem p era tu r  lag b e i d iesem  S tah l e rh eb lich  n ied riger  als 
b ei d en  ü b rigen  im  Z e its ta n d v ersu ch  g ep rü ften  Stählen  
5 70  b is 58 0  ° geg en ü b er  66 0  b is 7 0 0  °; v g l. Zahlentafel5. 
6 und 10). D em en tsp rech en d  la ssen  sich  b e i der G efüge­
u n tersu ch u n g  d ieses S ta h le s  ta tsä c h lic h  A n ze ich en  einer  
K arb id zu sam m en b a llu n g  nach  la n g er  G lü hdauer bei 
5 0 0 0 erk en n en , u n d  zw ar so w o h l in  der B ehandlung  
950  /  O el +  6 h 5 7 0  ° /O fe n  als auch  in  der en tsp rech en ­
den  L uftvfergütung (Bilder 46 und 47). B e im  Zwischen- 
s tu fe u g e fü g e  ist sie  o ffen b ar n ich t ganz so stark  w ie beim  
m a rten sit isch en  A n la ß g e fü g e . B e i d en  au f höh ere  Tem ­
p era tu ren  a n g e la ssen en  C hrom -M olybdän-V anadin-Stäh- 
len  der Zahlentafel 11 h a t d agegen  en tsp rech en d  dem 
bei ih n en  n ich t n a ch w eisb a ren  H ä rtea b fa ll w ährend  der 
G lüh dau er von  10 000  b is 32  00 0  h b e i 500  ° auch keine  
n en n en sw er te  K a rb id zu sa m m en b a llu n g  sta ttgefu n d en '’'). 
W en n au ch  in fo lg e  d er  U n tersch ied e  in  der G efügeaus­
b ild u n g  se lb st e in e  s ich ere  F e s ts te llu n g  ersch w ert war. 
so sch e in t in e in ig en  F ä llen  doch  d ie  Z usam m enballung  
beim  Z w isch en stu fen g e fü g e  ger in g er  zu se in  als beim  
m a rten sit isch en  A n la ß g e fü g e .

F ür e in e  E r k l ä r u n g  d e s  v e r s c h i e d e n e n  
D a u e r s t a n d v e r h a l t e n s  d e r  e i n z e l n e n  A r t e n  
v o n  U m w a n d l u n g s g e f ü g e n  h ab en  som it die 
U n tersu ch u n gen  b ish er  nur1 w en ig e  H inw  e ise  geb en  kön­
nen . A n h a ltsp u n k te  d a fü r , daß d ie  B estä n d ig k e it  der 
G efü g ea u sb ild u n g  b ei den  e in z e ln e n  U m w andlungsarten  
e in e  R o lle  sp ie lt , geb en  d ie  V ersu ch e  ü b er  d ie  Tempe- 
ra tu ra b h ä n g ig k e it un d  d ie  L a n g ze itv er su ch e . B e i Ab­
w e se n h e it  von  stö ren d en  so n stig en  E in flü ssen  hat bei 
600  das fe r r it isc h -p e r lit isc h e  G efü g e  o ffen bar in folge  
se in er  h öh eren  G e fü g eb estä n d ig k e it  das b essere  D auer­
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G e f ü g e a u s b i l d u n g  u n d  D a u e r s t « n d fe s tig k e it-  n ach  DYM1)-

C r-M o -V  6 C r-M o-Y  10 C r Mo A '  11 C r-M o-V  11 C r-M o-Y  12 . C r-M o-Y 12 C r-N i-M o

20 m m  3 2 0  m m  0 20  m m  0 8 0  m m ftJ 20  m m 0 80 m m i t 20 m m  0

4 /5
7/8

8
10

6
8

6
4

7
10

7
10 !10

2S
24.5

3 6 ,5
2 7 ,C

47
32.5

40
35

31
20

34
22

46 1 
33

Standzeit

h

B lei­
bende
D eh­
nung

%

! B tei- 
, . fcende 

Standzeit D eh-
j n an g

h

S ta n d z e it

h

B le i­
ben d e
D eh-
n ung

oo

S tan d z e it

h

Blei-
bende
D e h ­
nung

oo

S tan d z e it

h

B le i­
bende
D eh-
nung

°0

S ta n d z e it

h

B le i­
ben d e
D eh ­
n u n g

S tan d x e it

h

B le i- | 
b en d e  ! 
D eh - 
nung

oo

37 392 3,6 31 776 1,0
3 1 6 8 0  
29  664 B

6.8 
12 B

35 036 
33 948

0 ,6
0.4

16 984 0
17 016 0 .2 34 456 0 .4

35 568 
20 808 B

1,8 
23 B 31 152 3.0

16 200 B  
13 224 B

5  B  
2 ,6  B.

12 192 B 
6 0 9 4  B

6 B 
3 B

2 0  796 0 ,6  
20  796 1 ,4

37 588 
26  4 9 6  B

1,6 
2 .4  B

32 80S 
31 248

1,2
4

21 000  B 
5 136 B

6 ,6  B  
24  B

29  104 B  
13 846 B

6 B 
9 B

6  096 B 
2 840 B

4 B 
1 B

3 864 B 
1 752 B

5 B  
13 B

16 656  B  2 B  
6 816 B  23 B

27 912 B  
9  288  B

2 B 28 320  B 
24 120 B

4 B 
9  B

3  400  B  
1 820  B

10 B 
21 B

12 864  B
4  632 B

S B  
20 B

3 480  B  
1 820 B

1 B  
4 B

690 B 
670 B

12.8 B 
18 B

10 524 B  2 B  
2 304  B  21 ,6  B

16 872 B 2 B 14 184 B
12 2S8 B

1,8 B  
6 ,6  B

980 B 19 B 5 684 B 6 B 1 650  B  
1 270 B

2 B
3 B

9 754  B  
1 820  B

1,6 B  
13 B

9  408  B 0 ,6  B
-

1 800 B 14 B 960 B 2 B

231 b i s  244 
226 b i s  234

263 b i s  272 
255  b i s  255

257 b i s  
249  b i s

26b
260

272 b i s  
193 b i s

272
195

244 b i s  
257 b i s

282
272

249 b i s  278 
278 b i s  298

239 b i s  
251 b is

2 55 
278

223/32 040 h  
224,30 170 h

252 16 930 h  
228 /16  930  h

25 1 /2 7  910 h  
233 26 5 0 0  h

229 28 320  h  
202 21 312 h

246/21 0 0 0  h  
235 20 808 h

250 12 S60 h  
261/13 580  h

193/27 790 h  
181 27 790 h

behand lung  v o n  S ta h l  C r-M o 1 (o h n e  A l) : 9 5 0 °  L u f t ,  2 h  7 0 0 ° /L u f t ,  v o n  Cr-M o 2 (n ü t  A l) : 9 0 0 ° /L u f t ,  2 h  700° L u f t .  —

stan d verh a lten  als d ie  V erg ü tu n g sg e fü g e . D ie  E igen art 
des b etreffen d en  E m w a n d lu n g sg e fü g es  sch e in t in  g e ­
w issen  G renzen  auch  nach  k u rzze it ig em  A n lassen  auf 
nicht zu h o h e  T em p era tu ren  ob erh a lb  der P rü ftem p era -  
tur erh a lten  zu b le ib en . D ie  b e i 4 0 0  b is 60 0  0 und  auch  
im L an gze itversu ch  b e i 50 0  ~ v o rh a n d en e  U eb er leg en -  
h eit des Z w isch en stu fen g e fü g es  g egen ü b er  dem  an ge­
lassenen M arten sit sch e in t jed o ch  n ich t au f d er g er in ­
geren B estä n d ig k e it  des le tz te n  zu b eru h en , jed en fa lls  
war e in e  m erk lich  stä rk ere  K arb id zu sam m en b a llu n g  
oder ein  L n tersch ied  im  H ä r tea b fa ll n ach  m eh rjäh riger  
B elastu n gsd au er b e i 5 0 0  " n ich t m it S ich erh e it  fe s tz u ­
ste llen . A ussagen  
darüber, w iew e it  
im  e in ze ln en  je 

nach der E n ts te ­
hung der G efü g e ­
arten  in  den  v e r ­
sch ied en en  U m - 
w an d lu n gsstu fen  • 

die F e in h e it . A rt 
und V er te ilu n g  der  

K arbide U n te r ­
sch iede in  der K ar­

b id zu sam m en b al­
lung und b ei son ­
stigen  D iffu sio n s­
vorgängen  b ew ir ­
ken . k ön n en  also  
vorläufig n och  nicht 

gem acht w erd en .
Es ist jed o ch  n a h e ­
liegen d . daß in den  

ein ze ln en  U m ­
w an d lu n gsgefü gen  
die H öh e d er G it­
terversp an n u n gen

durch d ie  V ergü tu n g . durch  Son d erk arb id e u nd  andere  
A u ssch eid u n gsvorgän ge  sow ie  d ie  A n te ile  des in  der  
G rundm asse und  als K arbid  v orh an d en en  L eg ieru n gs­
e le m e n te s  L 'nterschiede a u fw eisen . F ern er w ird  d ie  
S tärke der G le itb eh in d eru n g  an den G renzen  der e in ­
ze ln en  G efü g eb esta n d te ile  e in e  R o lle  sp ie len , d ie  beim  
Z w isch en stu fen g efü g e  stärker als b e im  m a rten sitisch en  
A n la ß g e fü g e  od er  b eim  g lob u laren  F err it se in  k ö n n te  
und  für d eren  A b h ä n g ig k eit von  der F e in a u sb ild u n g  
des G efü ges se lb st in  der g le ich en  U m w an d lu n gs­
s tu fe  je  nach  U m w an d lu n gstem p era tu r  u nd  Z usam ­
m en setzu n g  A n ze ich en  vorh an d en  sind .

Zur A u f k l ä ­
r u n g  d e r  L m - 
w a n d l u n g s v o r -  
g ä n g e  in  den  e in ­

ze ln en  U m w an d ­
lu n g sstu fen  sind  
zw ar er freu lich e  
A n sä tze  v o rh a n ­

den . d ie  zu r  H o ff­
nu n g b erech tig en , 
daß sie  ü b er  den  

in n eren  A u fb au  
der versch ied en en  
G efü g ea rten  bald  

m eh r A u fsch lu ß  
brin gen  w erd en  ,s) 

Es w äre jedoch  
v er frü h t. aufG rund  
d ieser  noch  im  F luß  
b efin d lich en  L nter- 
su ch u n gen  b ere its  
zu w e it  geh en d e  

S ch lu ß fo lg eru n g en  
bei E rk läru n gsver­
su ch en  für das ver-

B i ld  46. B i ld  47
A u s g a n g s z u s t a n d .  N a c h  29 664 h  B e la s t u n g  b e i 500 °.

B i ld e r  46 u n d  47. E in f lu ß  d e r  G lü h d a u e r  im  Z e i t s t a n d v e r s u c h  b e i  500 :  
a u f  d ie  G e f ü g e a u s b i ld u n g  d e s  S t a h l e s  C r-N i-M o  m i t  0.12 % C . 0.75 % C r . 
0 83 % M o  u n d  1.5 % N i im  v e r g ü t e t e n  Z u s t a n d  (930 - O e l +  6 h  570 b is  

580 : O fe n ) .  ( X  500: g e ä t z t  m i t  P ik r in s ä u r e . )
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sch ied en e  D a u erstan d verh a lten  der e in ze ln en  U m w an d ­
lu n gsgefü ge zu z ieh en .

Z usam m enfassung

K urz- und L an gzeitversu ch e über den  E in flu ß  der 
F errit- und ASTM  - K  o r n g r ö ß e auf d ie  D a u ersta n d ­
fe s t ig k e it  von  S täh len  in  A b h än g igk eit von  der H ers te l­
lung  und W ärm eb eh and lu ng ergaben , daß d ie Z unahm e  
der K orngröße n ich t d ie a lle in ig e  u n m itte lb are  U rsache  
für d ie  V erb esseru n g  der D a u ersta n d festig k e it sein  kann. 
V ielm eh r  is t ihre W irkung bei u n leg ier tem  S tah l zum  
größ ten  T eil auf e in e  m itte lb are  B ee in flu ssu n g  von  im  
e in ze ln en  noch  n ich t gek lärten  A u ssch eid u ngsvorgän gen  
und bei leg ier ten  V ergü tu n gsstäh len  zu sä tz lich  au f e in e  
B ee in flu ssu n g  der G efü geau sb ild u n g  zu rü ck zu fü h ren , 
die ih rerseits fü r  d ie D a u ersta n d festig k e it d ie ausschlag  
geb en d e R o lle  sp ie len .

U n tersu ch u n gen  an v ersch ied en  leg ier ten  V ersu ch s­
stäh len  und tech n isch en  V ergü tu n gsstäh len  über den  
U n tersch ied  der D a u ersta n d festig k e it der e in ze ln en  G e­
fü gearten , d ie in fo lg e  V erän d eru n g  der A b s c h r e c k ­
g e s c h w i n d i g k e i t  hei v ersch ied en en  U m w an d ­
lu n gstem p era tu ren  in der F err it-P er lit-S tu fe , in  der Z w i­
sch en stu fe  oder in  der M arten sitstu fe  en ts teh en , ergaben  
ü b errasch en d erw eise , daß Z w isch en stu fen g efü g e  auch  
nach  A n laß b eh an d lu n gen  w eit über der V ersu ch stem p e­
ratur in a llen  F ä llen  e in e  höhere D a u ersta n d festig k e it  
bei 500  hat als m arten sitisch es A n laß gefü ge  tro tz  ü b er­
e in stim m en d er  oder h öh erer  V erg ü tu n g sfes tig k e it des 
le tz ten . Das w eich ere  ferr itisch -p er litisch e  G efü ge hat 
im  a llgem ein en  e in e  w esen tlich  gerin gere  D au erstan d ­
fe s tig k e it  und ist bei 500  0 nur bei e in ig en  w en ig  anlaß- 
b estän d igen  S täh len  dem  m arten sitisch en  A n laß gefü ge  
ü b erlegen .

U m  d ie für d ie tech n isch en  d au erstan d festen  V er­
gü tu n gsstäh le  gü n stig ste  G efügeart durch U m w andlung  
in der Z w isch en stu fe  zu erz ie len , ist es n o tw en d ig , A b ­
sch reck m itte l und V e r g ü t u n g s q u e r s c h n i t t  in  
g ee ig n eter  W eise au f die k r itisch e  A b k ü h lg esch w in d ig ­

k e it des S tah les je nach se in er  K orn größ e und L eg ieru n g  
abzustim m en  od er e in e  W arm bad härtung vorzu n eh m en .

Da m it ste ig en d em  L e g i e r u n g s g e h a l t  d ie  k ri­
tisch e  A b k ü h lu n g sg esch w in d ig k e it gesen k t w ird , tr itt  bei 
g le ich en  W ä rm eb eh an d lu n gsb ed in gu n gen  e in  W echsel 
der U m w an d lu n g  von  der P er lit- zur Z w isch en stu fe  und  
zur M arten s its tu fe  e in . In  L eg ieru n g sre ih en  m it s te ig e n ­
dem  Chrom - und M olyb d än geh a lt sow ie  e in er  R eih e  von  
tech n isch en  S täh len  sind daher bei e in em  b estim m ten  
L eg ieru n gsgeb a lt H öch stw erte  de^  D a u ersta n d fe s tig k e it  
zu b eob ach ten , d ie  dem  vo rw ieg en d  durch U m w an d lu n g  
in der Z w isch en stu fe  en tsta n d en en  G efü ge en tsp rech en . 
D iese  H ö ch stw erte  versch ieb en  sich  m it s te ig en d er  A b­
sch reck g esch w in d ig k e it un d  zu n eh m en d em  K o h len sto ff­
geh a lt zu t ie fe r e n  L eg ieru n g sg eh a lten . D ie  b ish er  be­
k a n n ten  G ese tzm ä ß ig k e iten  über den  E in flu ß  der e in ­
zelnen^ L eg ieru n gszu sä tze  au f d ie  D a u ersta n d fe stig k e it  
erh a lten  daher erst e in e  v o lls tä n d ig e  A llg em e in g ü ltig ­
k e it bei B erü ck sich tig u n g  der sie o ft ü b erd eck en d en  
starken  W irkung der G efü geau sb ild u n g .

H in sich tlich  der T e m p e r a t u r a b h ä n g i g k e i t  
der D a u ersta n d fe stig k e it  der versch ied en en  G efü ge­
arten  w urde fe s tg e s te llt ,  daß sie v o n 'd e r  G efü g eb estä n ­
d igk eit u n ter  D au erb ela stu n g  b e i der P rü ftem p era tu r  
m itb estim m t w ird . W ährend bei den  V erw en d u n g stem ­
peraturen  der ü b lich en  d a u ersta n d festen  V ergü tu n gs­
stäh le  von  350  bis 550  ° das Zwrisch en stu fen g e fü g e  dem  
m arten sitisch en  A n la ß g efü g e  und dem  w eich en  ferri- 
tisch -p er litisch en  G efü ge ü b er leg en  is t, hat um  600  0 o ft  
schon  das ferr itisch -p er lit isch e  G efü ge h öh ere  G efü ge­
b estä n d ig k eit und D a u ersta n d fe stig k e it  als V erg ü tu n g s­
gefü ge . D iese  E igen art der versch ied en en  U m w an d ­
lu n gsgefü ge w ird  auch durch das ü b lich e  A n lassen  auf 
n ich t zu h oh e T em p era tu ren  oberhalb  der P r ü fte m p e ­
ratur n ich t b ee in trä ch tig t . D ie  B ed eu tu n g  der U eher- 
leg en h e it  des Z w isch en stu fen g efü g es  gegen ü b er  m arten- 
sitisch em  A n la ß g efü g e  und ferr itisch -p er lit isch em  G e­
fü ge k o n n te  durch L a n g ze it-D a u ersta n d v ersu ch e  und  
Z eitstan d versu ch e  bis zu 4  Jahren  D au er bei 500  ° er ­
w iesen  w erden .

U m s c h a u

Eisenseh w am m -G ewinnung  
nach dem W iberg-V erfahren

D ie  B e u r te i lu n g  d e r  V e r f a h re n  z u r  u n m i t t e l b a r e n  
G e w i n n u n g  v o n  S t a h l  i s t  s ta rk  v o n  d e n  ö r t l i c h e n  V e r ­
h a l t  n is s e n  a b h ä n g ig ;  d ie s  t r if f t  b e s o n d e rs  f ü r  d ie  E rz e u g u n g  
v o n  E is e n s c h w a m m  zu . E in e  a m e r ik a n is c h e  K o m m is s io n  h a t  
s ic h  g e g e n  d ie  E r r i c h tu n g  v o u  E is e n s c h w a m m a n la g e n  a u s ­
g e s p ro c h e n , w o b e i  v o r  a l le m  a u f  ih r e  g e r in g e  sp e z if isc h e  L e i ­
s tu n g , v e rg l ic h e n  m i t  d e r  d e s  H o c h -  u n d  S ta h lo fe n s , h in ­
g ew iesen  w u r d e ') .  Im  G e g e n sa tz  d a z u  se tz t  m a n  s ic h  in  
S c h w e d e n  s e h r  f ü r  d e n  E i s e n s c h w a m m  e in , u n d  k ü r z ­
lic h  h a t  E . A  m  e  e  n  a u f  d e r  t e c h n i s c h e n  A r b e i t s ­
t a g u n g  d e s  J e r n k o n t o r s  am  29. M a i 1943 a u s f ü h r ­
l ic h  ü b e r  d a s  W i b e r g - V e r f a h r e n  ! ) u n d  d ie  W ib e rg -  
A nlage; in  S ö d e r fo r s  b e r ic h te t .

D as W e s e n  d e s  W i b e r g - V e r f a h r e n s  is t d u r c h  
B ild  1 g e k e n n z e ic h n e t .  D e r  O fe n  a r b e i t e t  im  G e g e n ­
s t r o m ;  o b e n  w ird  h o c h h a l t ig e s  E r z ,  u n te n  a u f  900 b is  
1000 e r h i tz te s  K o h l e n o x y d  e in g e f ü h r t .  D as  a u f s te i ­
g e n d e  G as  r e d u z ie r t  d a s  in  d e n  o b e r e n  O fe n te i le n  b e re i ts  
v o rb e h a n d e l te  E rz  zu  E is e n , w o b e i 25 b is  30 %  C 0 2 g e ­
b i ld e t  w e rd e n . A m  E n d e  d ie s e r  V o r r e d u k t i o n  w e rd e n  
e tw a  d r e i  V ie r te l  d e s  G a se s  in  e in e n  e le k t r i s c h  b e h e iz te n  
K a r b u r a t o r  a b g e z w e ig t, w o  d ie  K o h le n s ä u re  m i t  K o h le  
z u  K o h le n o x y d  r e d u z ie r t  w ird . D a s  a u fg e f r is c h te  u n d  w ie d e r  
a u f  900 b is  1000 e r h i tz te  G as  w ird  d e m  O fe n  e r n e u t  z u ­
g e f ü h r t .  D as  im  O fe n  v e r b l ie b e n e  V ie r te l  r e d u z ie r t  b e im  
w e i te r e n  A u f s te ig e n  d a s  E rz  v o r  u n d  w ird  d a n n  m it  L u ft  
v e r b r a n n t ,  w o d u r c h  d a s  E rz  a u f  900 b is  1000 0 v o rg e w ü rn it

w ird .  D ie  L u f t  w ird  im  U e b e r s c h u ß  z u g e f ü h r t ,  w o d u rc h  
e in e  g ew isse  H ö h e ro x y d a t io n  d e s  E rz e s , v e r b u n d e n  m i t  e in e r  
S c h w e fe la b rö s tu n g , e in t r i t t .  D e r  E i s e n s c h w a  in  m  v e r lä ß t  
n a c h  D u rc h la u fe n  e in e r  K ü h lz o n e  d e n  O fe n  in  s e in e m  u n te r ­
s te n  T e i l ;  d a s  o b e n  a u s t r e te n d e  G a s  i s t  w e r t lo s ,  d e r  O fe n  
m i t  d e m  K a r b u r a to r  a r b e i t e t  a lso  „ in  s ic h “ . B ild  2 k e n n ­
z e ic h n e t  s c h e m a tis c h  d ie  O f e n  V o r g ä n g e  o h n e  R ü c k s ic h t  
a u f  die« V o rw ä rm u n g  d e s  E rz e s , B ild  3 s t e l l t  d a s  I d e a l ­
s c h a u b i ld  u n t e r  E in s c h lu ß  d ie s e r  V o r w ä r m u n g  d a r ,  w o b e i 
f o lg e n d e  A n n a h m e n  g e m a c h t  s in d :  D a s  E rz  w ir d  d e m  O fe n  
a ls  S in te r  v o n  100 °  u n d  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  F e 20 ,i zu-

Z a h le n ta f e l  1. U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  e r b a u t e n  
W i b e r g - A n  l a g e n

Baujahr Ort Ungefähre tägl. Lei­
stung in t Schwamm Bemerkungen

1920
1925
1930
1932

W o x n a
S a n d v ik e n
D o m n a r f v e t
S ö d e r f o r s

0 ,5
2
2

3 0  e n t s p r .
10 0 0 0  t . / J a h r

V e r s u c h s o f e n

»»
B e tr ie b s o f e n ,

b e r e c h n e te
L e i s tu n g

')  I r o n  C o a l  T r .  R e v . 145 (1942) S. 765; S t a h l  u  E is e n  63 
(1943) S . 259.

! ) S t a h l  u . E is e n  47 (1927) S. 955(61 u . 1913/15; 52 (1932) 
K  1245. E n g e l ,  1\  ., u n d  N.  E n g e l :  D ie  S c h m e lz ­
s p ie g e l r e a k t io n .  E in  n e u e r  W e g  z u r  S t a h lh e r s t e l l u n g .  
K o p e n h a g e n  1938. V g l. S t a h l  u . E is e n  59 (1939) S . 431.
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E rz

B ild  L  S c h e m a  d e s  W ib e r g - V e r f a h r e n s .

g e fü h r t ,  d e r  K a r b u r a t o r  w i r d  m i t  r e in e m  K o h le n s to f f  b e ­
sc h ic k t, S t r a h lu n g s v e r lu s te  t r e t e n  n ic h t  a u f ,  d ie  T e m p e r a tu r  
d e s  i n  d e n  O fe n  e i n t r e t e n d e n  u n d  d e s  d e n  O fe n  z u m  K a r ­
b u r a to r  h i n  v e r la s s e n d e n  G a s e s  i s t  1000 d ie  d e s  G ic h tg a s e s  
100 . U n te r  d ie s e n  V o r a u s s e tz u n g e n  e r g ib t  s ic h  j e  T o n n e  
E ise n  e in  V e r b r a u c h  v o n  675 k W h  u n d  165 k g  C .

D e r  S o d e r fo r s -O fe n  h a t  m e h r e r e  V e r s u c h s a b s c h n i t te  e r le b t  
IZahlenta fel 1). S e in e  h e u t ig e  F o r m  e n t s p r ic h t  a b e r  im  
w e s e n tl ic h e n  n o c h  d e r  u r s p r ü n g l ic h e n ,  im  B ild  4 d a rg e ? te l l-  
ten . D ie  B a u h ö h e  v o n  H ü t t e n f lu r  b is  O b e r k a n te  S in te r ­
b e h ä l te r  b e t r ä g t  24 m , d e r  l i c h te  S c h a c h td u r c h m e s s e r  o b e n  
0,8 m , u n t e n  2 ,0 m . D a s  G a s  w i r d  d u r c h  e in e n  R in g r a u m  
u n d  w e i te r  d u r c h  O e f fn u n g e n  i n  d e n  O fe n  g e f ü h r t ,  d a s  I m -  
la u fg a s  d u r c h  O e f fn u n g e n  a b g e s a u g t ,  d ie  V e r b r e n n u n g s lu f t  
d u rc h  O e f fn u n g e n  e in g e le i t e t ,  d a s  G ic h tg a s  d u r c h  e in e n

O,i02+O,u*2 =-=■

1.6C 
—I—

3f e203 ICC’

, i,2Co2*o,is2 7jj-_
o. io2 +o. ih 2 * o jc o +

*1,uCD, - ¡..SCO ’ Hu*

i,iCO2*3,2C0 SSJ%C02*u^%C0 

3Fe2 03 *3.uC02 * 1,2 CO= 
-Zfe20t *uitC02*02C0 

J,»C02 *1,2CO 7U%C02 * 251:00

2Fe30u * 1.uC02  * 3,2CO *
-- SFs 0  * 3,uC02 * %2CC 

\JC02 *3.2C0 335%Ca2 *69j1aC0

t    i.sC O y 'UJCO 30J%CJ2 *635'.j C0 70CDc

USC*n.eC32 * 123C0‘ 
= 11,7 CO

eFso*is,7CO=

   1S.7CO 10üAoCO 1003’ : SFo 1323’: .
B ild  3. I d e a l s c h a u b i ld  d e s  W ib e r g -V e r f a h r e n s .

S c h o r n s te in  e n t f e r n t .  A n  d a s  u n te r e  E n d e  d e s  S c h a c h te s  
s c h l ie ß t  s ic h  e in  K ü h lm a n te l  u n d  a n  d ie s e n  e in  r o t ie r e n d e r  
T is c h  a n , ü b e r  d e n  d e r  S c h w a m m  in  e in e n  B e h ä l te r  a b ­
g e f ü h r t  w ir d .  D a s  m i t  e in e m  G e b lä s e  a b g e s a u g te  G a s  ge­
la n g t  i n  d e n  m i t  d e n  E le k t r o d e n p a a r e n  v e r s e h e n e n  K a r b u ­
r a t o r  ; f ü r  j e d e s  a u s  3 0 0 -m m -S ö d e rb e rg -E le k tro d e n  b e ­
s te h e n d e  P a a r  i s t  e in  z w is c h e n  55 u n d  90 V o l t  i n  f ü n f  S tu f e a  
r e g e lb a r e r  E in p h a s e n u m s p a n n e r  v o rg e s e h e n . D ie  K o h le  w ir d  
d u r c h  e in  R o h r  a u s  e in e m  B e h ä l te r  z u g e fü h r t .

B ild  5 k e n n z e ic h n e t  T e m p e r a t u r  u n d  D r u c k  i n  
A b h ä n g ig k e i t  v o m  A r b e i t s o r t .  D a s  G äs v e r l ä ß t  b e i  A  d e n  
O fe n  m i t  950 u n d  m u ß  v o r  E in t r i t t  in  d e n  V e n t i l a to r  a u f  
650 °  a b g e k ü h l t  w e rd e n . Im  K a r b u r a to r  w ir d  es v o n  625 a u f  
1000 e r h i t z t  u n d  m i t  975 0 i n  d e n  O fe n  e in g e f ü h r t .  D a  d ie  
E n d r e d u k t io n  v o n  E is e n o x y d u l  z u  E is e n  e x o th e rm  u n d  d e r  
W ä r m e v e r lu s t  i n  d ie s e r  Z o n e  n u r  u n b e d e u te n d  i s t ,  s in k t  d ie  
T e m p e r a tu r  n u r  w e n ig :  m a n c h m a l  w u rd e  s o g a r  e in e  k le in e  
T e m p e r a tu r s te ig e r u n g  b e o b a c h te t .  D e r  v o n  A  a b  im  O fe n  
a u f  s te ig e n d e  G a s te i l  k ü h l t  s ic h  in  d e r  V o r r e d u k t io n s z o n e  a u f  
e tw a  850 °  a b . D ie  V e r b r e n n u n g  b r in g t  d ie  T e m p e r a tu r  w ie ­
d e r  a u f  e tw a  1000 i n  d e r  V o rw ä rm z o n e  f ä l l t  s ie  a u f  
w e n ig  ü b e r  100 .

3F e2 ° 3

¡1,5 C

u,5C02

3 Fe, 0,  *300*1,5 CO,=BFeO*l,5CO,

1,5C02 +3 CO 

i
l

» OAC02 f 9CO

¡ifC-n*,SC02+9C0=1BC0

r
BFeO

BFeO +18CO = BC02 * 12C0+BFe

18 CO SFe.

Bild 2. Schema der Ofenvorgänge.

B ild  4. S ö d e r f o r s - O f e n  in  d e r  u r s p r ü n g l i c h e n  A u s f ü h r u n g .  
1 =  S in t e r b e h ä l te r ,  2 =  G a s z u f ü h r u n g s r in g .  3 =  G a s e i n t r i t t s ­
ö f fn u n g e n .  4 =  G a s a b s a u g e ö f f n u n g e n .  5 =  Z u t r i t t  d e r  V e r ­
b r e n n u n g s l u f t .  6 =  G ie h tg a s a b z u g .  7 =  K ü h lm a n te l .  8 =  A u s ­
t r a g e t i s c h .  9 =  B e h ä l t e r  f ü r  E is e n s e h w a m m . 10 =  G a s -  
a b s a u g e g e b lä s e .  11 =  E le k t r o d e n  d e s  K a r b u r a t o r s .  12 =  Z u ­

f ü h r u n g  d e r  K o h le .  13 =  K o h le n b e h ä l t e r .
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B ild  5. T e m p e r a t u r  u n d  G a s d ru c k  in  A b h ä n g ig k e i t  vo m  
A r b e i t s o r t .

D ie  V e r ä n d e r u n g  d e r  G a s z u s a i n m e n s e t z u n g  e r ­
g ib t  s ic h  a u s  Zahlenta fel 2.
Z a h le n ta f e l  2. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  O f e n  g a s e

Bei E in t r i t t  in  d e n V or N ach
O fen K a rb u ra to r d e r  V e rb re n n u n g

C O 82,5 59,5 34 ,0 0,0
CO., 2 ,0 25,0 50.5 16,5
h 2 13,0 8,5 7,5 0 ,0
H .,0 0 ,5 5 ,0 6,0 2,5
N , 2,0 2,0 2,0 68,0
O., 0 ,0 0,0 0,0 13,0

100 ,0 100,0 100,0 100.0

D ie  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e s  d e n  O fe n  z u m  K a r b u r a to r  h in  
v e r la s s e n d e n  G a ses  e n ts p r ic h t  d e m  G le ic h g e w ic h t ;  d ie  R e ­
d u k t io n  im  K a r b u r a to r  is t  g u t.

D e r  E n e r g i e a u f w a n d  j e  t  S c h w a m m  m i t  73,54 % 
F e , 0,58 % C u nd- 84,5 c/c R e d u k t io n s g ra d  b e i  e in e r  E r z e u ­
g u n g  v o n  22,5 t /2 4  h  a u s  S in te r  m i t  59,52 %  F e  u n d  86,7 % 
O x y d a t io n s g ra d  s te l l t  s ic h  w 'ie f o lg t:

0 ,01004 h l  =  0,176 k g  H o lz k o h le 1) m it  
15,4 %  H 2O  u n d  6641 k c a l /k g  . . .

3,05 k g  E le k tr o d e n  m i t  8000 k c a l /k g  . .
750 k W h  f ü r  d e n  K a r b u r a t o r ...................

16 k W h  f ü r  d a s  G e b l ä s e ...........................
W ä r m e in h a l t  d e s  S in te rs  b e i  70 0 . . .  .

10a k c a l %

1167 62,4
21 1.3

645 34,5
14 0,7
21 1,1

1871 100,0

D ie s e  A n g a b e n  b e z ie h e n  s ic h  a u f  e in e  W o c h e  n o rm a le n  
B e t r i e b ;  n a c h s te h e n d  s in d  d ie  D u rc h s c h n i t t s w e r te  z u s a m ­
m e n g e s te l l t ,  d ie  s ic h  n a c h  d e m  le tz te n  U m b a u  im  N o v e m b e r  
1941 w ä h re n d  e in e r  B e tr i e b s d a u e r  v o n  18 M o n a te n  e r g a b e n :

E r z e u g u n g ..................................................  19,5 t/2 4  h
E n e rg ie v e r b r a u c h  d e s  K a r b u r a to r s  860 k W h / t
H o lz k o h le n  v e r b r a u c h ...........................  10,8 h l  / t
E l e k t r o d e n v e r b r a u c h ........................... 2,7 k g / t .

D e r  h ie r b e i  e r z e u g te  E is e n s c h w a m m  e n th ie l t  b e i  e in e m  
R e d u k t io n s g ra d  v o n  85 % :  77 %  ges. F e ; 65 %  m e t. F e , 
19 % G a n g a r t ,  0,5 b is  1,0 %  C , 0,012 %  P  u n d  0 ,012 %  S.

D u rc h  ä u ß e r e  U m stä n d e , b e w ir k te  B e t r i e b s u n te r b r e c h u n ­
g en  h a b e n  d e n  d u r c h s c h n i t t l ic h e n  E n e rg ie v e r b r a u c h  b e t r ä c h t ­
l ic h  g e s te ig e r t ;  w ä h r e n d  e in e s  v o n  s o lc h e n  E in f lü s s e n  f r e ie n  
h a lb jä h r ig e n  B e tr ie b e s  b e t r u g  e r  n u r  805 k W h / t .  B ild  6 
z e ig t ,  w ie  m i t  z u n e h m e n d e m  R e d u k t i o n s g r a d  E n e r ­
gie- u n d  H o lz k o h le n v e r b r a u c h  o b e r h a lb  v o n  e tw a  85 %  s e h r  
v ie l  s c h n e l le r  s te ig e n  a ls  b is  d a h in ,  w e s h a lb  d e r  O fe n  a u f  
u n g e f ä h r  d ie s e n  W e r t  e in g e s te l l t  w u rd e . A u s  B ild  7 g e h t 
h e r v o r ,  w ie  E n e rg ie -  u n d  H o lz k o h le n v e r b r a u c h  m it  w a c h s e n ­
d e r  L e i s t u n g  z u n ä c h s t  s ta rk ,  d a n n  sc h w ä c h e r  f a l l e n ; e in e  
ü b e r  e tw a  24 t /2 4  h  b e t r a g e n d e  L e is tu n g  s c h e in t  n u r  n o c h  
e in e n  u n b e d e u te n d e n  E in f lu ß  a u s z u ü b e n ;  b e i  d ie s e r  L e is tu n g  
b e t r ä g t  d e r  W ir k u n g s g r a d  f ü r  d e n  E n e rg ie v e r b r a u c h  e tw a  
60 % , f ü r  d e n  H o lz k o h le n v e r b r a u c h  e tw a  80 %. D ie  L e i ­
s tu n g  k a n n ,  d a  d ie  A rb e its w e is e  e in e  w e i te r e  E rh ö h u n g  d e r  
T e m p e r a tu r  d e s  in  d e n  O fe n  e in t r e te n d e n  G ases  n ic h t  m e h r  
z u lä ß t  u n d  d ie s e s  n u r  n o c h  s e h r  w e n ig  K o h le n d io x y d  e n th ä l t  
u n d  e in e  V e r b e s s e r u n g  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  n ic h t  m e h r  in  
F ra g e  k o m m t,  n o c h  g e s te ig e r t  w e r d e n  d u r c h  e in e  E rh ö h u n g  
d e r  R e d u z ie r b a r k e i t  d e s  S in te r s  u n d  v o r  a l le m  d u r c h  e in e n

‘) 1 h l =  17.5 k g  e n t s p r .  14,5 k g  T ro c k e n k o h le  b e i 87 % C .
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B ild  6. E n e rg ie -  u n d  H o lz k o h le n v e r b r a u c h  in  A b h ä n g ig k e i t  
v o m  R e d u k t io n s g r a d .

s c h n e l le re n  G a s u m la u f . D ie  G a s g e s c h w i n d i g k e i t  
d a r f  j e d o c h  e in e n  g e w is se n  W e r t  n i c h t  ü b e r s te ig e n ,  d a  sonst 
d e r  U m fa n g  d e r  R e d u k t io n  i n  d e r  E n d r e d u k t io n s z o n e  zu ­
r ü c k g e h t  u n d  d a m it  d e r  K o h le n s ä u r e g e h a l t  d e s  d e n  O fen 
z u m  K a r b u r a to r  h in  v e r la s s e n d e n  G a s e s  s te ig t .  N a c h  V o r­
n a h m e  a l l e r  d e n k b a r e n  V e r b e s s e r u n g e n  k ö n n te  d ie  jä h r l ic h e  
L e is tu n g  d e r  A n la g e  i n  S ö d e r fo r s  v e r m u t l i c h  v o n  a u g e n b lic k ­
l ic h  u n g e f ä h r  7000 a u f  e tw a  10 000 t  e n ts p re c h e n d  27,5 t/24  h 
e r h ö h t  w e r d e n ,  w o b e i  d e r  E n e r g ie v e r b r a u c h  n u r  n o c h  w enig  
ü b e r  700 k W h / t  l ie g e n  d ü r f t e .  B e i  e in e r  N e u a n la g e  m it 
e in e r  j ä h r l ic h e n  L e is tu n g  v o n  20 000 t ,  d i e  v o r  a l le m  d u rch  
g ü n s tig e  A n o r d n u n g  d e s  K a r b u r a to r s  z u m  R e d u k tio n s o fe n  
u n d  V e rw e n d u n g  h i t z e b e s tä n d ig e r  W e rk s to f f e  f ü r  d a s  Ab- 
s a u g e g e b lä se  u n d  V e r m in d e r u n g  d e r  s p e z if is c h e n  W ä rm e v e r­
lu s te  e in e n  h ö h e r e n  th e r m is c h e n  W ir k u n g s g r a d  h ä t te ,  w ird  
b e i  65 % m e ta l l i s c h e m  E is e n  im  S c h w a m m  u n d  e in e m  R e­
d u k t io n s g r a d  v o n  85 %  m i t  e in e m  E n e rg ie v e r b r a u c h  von 
n u r  w e n ig  ü b e r  600 k W h / t  g e re c h n e t .

S c h w a m m  m i t  e in e m  R e d u k t io n s g r a d  v o n  85 % l ä ß t  sich 
o h n e  w e i te r e s  im  L ic h tb o g e n o fe n  m i t  850 k W h / t  sch m elzen  
u n d  v o l l s tä n d ig  a u s r e d u z ie r e n ,  wTä h r e n d  b e i  n ie d r ig e re m
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B ild  7. E n e rg ie -  u n d  H o lz k o h le n v e r b r a u c h  in  A b h ä n g ig k e i t  
v o n  d e r  L e i s tu n g .

R e d u k t io n s g ra d  S c h w ie r ig k e i te n  a u f t r e te n .  B e i e in e m  d u rch  
d a s  E in s c h m e lz e n  b e w i r k te n  E is e n v e r lu s t  v o n  4 % k o s te t  1 1 
S t a h l  u n t e r  Z u g r u n d e le g u n g  d e r  V e r h ä l tn i s s e  v o n  S ö d e r­
f o r s  u n d  d e r  A n n a h m e  e in e s  O fe n s  m i t  e i n e r  j ä h r l ic h e n  L e i­
s tu n g  v o n  20 000 t b e i  V e r w e n d u n g  v o n

H o lz k o h le  z u r  E rz e u g u n g  v o n  S c h w a m m  r d .  112 K r
H o lz  „  „  i n ;

”  ”  11 11 11
K o k s  „  „  QQ”  ”  11 11 »» zO ,,

D ie  E rz e u g u n g  v o n  1 t H o lz k o h le n r o h e i s e n  k o s te t  u n te r  
e n t s p re c h e n d e n  V e r h ä l tn is s e n  e tw a  104 K r ,  a ls o  —  in  g ro­
ß e n  Z ü g e n  b e t r a c h te t  —  e tw a  s o v ie l  w 'ie 1 t a u s  S chw am m  
g e w o n n e n e r  S ta h l .
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In  Z ahlen ta fel 3 s in d  d ie  E r z e u g u n g s k o s t e  n  f ü r  
S chw am m  u n d  R o h e is e n  z u s a m m e n g e s te l l t .

Z a h le n ta fe l 3. E r z e u g u n g s k o s t e n  v o n  R o h e i s e n  
u n d  E i s e n s c h w a m m .

Eis 
unter 1
Holz­
kohle

Kr

enschwar
'erw endu

Holz

Kr

Erzeugu
nrn
ng von 

Koks 

Kr

ngskosten  je

Rohe:
Holzkohlen­

hochofen 
10 000 t  Jahr 

Kr

Tonne

sen hergeste
Elektro- 

m etallofen 
15 000 t/Jahr 

Kr

11t im
Tysland- 

Hole-Ofen 
30 0001 Jahr 

Kr
79,45 72 ,70 6 5 ,8 0 1 0 4 ,0 5 1 0 3 ,2 0 8 6 ,1 0

In  d ie s e n  s in d  fo lg e n d e  E in z e lp o s te n  e n t h a l t e n : S c h lic h  
15 K r / t ,  H o lz k o h le  1,3 K r / h l ,  K o k s  30 K r / t ,  K o k s g r ie ß  
20 K r / t ,  H o lz  7 K r /m " ,  S ö d e r b e rg - E le k tr o d e n  350 K r / t .

E le k tr is c h e  E n e r g ie :
z u m  K a r b u r i e r e n  u n d  S c h m e lz e n  1,0 Ö r e /k W h  
f ü r  M o to re n  u n d  B e le u c h tu n g  2,5 Ö r e /k W h .

D ie G u ts c h r i f t  f ü r  G a s  b e t r ä g t  b e im  H o lz k o h le n h o c h o f e n  3, 
h e im  E le k tr o m e ta l l -  u n d  b e im  T y s la n d -H o le -O fe n  4  K r / t .

S c h w e d e n  h a t  p r a k t i s c h  k e in e  S te in k o h le n v o r k o m m e n ;  
d e r  B re n n s to f f  f ü r  d ie  V e r h ü t tu n g  b e s te h t ,  a b g e s e h e n  v o n  
u n b e d e u te n d e n  M e n g e n  e in h e im is c h e r  K o h le  v o n  H ö g a n ä s , 
au s  e in g e f ü h r te m  K o k s  u n d  H o lz k o h le  a u s  e in h e im is c h e m  
H o lz . W e n n  d e r  W a ld b e s ta n d  a u c h  g e w a lt ig  i s t ,  so  v e rm a g  
e r  d e n  A n s p rü c h e n ,  b e s o n d e r s  u n t e r  d e n  K r ie g s v e r h ä l tn is s e n ,  
k a u m  z u  g e n ü g e n , u n d  d e r  P r e i s  f ü r  H o lz k o h le  i s t  d e s h a lb  
au ch  s e h r  h o c h . E r  la g  im  F r i e d e n  s c h o n  ü b e r  60 K r / t  u n d  
b e trä g t  j e tz t  e tw a  1,30 K r / h l  o d e r  r d .  80 K r / t .  W e n n  b e i  
d e r  E is e n g e w in n u n g  B r e n n s t o f f  e i n g e s p a r t  w e r d e n  
k a n n , so  is t  d a s  d e s h a lb  f ü r  S c h w e d e n  von_ g r o ß e m  W e r t ,  
u n d  d ie s e r  U m s ta n d  i s t  b e i  d e r  B e u r te i lu n g  d e s  W ib e rg -  
V e r fa h re n s  w ie  a l lg e m e in  d e r  A rb e i t s w e is e n  z u r  u n m i t t e lb a r e n  
S ta h lg e w in n u n g  v o n  b e s o n d e r e r  B e d e u tu n g .  A u s  n a c h s te h e n ­
d e r  Z u s a m m e n s te llu n g  e r g ib t  s ic h  d e r  g r o ß e  H o lz v e r b r a u c h  
d e r  sc h w e d is c h e n  E is e n h ü t t e n in d u s t r i e  im  J a h r e  1939:

Erzeugung 
in  t  Jahr

Verbrauch an Holz­
kohle in  Mill. m:l/Jahr kW h/Jahr

H o l z k o h le n r o h e i s e n 3 0 3  530 1 ,5 4
E le k t r o r o h e i s e n 4 8  6 8 9 0 ,1 4 120  M ill .

352  219 1 ,68 120  M ill

D ie  W ib e rg -A n la g e  i n  S ö d e r fo r s  is t  d a s  E rg e b n is  e in e r  
fast 2 5 jä h r ig e n  E n tw ic k lu n g s a r b e i t .  D ie  E r f a h r u n g e n  d e r  
le tz te n  z w e i J a h r e  z e ig e n ,  d a ß  es n u n m e h r  g e lu n g e n  i s t ,  d e n  
G e d a n k e n  v o n  W ib e r g  a u f  d e n  B e t r i e b  zu  ü b e r t r a g e n .  D a s  
V e r fa h re n  a r b e i t e t  a ls  e in  in  s ic h  g e s c h lo s s e n e s  G a n z e s , d e r  
a u fg e w e n d e te  B r e n n s to f f  w i r d  v o l l s t ä n d ig  a u s g e n ü tz t ,  w a s  b e ­
so n d e rs  f ü r  e in  k o h le n a r m e s  L a n d  w ie  S c h w e d e n  w ic h t ig  is t. 
S o w o h l im  W ib e rg -  a ls  a u c h  im  E le k t r o v e r h ü t tu n g s o f e n  w ird  
d ie  K o h le  im  w e s e n t l ic h e n  n u r  z u r  R e d u k t io n  v e r w e n d e t ;  
w e il s ie  j e d o c h  b e i  d e r  e l e k t r i s c h e n  V e r h ü t tu n g  in  d e r  H a u p t ­
sach e  n u r  zu  K o h le n o x y d  v e r b r a n n t  w ir d ,  w i r d  b e i  d ie s e r  
r u n d  d ie  d o p p e l te  M e n g e  b e n ö t ig t ,  w e g e n  d e r  s t ä r k e r e n  A u f ­
k o h lu n g  b e i  R o h e is e n  e tw a s  m e h r  a ls  d a s  D o p p e l te .

D ie  F ra g e  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  W ib e rg -  
V e r fa h re n s  i s t  n a t ü r l i c h  s t a r k  o r t s a b h ä n g ig .  I n  S c h w e d e n  
s in d  d ie  B e d in g u n g e n  g ü n s t ig , b e s o n d e r s  w e i l  d a s  L a n d  m it  
se in e m  B re n n s to f f  s p a r s a m  u m g e h e n  m u ß  u n d  d ie s e r  t e u e r  
is t, w ä h re n d  d ie  e l e k t r i s c h e  E n e rg ie  e in e t i  n a t i o n a l e n  R e ic h ­
tu m  d a r s te l l t .  W e n n  a u c h  i n  a n d e r e n  L ä n d e r n  d ie  V o ra u s ­
s e tz u n g e n  n ic h t  so  g ü n s t ig  s in d ,  e r s c h e in t  e in e  A n w e n d u n g  
d e s  W ib e r g -V e r f a h r e n s  d o c h  n ic h t  v o n  v o r n h e r e in  a u s g e ­
sc h lo sse n , b e s o n d e r s  w e n n  m i t  ih m  d a s  Z ie l  a n g e s t r e b t  w ir d ,  
h o c h w e r t ig e n  d u r c h  m in d e r w e r t i g e n  B r e n n s to f f  z u  e r s e tz e n ,  
w o b e i d e r  t a t s ä c h l ic h e  B r e n n s to f f v e r b ra u c h  n ic h t  d ie  a u s ­
s c h la g g e b e n d e  R o l l e  s p i e l t  w ie  i n  S c h w e d e n . I n  m a n c h e n  
F ä lle n  w ird  e s  s o g a r  v i e l l e ic h t  e r w ü n s c h t  s e in ,  m i t  e in e m  
h o h e n  V e r b r a u c h  a n  m in d e r w e r t ig e m  B re n n s to f f  z u  a r b e i t e n ,  
w e n n  d a b e i  e in  h o c h w e r t ig e s  G a s  a n f ä l l t .  N a tü r l i c h  w ü rd e  
e in  so lc h e s  A r b e i t e n  g e w is se  A e n d e r u n g e n  g e g e n ü b e r  d e r  
je tz ig e n  A r b e i t s w e is e  m i t  s ic h  b r in g e n .

A b g e s e h e n  v o n  s o lc h e n  M ö g l ic h k e i te n  i s t  a b s c h l ie ß e n d  
sa c h lic h  f e s tz u s te l le n ,  d a ß  d a s  W ib e r g -V e r f a h r e n  n u n m e h r  
in  d e r  R e ih e  d e r  E is e n g e w in n u n g s v e r f a h r e n  s te h t .  D ie  g e ­
le is te te  A r b e i t  v e r d i e n t  h o h e  A n e r k e n n u n g ;  s ie  h a t  d ie  A u f ­
g ab e  d e r  „ E is e n s c h w a m m -E r z e u g u n g “  u n d  d a m i t  d e r  „ d i r e k ­
te n  S ta h lg e w in n u n g “  u m  e in  g u te s  S tü c k  v o r w ä r ts  g e b ra c h t .

R o b ert D ürrer.

D ie A nw endung der D iffu sion sgesetze  
für das A u fk oh len  von Stählen

D a s  A u f k o h l e n  d e s  S ta h le s  i s t  e in  D i f f u s i o n s -  
v o r g a n g ,  b e i  d e m  K o h le n s to f f  v o n  d e r  O b e r f lä c h e  a u s  
in  d e n  S ta h l  e in d r in g t .  D ie  n a c h  d e m  A u f k o h le n  im  S ta h l  
v o r h a n d e n e  K o h le n s to f f v e r te i lu n g  w i r d  d u r c h  d ie  K o h lu n g s ­
k u r v e  d a r g e s te l l t  u n d  s te h t  i n  g e s e tz m ä ß ig e r  A b h ä n g ig k e i t  
z u  d e n  b e i  d e r  A u f k o h lu n g  v o r l ie g e n d e n  V e r h ä l tn is s e n ,  v o n  
d e n e n  v o r  a l le m  d ie  D if fu s io n s e ig e n s c h a f te n  d e s  S ta h le s , d ie  
K o h lu n g s e ig e n s c h a f te n  d e s  K o h lu n g s m it te l s  so w ie  d ie  T e m ­
p e r a tu r  u n d  D a u e r  d e r  A u f k o h lu n g  i n  F ra g e  k o m m e n . D ie  
B e tr ie b s e r f a h r u n g e n  la s s e n  im m e r  w ie d e r  e r k e n n e n ,  d a ß  
s ic h  S tä h le  v e r s c h ie d e n  v e r h a l t e n  k ö n n e n ,  a u c h  w e n n  s ie  v o n  
p r a k t i s c h  g le ic h e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  s in d  u n d  u n t e r  g le ic h ­
a r t ig e n  B e d in g u n g e n  a u f g e k o h l t  w e rd e n .

D ie  th e o re t is c h e  G ru n d la g e  f ü r  d ie  A u f k o h lu n g  s in d  
d e m n a c h  d ie  D i f f u s i o n s g e s e t z e .  D ie s e  s in d  se it  
la n g e m  b e k a n n t  u n d  w a r e n  im m e r  w ie d e r  G e g e n s ta n d  v ie l ­
f a c h e r  w is s e n s c h a f t l ic h e r  U n te r s u c h u n g e n .  A ls  U n te r la g e  d e r  
t e c h n i s c h e n  A u f k o h lu n g  d e r  S tä h le  w u r d e n  s ie  j e d o c h  
b i s h e r  n o c h  n ic h t  v e rw e n d e t .  I n  e in e m  b e m e r k e n s w e r te n  
B e r ic h t  h a t  n u n  A . S l a t t e n s c h e k 1) g e z e ig t, w ie  d ie  
A u f k o h lu n g  d e r  S tä h le  a u f  d e r  G r u n d la g e  d e r  D if fu s io n s ­
g e se tz e  d u r c h g e f ü h r t  w e rd e n  k a n n  u n d  w e lc h e  te c h n is c h e n  
u n d  w i r t s c h a f t l ic h e n  V o r te i l e  d a m i t  v e r b u n d e n  s in d .

F ü r  d ie  r ä u m l i c h e  D i f f u s i o n  g i l t  g an z  a l lg e m e in

n - p + e + i i )
w o b e i  C d e r  G e h a l t  a n  d i f fu n d ie r e n d e m  S to ff  a n  d e r  S te l le  x, 
y, z  z u r  Z e i t  Z  b e d e u te t .  D  i s t  d e r  D if fu s io n s b e iw e r t ,  v o n  
d e m  a n g e n o m m e n  w ird ,  d a ß  e r  v o n  d e r  K o n z e n t r a t io n  u n a b ­
h ä n g ig  u n d  a n  j e d e r  S te l le  d e s  S ta h le s  g le ic h  g r o ß  is t . E r ­
f o lg t  d ie  D if fu s io n  n u r  i n  e in e r  R ic h tu n g ,  s in d  a ls o  d ie  
Q u e r s c h n i t te ,  d u r c h  d ie  d ie  D if fu s io n  f o r t s c h re i te t ,  g le ic h  
g r o ß ,  so  g e h t d ie  G le ic h u n g  (1 ) ü b e r  in

D ie s  i s t  d a s  s o g e n a n n te  z w e ite  G e se tz  v o n  A . F i c k 5), u n d  
*  b e z e ic h n e t  d ie  E in d r in g t ie f e .  D e r  F o rm  n a c h  g e l te n  d ie  
g le ic h e n  B e z ie h u n g e n  w ie  f ü r  d ie  D if fu s io n  a u c h  f ü r  d ie  
W ä r m e le i tu n g  u n d  T e m p e r a tu r v e r te i lu n g  i n  f e s te n  S to ffe n  
so w ie  f ü r  d ie  e le k t r i s c h e  A u f la d u n g  e in e s  i n d u k t io n s f r e ie n  
K a b e ls .

B e i  z y l in d r is c h e n  B e g re n z u n g s f lä c h e n , w ie  s ie  b e i  d e r  
A u f k o h lu n g  in  d e r  R e g e l  v o r l ie g e n ,  g e h t  d ie  D if fu s io n  z w a r  
in  r a d i a l e r  R ic h tu n g  v o r  s ic h 3). I m  V e rg le ic h  z u m  D u r c h ­
m e s s e r  d e s  W e rk s tü c k e s  i s t  a b e r  d i e  D ic k e  d e r  K o h lu n g s ­
s c h ic h t  d e r a r t  k le in ,  d a ß  v o n  d e r  K r ü m m u n g  d e r  O b e r f lä c h e  
a b g e s e h e n  u n d  d ie  D i f f u s i o n  a ls  e in e  e i n a c h s i g e  
b e t r a c h te t  w e r d e n  k a n n .  D ie  h i e r f ü r  g ü l t ig e  G le ic h u n g  (2 ) 
w ir d  a ls  D i f f e r e n t ia lg le ic h u n g  z w e i te r  O r d n u n g  v o n  z a h l ­
r e ic h e n  v e r s c h ie d e n e n  F u n k t io n e n  b e f r ie d ig t .  E in e  b e s t im m te  
L ö s u n g  l ä ß t  s ic h  e r s t  d u r c h  B e rü c k s ic h t ig u n g  d e r  p h y s ik a ­
l is c h e n  G r e n z b e d in g u n g e n  e r m i t te ln .

S o w e it a n g e n o m m e n  w e r d e n  k a n n ,  d a ß  w ä h r e n d  d e r  
A u f k o h lu n g  d e r  K o h le n s to f f g e h a l t  C 0 a n  d e r  O b e r f lä c h e  
(x  — 0) g le ic h b le ib t ,  g i l t  d ie  L ö s u n g

( C - C K ) / ( C „ -  C K )  =  1 -  $ ( * / 2 l  D Z ) (3)

H ie r b e i  i s t  C K d e r  K o h le n s to f fg e h a l t  d e s  K e m w e rk s to f f e s  
u n d  (I) d a s  G a u ß s c h e  F e h le r in te g r a l ,  f ü r  d a s  e s  T a f e ln  g ib t ,  
a u s  d e n e n  m a n  d e n  W e r t  d ie s e r  F u n k t io n  i n  A b h ä n g ig k e i t  

v o n  d e r  G rö ß e : x / 2 \ / D Z  e n tn e h m e n  k a m t. C— C K is t  d ie  

K o n z e n t r a t io n s z u n a h m e  (A u fk o h lu n g )  a n  e in e r  b e l ie b ig e n  
S te l le ,  C 0 — C K d ie  A u f k o h lu n g  a n  d e r  O b e r f lä c h e  d e s  W e r k ­

s tü c k e s  u n d  C A =  2 C ;) ■— C K e in e  G r ö ß e ,  d ie  a ls  „ A u s g a n g s ­

k o n z e n t r a t io n “  d e s  K o h lu n g s m it te l s  b e z e ic h n e t  i s t  u n d  d ie  
R o l le  d e r  v o r  d e r  D if fu s io n  v o r h a n d e n e n  K o n z e n t r a t io n  d e s  
K o h lu n g s m i t t e l s  s p ie l t  (B ild  1). A u s  d e r  G le ic h u n g  (3 ) e r ­
g ib t  s ic h  v o r  a l le m , d a ß  e s  f ü r  d e n  D i f fu s io n s v o r g a n g  n ic h t  
a u f  d e n  D i f f u s io n s b e iw e r t  D  a n  s ic h , s o n d e r n  a u f  d a s  P r o ­
d u k t  D Z  a n k o m m t u n d  d a h e r  u n t e r  s o n s t  g le ic h e n  U m ­
s tä n d e n  e in e  V e r r in g e r u n g  d e s  D if fu s io n s b e iw e r te s  D  d u r c h  
e in e  e n ts p re c h e n d e  V e r lä n g e r u n g  d e r  D if fu s io n s d a u e r  Z  a u s ­
g e g l ic h e n  w e r d e n  k a n n .

')  H ä r t e r e i - T e c h n .  M i t t .  1 (1942) S . 85/135.
2) U e b e r  D if fu s io n . P o g g e n d o r f s  A n n . 94 (1985) S . 59/86.
3) R u n g e ,  I . :  Z . a n o r g .  C h e m . 115 (1921) S . 293/311.
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Bei der Auswertung von Diffusionsversuchen geht man 
immer von der auf irgendeine W eise ermittelten Kohlungs-' 
kurve aus. Bei der Aufkohlung von Stählen unter tech­
nischen Bedingungen ist der Konzentrationsverlauf in  der 
Nähe der Werkstückoberfläche meist gestört, so daß die 
während des Diffusionsvorganges als unverändert ange­
nommene Oberflächenkonzentration C0 und die daraus ab­
geleitete „Ausgangskonzentration“ des Kohlungsmittels C A =  
2 C0— Ck, wenn überhaupt, so doch nur sehr ungenau ermit­
telt werden können. Slattenschek betrachtet daher die 
A u s g a n g s k o n z e n t r a t i o n  CA d e s  K o h l u n g s ­
m i t t e l s  ebenso als unbekannt wie den D i f f u s i o n s -  
b e i w e r t  D des Werkstoffes und b e s t i m m t  beide 
Größen aus zwei beliebigen Punkten der Konzentrations-

B ild  1. Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  K o h le n s to f f g e h a l t  u n d  B in ­
d r in g t ie f e  n a c h  d e r  K o h lu n g s k u r v e .

kurve. Unter den gemachten Voraussetzungen ist die Kon­
zentrationskurve durch zwei ihrer Punkte eindeutig be­
stimmt, und aus diesen zwei Punkten lassen sich auch die 
Kennwerte des Werkstoffes und des Kohlungsmittels fest­
stellen. D ie erforderlichen Berechnungen können in der ein­
fachsten W eise und rein mechanisch mit einem  eigens für 
diesen Zweck entwickelten R e c h e n s c h i e b e r 4) durch­
geführt werden.

Bei eindeutiger Kennzeichnung der Kohlungskurve einer 
Einsatzschicht sowie bei Kenntnis des Kemkohlenstoffgehal- 
tes Ck und des Diffusionsbeiwertes D ist sowohl die er­
forderliche Ausgangskonzentration C A des Kohlungsmittels 
als auch die K o h l u n g s d a u e r  Z rechnerisch bestimm­
bar. Kurventafeln und Rechenschieber vereinfachen diese 
Rechnung zu einer rein mechanischen Arbeit.

D ie Abhängigkeit des Diffusionsbeiwertes D von der 
T e m p e r a t u r  T (in Kelvingraden, d. h. vom absoluten 
Nullpunkt gerechnet) ist durch die Gleichung

— B /T
D =  A ■ e (4)

bzw. BIT =  log (AID) (5)
dargestellt. A und B sind temperaturunabhängige Werkstoff­
konstanten, die bei bekanntem D mit H ilfe der Gleichung 
(5) aus zwei bei verschiedenen Temperaturen durchgeführten 
Diffusionsversuchen ermittelt werden. Mit steigender Tem­
peratur nimmt der Diffusionsbeiwert zu. Unter sonst glei­
chen Verhältnissen wird demnach die erforderliche Auf­
kohlungszeit mit zunehmender Aufkohlungstemperatur 
kleiner.

Umfangreiche A u f k o h l u n g s v e r s u c h e  mit Stäh­
len verschiedenen Kohlenstoffgehaltes im  Durferrit - C 5 - 
Salzbad haben gezeigt, daß die Kohlungskurve eines unter 
technischen Bedingungen aufgekohlten Stahles durch das 
unter den üblichen Voraussetzungen abgeleitete Diffusions­
gesetz genügend genau beschrieben wird. Es ist demnach 
jede Kohlurtgskurve durch die Angabe zweier Parameter 
bestimmt, und umgekehrt kennzeichnet jede Kohlungskurve 
zwei Größen als Kennwerte des Diffusionsvorganges, der 
einerseits vom Stahl und anderseits vom  Kohlungsmittel 
abhängt.

D ie maßgebende Kennzahl für das Diffusionsverhalten  
des Werkstoffes ist der D i f f u s i o n s b e i w e r t  ü .  Die 
Versuchsergebnisse lassen vermuten, daß der Einfluß der 
chemischen Zusammensetzung des Stahles auf den Diffusions­
beiwert D durch andere Einflüsse zumindest stark überdeckt

4) D R P . angem eldet.

wird. Gleiche chemische Zusammensetzung bietet also noch 
keine Gewähr für gleiches Verhalten bei der Aufkohlung.

Der maßgebende K e n n w e r t  f ü r  d i e  K o h l u n g s ­
w i r k u n g  d e s  K o h l u n g s m i t t e l s  ist die „Ausgangs­
konzentration“ CA =  2Co —  Ck, die natürlich nicht mit 
dem chemisch bestimmbaren Kohlenstoffgehalt des Koh­
lungsmittels verwechselt werden darf. Beim  Aufkohlen von 
Stählen verschiedener Art (also auch von verschiedenem ur­
sprünglichen Kohlenstoffgehalt C kJ im gleichen Salzbad er­
gab sich bei gleicher Kohlungstemperatur praktisch die 
gleiche Ausgangskonzentration CA. In der Ausgangskonzen­
tration CA sind alle vom K ohlungsm ittel ausgehenden Dif­
fusionseinflüsse zusammengefaßt, obwohl sie im einzelnen 
nicht bekannt sind. Daher sollten die Kohlungsmittel nach 
ihrer Ausgangskonzentration C A bewertet werden, damit die 
üblichen unklaren Kennzeichnungen, w ie m ilde und scharf 
wirkend, endlich einmal verschwinden. Es ist anzunehmen, 
daß die Ausgangskonzentration C A ebenso temperatur­
abhängig ist w ie der Diffusionsbeiwert D, wenn auch nicht 
in so starkem Maße.

Diese Aussagen gelten vorläufig nur für die Aufkohlung 
im Durferrit - G 5 - Bad. Untersuchungen zur Verallgemei­
nerung dieser Erkenntnisse auf andere Kohlungsmittel und 
Diffusionserscheinungen sind im  Gange.

F e h l s c h l ä g e  i n  d e r  A u f k o h l u n g  können 
ebensogut im  Kohlungsm ittel w ie im Stahl begründet sein. 
Ein Werkstoff, der sich bei gleichartiger Aufkohlung gegen­
über einem anderen verschieden verhält, braucht deshalb in 
technischer Hinsicht durchaus nicht „schlechter“ zu sein, 
denn er liefert bei der ihm entsprechenden Behandlung in 
den meisten Fällen dasselbe Endergebnis.

Werden Stähle mit v e r s c h i e d e n e m  K e r n ­
k o h l e n s t o f f g e h a l t  Ck , aber gleichem Diffusions­
beiwert D in einem Salzbad mit der Ausgangskonzentra­
tion C A gleichzeitig und gleich lang aufgekohlt, so fallen 
dje Kohlungskurven verschieden aus. Dem Werkstoff mit 

/dem  größeren Kernkohlenstoffgehalt C k entspricht der 
größere Randkohlenstoffgehalt C0, was häufig übersehen 
wird. Das gleichzeitige A ufkohlen von Probebolzen zur 
Bestimmung der Einsatztiefe der Werkstücke hat nur 
dann einen Sinn, wenn der Probebolzenwerkstoff sowohl 
gleichen Kernkoldenstoffgehalt C k als auch gleichen Dif­
fusionsbeiwert D w ie der Werkstoff des Aufkohluugsgutes 
hat. In allen anderen Fällen ist das Ergebnis des Auf­
koblungsversuches mit dem Probebolzen nicht maßgebend.

In der Praxis ist es üblich, die Einsatzschicht durch An­
gabe- der sogenannten Einsatztiefe festzulegen. Die zu­
sätzliche Angabe der • Oberflächenhärte sagt über den Auf­
bau der gekohlten Zone nichts aus, da sie bei geeigneter 
Wärmebehandlung auch bei großen Schwankungen des 
Kohlenstoffgehaltes erreichbar ist. Gleichung (3) zeigt, daß 
zur eindeutigen Bestimmung einer Kohlungskurve die An-

i \ " r
i_ Eindringtiefe x  •-

—-iXf \~—Oberfläche im Fertigzustand 
j -  xc  «j

h*— Oberfläche während der Höhlung

B ild  2. E in d e u t ig e  K e n n z e ic h n u n g  d e r  K o h l u n g s k u r v e  e in e r  
E in s a t z s c h i c h t .

gäbe zweier ihrer Punkte notwendig und lfinreichend ist. 
Durch die Einsatztiefe sind also der Verlauf der Kohlungs­
kurve und der Uandkohlenstoffgehalt C0 nicht festgelegt. 
D ie A n g a b e  d e r  E i n s a t z t i e f e  ist also u n z u r e i ­
c h e n d ,  und dies um so mehr, als d ie Einsatztiefe meist 
nicht klar definiert erscheint und über ihre Bestimmung 
immer wieder M einungsverschiedenheiten auftreten, da es 
keine scharfe Grenze zwischen der gekohlten Zone und dem
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Kemwerkstoff gibt. Uebendies hängt das Meßergebnis in 
starkem Maße von der Behandlung und Vorbereitung der 
Probe ab. B ei gleichen Kohlungskurven können verschie­
dene Meßverfahren zu einer verschiedenen Bewertung der 
Kohlungsergebnisse führen. D ie derzeit üblichen Unterlagen 
fiir die Aufkohlung, in denen die Einsatztiefe (Kohlungs­
tiefe) als Funktion der Aufkohlungszeit, der Kohlungstem­
peratur usw. erscheint, beschreiben einerseits die Einsatz- 
sclücht nicht eindeutig und berücksichtigen anderseits jew eils 
nur e i n e der für das K ohlungsergebnis maßgebenden Grö­
ßen. Die. Versuche zur Festlegung solcher Unterlagen sind 
sehr zeitraubend mid kostspielig, weil trotz der großen Zahl 
von Einzelergcbnissen der Geltungsbereich sehr eng be­
grenzt ist. D ie Ursache liegt darin, daß der theoretische 
Leitgedanke für die Versuchsausführung fehlt.

Unter Heranziehung der Diffusionsgesetze (Gleichung 3) 
l e g t  man die K o h l u n g s k u r v e  d u r c h  d i e  b e i ­
d e n  P u n k t e  R und E f e s t  (Bild 2). Den einen Pmikt R 
verlegt man zweckmäßigerweise in die Werkstückoberfläche 
im Fertigzustand, den anderen Punkt E in die Gegend der 
jetzigen Einsatztiefe, um den Anschluß an die bisherigen  
Erfahrungen herzustellen. Ist die .Kohlungskurve der Ein­
satzschicht durch die zwei Wertpaare v K) CR und x E , C 

festgelegt, so lassen sich mit dem Diffusionsrechenschieber 
die erforderliche Oberflächenkonzentration C„ und das not­
wendige Produkt Ü 'Z  berechnen. Damit erhält man auch 
die Ausgangskonzentration CA =  2 Co — Ck des Salzbades, 
das zur Aufkohlung verwendet werden muß.

Anton W agner.

Gabriel Moinet in  Hayange [H ayingen], Lothringen.) I or- 
richlung zum Härten der LaschenunschluBflächen von Eisen­
bahnschienen.

Die das K ühlm ittel zuführenden Rohre a sind in senk­
recht zur Schienenachse verschiebbaren Schlitten 6, die von

stehen, während das lediglich zum Ein- und Ausfahren aus 
dem Ofen dienende Traggestell aus Selbstgreiferschienen d 
besteht, die an Ketten e aufgehängt und m it mäander­
förm igen Aussparungen /  versehen sind, die beim  Aufsetzen 
auf die am Hordenboden befestigten Zapfen g diese unter

P a te n tb e r ic h t

Kl. 18 c, G r. 223, N r. 733  779 , vom  23. Mai 1937. 
Französische Priorität vom 16. Juli 1936. Ausgegeben am
2. April 1943. L e s  P e t i t s  F i l s  d e  F r a n ç o i s  d e  
W e n d e l  & Ci e .  i n  P a r i s .  (Erfinder: Ferdinand Daussy 
in Knutange - Aciéries [K neutingen - Hütte] und Anastase

beiden Seiten an die erwärmten Schienenenden heranbewegt 
werden, untergebracht. D ie aus den Oeffnungen c austre­
tende Kühlflüssigkeit wird durch Leitflächen an den Schlit­
tenköpfen bzw. durch vom Schlitten unabhängige, federnde 
Klappen d an den zu härtenden Schienenflächen e—/  und 
g—h entlang geführt, wobei die der Härtung nicht zu unter­
werfenden Flächen, insbesondere die Schienenstegflächen, 
durch federnde Platten i abgeschirmt werden.

K l. 31 c, Gr. 21 , N r. 733  705 , vom  3. S ep tem b er 1941 . 
Ausgegeben am 1. April 1943. W i e l a n d - W e r k e  AG.  
i n U 1 m , D o n a u .  (Erfinder: Andreas W all in Vöhringen, 
Schwaben.) Dorn 
zum stetigen Gießen 
von metallischen 
Hohlblöcken.

Der zum Strang­
gießen hohler Me- 
lallblöcke dienende, 
in die gekühlte Form 
einzuhängende Dorn 
besteht aus einem  
konischen Eisenkern 
a und einem mit 
der Platte 6 gehal­
tenen Mantel c aus 
keramischer Masse 
oder graphitierter 
Kohle. In den Eisen­
kern ist ein tiegel­
ähnliches Gefäß d 
eingesetzt, das unter­
halb der Metallaus- 
trittsöffnungen e ei­
ne Verengung /  be­
sitzt. Das flüssige 
Metall wird durch 
das Rohr g zugelei­
tet.

K l. 18 c, Gr. I I 20, N r. 733  854 , vom  8. Ju li 1941 . 
Ausgegeben am 3. April 1943. Dipl.-Ing. O t t o  M i c h a ­
e l i s  G l ü h  - u n d  H ä r t e t e c h n i k  i n  D ü s s e l d o r f .  
(Erfinder: Franz Pechart in Düsseldorf.) Beschickungsvor­
richtung für Glühöfen.

Das Gliihgut ist auf Horden untergebracht, die aus dem  
Boden a, den Zwischenböden b und den Abstützungen c be-

Kl. 18 c, G r. 530, N r. 733  5 6 8 , vom  6. O k tob er 1940. 
Ausgegeben am 29. März 1943. H a h n  & K o 1 h i n  S t u t t ­
g a r t .  (Erfinder: Carl H um m el in Stuttgart-Degerloch.) Vor­
richtung zum Anlassen länglicher W’erkslücke an ihrem 
einen Ende.

Die gehärteten Werkstücke a sollen an einem Ende gleich­
mäßig angelassen 
werden, ohne am an­
deren Ende an Härte 
einzubüßen. Sie w er­
den deshalb an dem 
nicht anzulassenden 
Ende einerseits von 
der Anlagefläche des 
ortsfesten Ringes b 
und andererseits von 
der Anlagefläche des 
sich drehenden, zum 
ersten Ring konzen­
trisch angeordneten 
Ringes c gefaßt, 
durch die halbkreis­
förm ige, mit Bren­
nern d beheizte H ül­
se e hindurchgeführt 
und dabei infolge 
derAbwälzbewegung 
zwischen den R in­
gen 6, c in Drehung 
um ihre Achse ge­
halten. Der die bei­
den -Ringe b, c alt­
deckende Ring /  ist

SchniitA-B “ 'j1 Schlitzen g ver­
sehen, die die ein­

zelnen Werkstücke als Käfig aufnehmen. D ie Ringe b, c. so­
wie das untere Ende des Werkstückes a laufen ständig in 
einer Kühlflüssigkeit.
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g e r in g e r  s e i t l ic h e r  V e r s c h ie b u n g  d e r  S c h ie n e n  u m g r e i fe n ,  
so  d a ß  d ie  H o r d e n  n u n m e h r  a n g e h o b e n , f o r tb e w e g t  u n d  a n  
b e l ie b ig e m  O r t  a b g e s e tz t  w e r d e n  k ö n n e n .  D u rc h  g e r in g e  
s e i t l ic h e  V e r s c h ie b u n g  u n d  g le ic h z e it ig e s  A n h e b e n  g e b e n  
d ie  S c h ie n e n  d ie  Z a p fe n  w ie d e r  f r e i ,  so  d a ß  d ie  T r a g v o r r ic h ­
tu n g  e n t f e r n t  w e r d e n  k a n n .

K l. 4 0  d, Gr. l«o, N r. 733  864 , v o m  11. J u n i  1937. 
A u s g e g e b e n  a m  3. A p r i l  1943. J o s e p h  J o h a  n  n  G u t -  
b r o d  i n  B e r l i n - Z e h l e n d o r f ,  D ip l .  - K a u fm a n n  
B e r n h a r d  H e i n e r  m a n n  i n  B e r l i n - S t e g l i t z  
u n d  D e u t s c h e  E d e l s t a h l w e r k e  A G .  i n  K r e ­
f e l d .  ( E r f in d e r :  J o s e p h  J o h a n n  G u tb r o d  in  B e r l in -Z e h le n ­
d o r f  u n d  D ip l .-K a u fn ta n n  B e rn h a r d  H e in e n n a n n  in  B e r l in -  
S te g l i tz .)  Verfahren zum  H erstellen  von V erbundkörpern  aus 
hoch- und  niedrigerschm elzenden M etallen.

Z u r  H e r s te l lu n g  v o n  V e r b u n d k ö rp e rn ,  d ie  f ü r  K o n ta k te ,  
E le k tr o d e n  o d . d g l. g e b ra u c h t  w e r d e n  u n d  d ie  e in e r s e i t s  a u s  
h o c h s c h m e lz e n d e n  M e ta l le n , w ie  W o lf ra m  u n d  M o ly b d ä n , 
a n d e r s e i t s  a u s  n ie d r ig e r s c h m e lz e n d e n  M e ta l le n , w ie  K u p f e r ,  
S i lb e r ,  B le i  u sw ., b e s te h e n ,  w ird  d a s  g e p u lv e r te ,  h o c h s c h m e l­
z e n d e  M e ta l l  in  G e g e n w a r t  v o n  E d e lg a se n , z. B . in  M is c h u n g  
m i t  1 b is  15 % M o n a z i ts a n d , u n te r  S c h u tz g a s  b e i  e tw a  900 
b i s  1400 °  g e g lü h t ,  w o d u rc h  d a s  M e ta l l  in  K r is ta l l f o rm  
ü b e r g e f ü h r t  w ird .  D ie  i n n e r h a lb  d e r  F o rm  u n d  u n te r  A u f ­
s c h m e lz e n  e r fo lg e n d e  Z u g a b e  d e s  n ie d r ig e r s c h m e lz e n d e n  
M e ta lls  k a n n  a n s c h l ie ß e n d  o d e r  im  g le ic h e n  A rb e i ts g a n g  m it  
d e r  G lü h b e h a n d lu n g  s ta ttf in d e n .

K l. 80 b, G r. 18o:., N r. 733 9 01 , v o m  8. J u n i  1935. 
A u s g e g e b e n  a m  5. A p r i l  1943. D y n a m i d o n - W  e r k  
E n g e l h o r n  &  C o .  G.  m.  b.  H.  i n  M a n n h e i m -  
W  a  1 d  h  o  f. Verfahren zur H erstellung von feuerfesten  
Steinen.

D ie  Z e r s tö ru n g  f e u e r f e s te r  S te in e  v o n  Z e m e n tö fe n , m e ­
ta l lu rg is c h e n  O e fe n  u sw . b e r u h t  a u f  d e r  d u r c h  d a s  V o r ­
h a n d e n s e in  f e in e r  P o r e n  h e rv o rg e ru f e n e n  K a p i l la r w irk u n g ,  
d ie  e in  E in d r in g e n  v o n  S c h la c k e n  o d . d g l. u n d  d a m it  e in  A b ­
s p r in g e n  v o n  S te in te i le n  z u r  F o lg e  h a t .  E r f in d u n g s g e m ä ß  
w e rd e n  d ie  S te in e  a u s  h o c h fe u e r fe s te n ,  in  h o c h g ra d ig  ge­
s in te r t e r  o d e r  g e s c h m o lz e n e r  F o rm  v o r l ie g e n d e n  C K y d en  o d e r  
O x y d g e m is c h e n  —  w ie  M a g n e s ia , K a lk ,  T o n e rd e ,  C h ro m e rz  
—  u n t e r  E in a rb e i tu n g  g r o b e r  P o r e n  m it  m in d e s te n s  30 % 
R a u m a n te i l  h e rg e s te l l t .

K l. 40  b, Gr. 2 , N r. 734  049 , v o m  3. J u n i  1940. 
A u s g e g e b e n  a m  7. A p r i l  1943. F r i e d .  K r u p p  A G .  i n  
E s s e n .  ( E r f in d e r :  D r .  W a l th e r  D a w ih l in  K o h lh a s e n b rü c k  
b e i  B e r l in .)  Verfahren zur H erstellung von sinterungsfähigen  
Form körpern.

D a s  z. B . a u s  W o lf r a m k a r b id  u n d  K o b a l t  b e s te h e n d e  a n ­
g e fe u c h te te  P u lv e r  a w i r d  in  d e n  m i t  d e m  D ru c k s te m p e l  b 
a b g e d ic h te te n  E in f ü l l t r i c h te r  c  g e g e b e n  u n d  d u r c h  d ie  
S c h n e c k e  d  d u rc h  d a s  G e h ä u s e  e  d e r  S tra n g p re s s e  b e f ö rd e r t .  
D e r  z w isc h e n  d e n  S ie b p la t te n  f  l i e g e n d e  R a u m  is t  ü b e r  d a s

R o h r s tü c k  g u n ­
te r  Z w isc h e n ­
s c h a l tu n g  v o n  A b ­
s p e r r v e n t i l e n  an  
e in e  V a k u u m ­
q u e l le  u n d  a n  e i ­
n e n  D r u c k ra u m  
a n g e s c h lo s s e n , 
u m  n a c h  S t i l l ­
s e tz e n  d e r  
S c h n e c k e  d a s  
zw is c h e n  d e n  
S ie b p la t te n  b e ­

f in d lic h e  G e m is c h  z u n ä c h s t  z u  e n t lü f te n  u n d  a n s c h l ie ß e n d  
zw ec k s  V e rd ic h tu n g  u n te r  L u ft-  o d e r  G a s d ru c k  z u  se tz e n . 
A ls d a n n  w ird  d ie  S c h n e c k e  w ie d e r  in  D re h u n g  v e r s e tz t ,  b is  
d e r  R a u m  z w isc h e n  d e n  S ie b p la t te n  m it  n e u e r ,  a b e r m a ls  zu  
b e h a n d e ln d e r  M asse  a n g e f ü l l t  i s t ,  w ä h r e n d  d ie  b e r e i t s  b e ­
h a n d e l te  M asse- z u m  M u n d s tü c k  d e r  S tra n g p re s s e  w e i te r b e f ö r ­
d e r t  w ird .  A m  M u n d s tü c k  i s t  e in e  f e d e r n d e  M a n s c h e t te  li 
b e fe s t ig t ,  d ie  z u r  V e r te i lu n g  d e s  d u r c h  d ie  A n s c h lü s s e  i z u ­
g e f ü h r te n  S c h m ie rm it te ls  d ie n t .  D e r  a u s t r e te n d e  S tra n g  w ird  
in  d ie  g e w ü n s c h te n  S tü c k e  z e r le g t ,  d ie  d a n n  in  ü b l ic h e r  
W e is e  g e s in te r t  w e rd e n .

K l. 18 d. Gr. 2 m, N r. 7 3 4 1 1 1 , v o m  21. J u l i  193 3 .-  
A u s g e g e b e n  a m  9. A p r i l  1943. F r i e d .  K r u p p  A  G.  i n

E s s e n .  Durch Schm elzschw eißung  geschw eißte Bauteile 
aller A rt m it höherer F estigkeit als etiva 60 kg /m m ' aus 
nich t härtbaren Stählen.

Z u r  H e r s te l lu n g  g e s c h w e iß te r  B a u te i le ,  d ie  b e i  h ö h e re r  
F e s t ig k e i t  a ls  e tw a  60 k g /m m 2 S ic h e r h e i t  g e g e n  B ru c h  a u f ­
w e is e n  m ü ss e n , o h n e  d a ß  d ie  B a u te i l e  n a c h  d e r  S c h w e iß u n g  
e in e r  G lü h u n g  z u  u n te r w e r f e n  s in d ,  z. B . f ü r  D a m p fk e sse l 
o d e r  F lu g z e u g e , w ird  e in  S ta h l  m i t  2 b is  12 % M n  u n d  n ic h t 
ü b e r  0,25 %  C v o rg e s c h la g e n . D e r  S ta h l  k a n n  z u s ä tz lic h  1 
b is  15 % N i ,  2 b i s  5 %  C r , 1 b is  5 %  W , 1 b is  5 % M o, 
1 b is  2 %  V , 1 b is  3 %  S i, 1,5 b is  3 %  C u  e in z e ln  o d e r  
g e m isc h t m i t  in s g e s a m t n ic h t  ü b e r  15 %  L e g ie ru n g s g e h a lt  
e n th a l te n .

K l. 7 b , G r. 4io, N r. 73 3  9 0 4 , vom  29 . A ugust 1939.
A u s g e g e b e n  a m  5. A p r i l  1943. O s n a b r ü c k e r  K u p f e r -  
u n d  D r a h t w e r k  i n  O s n a b r ü c k .  (E r f in d e r :  K a r l 
S ta u b w a s s e r  in  O s n a b rü c k .)  Ziehw erkzeug , insbesondere für 
dünnw andige Profilrohre.

D e r  K o p f  d e s  Z ie h d o m e s ,  d e s se n  
V e rw e n d u n g  z w a r  n ic h t  d ie  U n g le ic h ­
m ä ß ig k e i te n  in  d e r  W a n d d ic k e  e in e s  
P ro f i l r o h re s  b e h e b t ,  a b e r  d ie  d u r c h  
W a n d u n te r s c h ie d e  b e im  Z ie h e n  s ic h  j  
e in s te l le n d e n  s c h ä d l ic h e n  F o lg e n ,  w ie  
K r u m m w e rd e n  b e i m  Z ie h e n ,  b e s e i ­
tig e n  so ll ,  b e s te h t  a u s  a n  d e r  D o rn -  
s ta n g e  b e f e s t ig te n  E in z e ls tü c k e n  a m i t  
d e n  g e w ü n s c h te n  P ro f i lb e g r e n z u n g s ­
f lä c h e n  b u n d  g e k r ü m m te n  L a g e r f lä c h e n  c , d ie  e s  d e n  E in ­
z e l te i le n  e r m ö g l ic h e n ,  s ic h  q u e r  z u r  Z ie h r ic h tu n g  zu  b e ­
w e g e n  u n d  s ic h  d a d u r c h  d e n  U n g le ic h m ä ß ig k e i te n  in  d er 
W a n d d ic k e ,  z. B . d e s  V ie r k a n t r o h r e s  d, a n z u p a s se n .

K l. 18  b, Gr. 18, N r. 734  120 , vom  24. Januar 1937.
A u s g e g e b e n  a m  10. A p r i l  1943. R ö c h l i n g s c h e  E i s e n -  
u n d  S t a h l w e r k e  G.  m.  b.  H.  i n  V ö l k l i n g e n ,  
S a a r .  ( E r f in d e r :  D r . H e r m a n n  R ö c h lin g  in  V ö lk lin g en , 
S a a r .)  Verfahren zum  A bscheiden  von  S iliz ium , Mangan, 
Vanadin u. dgl. aus R oheisen.

D a s  d e m  H o c h o f e n  e n tn o m m e n e  R o h e is e n  w ir d  in  g leich­
m ä ß ig e m  S tro m e  d u r c h  e in e  F r i s c h v o r r ic h tu n g ,  z. B. e ine 
F r is c h t r o m m e l ,  h in d u r c h g e le i t e t  u n d  d o r t  m it  k a l te r ,  an ­
g e w ä rm te r  o d e r  m i t  S a u e rs to f f  a n g e r e ic h e r te r  L u f t  V erblasen, 
w o b e i d ie  s ic h  a u f  d e m  R o h e is e n b a d e  b i ld e n d e  S ch lack e  im 
G e g e n s tro m  z u m  R o h e is e n  g e f ü h r t  w ird .

K l. 21 h ,  Gr. 20oo. N r. 7 3 4  181 , vom  22. J u n i  1937.
A u s g e g e b e n  a m  9. A p r i l  1943. N o rw e g is c h e  P r io r i t ä t  vom 
8. J u l i  1936. D e t  n o r s k e  A k t i e s e l s k a b  f o r  
E l e k t r o k e m i s k  I n d u s  t r i  i n  O s l o .  (E rfin d e r : 
D r .- In g . M a th ia s
Ö v ro m  S e m  in  Sm e- B i Id. 1
s ta d , N o rw e g e n .)  A n ­
ordnung selbstbak- 
kender E lektroden  
in  elek trischen  
Oefen.

D ie  im  R a h m e n  a 
a u f  g e h ä n g te  M e ta l l ­
fo rm  b f ü r  d ie  E le k ­
tro d e  c  h a t  e in e  a u s  
A lu m in iu m b le c h  b e ­
s te h e n d e  E in la g e  d, 
d ie  z u  B e g in n  d e s  
B e tr ie b e s  in  d e r  
F o rm  g le i te t .  D ie  
m it  d e n  K a b e ls c h ie -  
n e n  e  v e r b u n d e n e n  
K o n ta k tb o lz e n  /  r a ­
g en  d u r c h  d ie  i n  d e r  
F o rm  a n g e b r a c h te n  
L ä n g s s c h l i tz e  g in  
d ie  E le k t r o d e  h i n ­
e in . B ild  2 z e ig t  
b ru c h s tü c k w e is e  e in e  
A b w ic k lu n g  d e r  
E le k t r o d e n f o r m  in  
A n s ic h t .  D ie  S c h l i t ­
ze  h  d i e n e n  z u r  E n t ­
g a s u n g , w o b e i  d a s  
G a s  d u r c h  d e n  G a s k a n a l  i in  d a s  A b z u g s ro h r  k  t r i t t  und 
e n tw e ic h t .

Bild S 

h ?n n n n iymi
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W ir ts c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u
P re isb ild u n g  fü r E lek tro s ta b l

D e r R e ic h s k o m m is s a r  f ü r  d ie  P r e i s b i ld u n g  h a t  e in e n  E r ­
laß  an  d ie  R e ic h s v e r e in ig u n g  E is e n  g e r ic h te t .  D a n a c h  w ird  
im  E in v e rn e h m e n  m i t  d e m  R e ic h s m in i s te r  f ü r  B e w a ffn u n g  
u n d  M u n it io n  a n g e o r d n e t :  ,

1. V o m  1. J a n u a r  1944 a b  d a r f  d e r  P r e i s  f ü r  R o h e is e n ,  
R o h s tah l, H a lb z e u g  u n d  W a lz s ta h l  in  a l le n  S o r te n  u n d  Q u a l i ­
tä ten  e in s c h l ie ß lic h  E d e ls ta h l  n i c h t  n a c h  d e n  V o r s c h r i f te n  
d er LSÖ . b e r e c h n e t  w e r d e n .  D a s  g i l t  a u c h  in s o w e it,  a ls  d ie se  
E rz e u g n is se  v o m  H e r s t e l l e r  s e lb s t  z u  F e r t ig e r z e u g n is s e n  v e r ­
a rb e ite t w e rd e n , f ü r  d ie  P r e i s e  n a c h  d e n  V o r s c h r i f te n  d e r  
LSÖ. G e ltu n g  h a b e n .  I n  d ie s e  P re i s r e c h n u n g  is t  v o m  1. A p r i l  
1944 ab  d e r  n a c h  Z if f e r  3 f e s tz u s e tz e n d e  P r e i s  a ls  R e c h n u n g s ­
p re is  e in z u s e tz e n .

2. E in e  P r e i s e r r e c h n u n g  n a c h  d e n  V o r s c h r i f te n  d e r  LSÖ . 
b le ib t  u n z u lä s s ig  a )  b e i  S tä h le n ,  d ie  i n  G r u p p e  1 d e r  d e m  
E rla ß  b e ig e fü g te n  A n la g e  z u r  A n w e is u n g  5 d e r  R e ic h s v e r ­
e in ig u n g  E is e n  v o m  25 . J u n i  1943 ( L e n k u n g  d e r  E le k tr o s ta h l-  
e rz e u g u n g )  a ls  S tä h le  a u f g e f ü h r t  s in d ,  d i e  im  E le k tr o o f e n  
e rsc h m o lz e n  w e r d e n  d ü r f e n ,  b )  w e n n  d ie  R e ic h s v e re in ig u n g  
E isen  im  E in z e lfa l le  in  e in e  s o lc h e  P r e i s b e r e c h n u n g  e in ­
w illig t. D ie  R e ic h s v e r e in ig u n g  E lisen  s o l l  e in e  so lc h e  E in ­
w illig u n g  n u r  e r t e i l e n :  a )  b e i  E le k tr o s tä h le n ,  d ie  n ic h t  z u r  
G ru p p e  1 d e r  A n la g e  z u r  A n w e is u n g  5 g e h ö re n , s o f e rn  e in  
H ü tte n w e rk  e in e  b e s o n d e re  A u f la g e  z u r  H e r s te l lu n g  s o lc h e r  
S tä h le  im  E le k t r o o f e n  e r h ä l t ,  s o lc h e  S tä h le  b i s h e r  n a c h  d e n  
V o rs c h r if te n  d e r  L S O . b e r e c h n e t  h a t  u n d  ih m  e in e  P r e i s ­
b e re c h n u n g  a u f  G r u n d  e in e s  P r e i s e s  g e m ä ß  d e r  f o lg e n d e n  
Z iffe r  3 n ic h t  z u z u m u te n  i s t ;  b )  b e i  S ie m e n s - M a r t in - S ta h l : 
so fe rn  es s ic h  u m  S tä h le  h a n d e l t ,  b e i  d e n e n  e in e  P r e i s ­
b e re c h n u n g  n a c h  d e n  V o r s c h r i f te n  d e r  L SÖ . z u r  U e b e r -  
fü h ru n g  d e r  H e r s te l lu n g  v o m  E le k t r o o f e n  a u f  d e n  S ie m e n s-  
M a rtin -O fe n  d ie n l ic h  is t .

3. S o w e it  d e r  P r e i s  n a c h  d e n  B e s t im m u n g e n  d e r  Z if fe rn  
l u n d 2  n ic h t  n a c h  d e n  V o r s c h r i f t e n  d e r  L S Ö . g e b i ld e t  w e rd e n  
d a rf, h a t  d e r  H e r s te l l e r ,  w e n n  e in h e i t l i c h e  P r e i s e  n o c h  n ic h t  
b e s te h e n , b e im  P re i s k o m m is s a r  d u r c h  d ie  H a n d  d e r  R e ic h s ­
v e re in ig u n g  E is e n  d ie  F e s ts e tz u n g  d e s  n e u e n  P re is e s  zu  b e ­
an trag en . D as g i l t  a u c h  f ü r  S o r te n  u n d  Q u a l i tä te n ,  d ie  b is ­
h e r  n o c h  n ic h t  h e r g e s te l l t  w o r d e n  s in d .  D ie  R e ic h s v e re in ig u n g  
E isen  h a t  d e m  P r e i s k o m m is s a r  f ü r  S tä h le  d ie s e r  A r t ,  d ie  j e t z t  
b e re i ts  h e r g e s te l l t  w e r d e n ,  i h r e  V o r s c h lä g e  m in d e s te n s  b is  
zum  1. D e z e m b e r  1943 v o rz u le g e n .

S p an ien s R o h e isen - un d  R oh sta h lerzeu g u n g  
im  e r s te n  H a lb jah r  1 9 4 3

R o h e ise n i
1943

t

îr z e u g u n g
1942

t

R o h s ta h le r z e o g u n g  
1943 I 1942 

t  1 t

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

4 4  6 3 2  
40  0 3 4  
46  3 4 0

4 3  843  
3 6  4 9 8  
45  4 2 2

52 9 0 8  
4 5  8 9 9  
5 9  125

55  764 
4 4  217  
54  5 2 0

l .V i e r t e l j a h r 131 0 0 6 125  763 1 5 7  932 154  501

A p r il  . . . .
M a i ................
J u n i .  . . . .

43  361  
43  2 2 7  
4 8  5 0 2

4 4  4 7 6  
4 7  313  
46  6 5 4

5 7  4 4 7  
6 0  4 3 6
58  255

53  2 9 6  
57 872
5 4  0 5 7

2. V ie r t e l j a h r 135  0 9 0 133  4 4 3 1 7 6  138 165  225

1.H a lb j a h r  . 2 6 6  0 9 6 2 6 4  2 0 6  1 3 3 4  0 7 0 3 1 9  726

D ie  s p a n is c h e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  la g  im  M o n a t  
J u n i  1943 w ie d e r  ü b e r  d e m  M o n a ts d u r c h s c h n i t t  d e s  \  o r- 
ja h re s  (44  010 t ) ,  b l i e b  a l l e r d in g s  n o c h  im m e r  u n t e r  d e n  
D u rc h s c h n i t ts z a h le n  d e s  J a h r e s  1940, d ie  b e r e i t s  5 2 1 6 0  t 
e r re ic h t  h a t te .

D ie  R o h s t a h l e r z e u g u n g  ih r e r s e i t s ,  d ie  im  M ai 
m it 60 436 t  e in e n  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  h o h e n  S ta n d  e r r e ic h t  
h a tte , b e t r u g  im  J u n i  n u r  58 255 t . D e r  M o n a ts d u r c h s c h n i t t  
v o n  1942 b e t r u g  j e d o c h  n u r  53 146 t ,  so  d a ß  a u c h  d a s  J u n i ­
e rg e b n is  a ls  r e c h t  g u t  a n g e s e h e n  w e r d e n  k a n n .  N a c h  d e n  
k ü rz lic h  e r la s s e n e n  V o r s c h r i f t e n  ü b e r  d ie  s t r a f fe re  E rf a s s u n g  
v o n  S c h ro t t  h o f f t  m a n  in  S p a n ie n ,  in  d e n  k o m m e n d e n  M o ­
n a te n  d ie  h o h e  E r z e u g u n g  w e i t e r  z u  s te ig e rn ,  d a  d e r  B e d a r f  
d es  L a n d e s  w e s e n t l ic h  h ö h e r  l ie g t .

F ü r  d ie  P r o v i n z  B i s k a y a ,  d a s  w ic h t ig s te  Z e n t r u m  
d e r  sp a n is c h e n  E is e n h ü t t e n in d u s t r i e ,  e r g ib t  s ic h  e in e  ä h n ­
lic h e  E n tw ic k lu n g .  H i e r  e r r e ic h te  d ie  R o h e is e n e r z e u g u n g  
im  J u n i  26 501 t  g e g e n ü b e r  24 491 t  im  M o n a t  M a i u n d

27 320 t  im  A p r i l  1943 so w ie  d i e  R o h s ta h le r z e u g u n g  31 368 t  
g e g e n ü b e r  32 829 t  im  M a i u n d  34 256 t  im  A p r i l  1943. 
I m  J u n i  s t ie g  d ie  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  in  d e r  P ro v in z  
B is k a y a  a u f  69 395 t ,  w a s  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  w ie d e r  
e in e  le ic h te  Z u n a h m e  v o n  10 000 t  b e d e u te t .  D o c h  a u c h  
d ie s e  Z a h l  m u ß  im  V e r g le ic h  z u  d e n  f r ü h e r e n  F ö rd e ru n g s ­
e rg e b n is s e n  n o c h  im m e r  a ls  a u ß e r o r d e n t l i c h  n ie d r ig  a n g e ­
se h e n  w e r d e n ,  so  d a ß  d e r  k r i s e n h a f te  Z u s ta n d  d e s  E is e n e r z ­
b e rg b a u e s  n o c h  n ic h t  a ls  b e h o b e n  a n g e s e h e n  w e r d e n  k a n n . 
I m  e r s te n  H a l b j a h r  1943 w u r d e n  im  V e r g le ic h  z u m  V o r ­
ja h r e  in  d e r  P ro v in z  B is k a y a  a n  E is e n e r z e n  g e f ö rd e r t :

1943
t

1942
t

J a n u a r .................... 56 797 48  382
F e b r u a r  ................ 60 861 46  699
M ä r z ........................ 66  775 64  933
A p r i l ........................ 5 7  535 6 5  352
M a i ................ - . . 59  252 70 907
J u n i ........................ 69  395 7 9 1 2 4

1. H a lb j a h r  . . . .3 7 0  615 375  397

V erzögeru n g  im  A u fb au  des b rasilian isch en  S tah lw erk es
W ie  w i r  e r s t  k ü r z l i c h  b e r i c h t e t e n 1), sa h  d e r  A u s b a u p la n  

d e s  n e u e n  b r a s i l ia n is c h e n  S ta h lw e rk e s  i n  V o l ta  R e d o n d a  
d ie  I n b e t r i e b n a h m e  d e r  A n la g e n  f ü r  d a s  J a h re s e n d e  1943 
v o r , w o b e i  d ie  A n fa n g s e rz e u g u n g  r u n d  300 000 t  E is e n  u n d  
S ta h l  b e t r a g e n  so ll te .  G e g e n w ä r t ig  s in d  b e i  d e n  B a u a rb e i t e n  
ü b e r  8000 M a n n  e in g e s e tz t ,  w o r u n te r  s ic h  e in e  g ro ß e  A n ­
z a h l  a m e r ik a n is c h e r  V o r a r b e i te r  u n d  I n g e n ie u r e  b e f in d e t .  
E in e  z u r  A b f u h r  d e r  h e r g e s te l l t e n  E rz e u g n is s e  e r fo r d e r l i c h e  
V e r b in d u n g s b a h n  in  e in e r  L ä n g e  v o n  50 k m  w ir d  s c h o n  in  
K ü r z e  v o l le n d e t  se in . E b e n s o  i s t  e in e  g r ö ß e r e  W e r k s ie d lu n g  
f ü r  15 000 P e r s o n e n  im  B a u  b e g r if f e n . D a g e g e n  h e g t  d ie  
F e r t ig s te l lu n g s z e i t  d e r  e ig e n t l ic h e n  W e r k s a n la g e n  b e r e i t s  
j e t z t  b e t r ä c h t l i c h  h i n t e r  d e n  u r s p r ü n g l ic h e n  A n s ä tz e n  z u rü c k . 
V o n  b r a s i l i a n i s c h e r  S e i te  w e r d e n  h i e r f ü r  v o r  a l le m  d ie  V e r ­
z ö g e ru n g e n  b e i  d e r  A n l ie f e ru n g  d e r  in  d e n  V e r e in ig te n  S ta a ­
te n  b e s t e l l t e n  M a s c h in e n  u n d  s o n s t ig e n  W e rk s a u s r ü s tu n g e n  
v e r a n tw o r t l i c h  g e m a c h t. O b w o h l  v o n  d e r  E in -  u n d  A u s f u h r ­
b a n k  in  W a s h in g to n ,  d ie  d e n  A u f b a u  d e r  n e u e n  A n la g e n  z u m  
g r o ß e n  T e i l  f in a n z ie r t ,  e in  R a h m e n k r e d i t  b is  25 M ill .  S 
s c h o n  v o r  lä n g e r e r  Z e i t  b e r e i tg e s te l l t  w u r d e ,  i s t  e s  B r a s i l ie n  
t r o tz  a l l e r  a m t l ic h e n  B e m ü h u n g e n  b is la n g  n o c h  n i c h t  ge­
lu n g e n ,  d ie  e r f o r d e r l i c h e n  L ie f e r a u f t r ä g e  i n  d e n  V e r e in ig ­
te n  S ta a te n  f r i s tg e r e c h t  a b z u s c h l ie ß e n .  I n  d e r  b r a s i l ia n is e h e n  
P re s s e  w i r d  d e s h a lb  d ie  B e fü r c h tu n g  a u s g e s p ro c h e n ,  d a ß  
s ic h  d i e  E rz e u g u n g s a u f n a h m e  i n  d e m  n e u e n  W e r k  e r s t  w e ­
s e n t l ic h  s p ä te r  e r m ö g lic h e n  la s s e n  w e rd e .

>) S t a h l  u . E i s e n  63 (1943) S . 487.

B u c h b e s p r e c h u n g e n
E g g ert, Joh n , P ro fe sso r  D r ., u n d  D r. H ein z  G ajew sk i, 

W issen sch a ftlich es  Z en tra l-L ab oratoriu m  der p h o to ­
grap h isch en  A b te ilu n g  der I. G. F arb en in d u str ie ,  
A k tie n g e s e lls c h a ft /A g fa :  E in fü h ru n g  in  d ie  T ech ­
n isch e  R ö n tg en p h o to g ra p h ie .
M it  102 A b b . u . 26 T a f .  L e ip z ig :  V e r la g  v o n  S . H i r z e l
1942. ( V I I ,  224 S .) 8°. G e b . 10 R M .

D ie  v o r l ie g e n d e  E in f ü h r u n g  i n  d a s  G e b ie t  d e r  te c h ­
n is c h e n  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g e n  le g t  d a s  S c h w e rg e w ic h t d e r  
D a r s te l lu n g  a u f  d i e  B e h a n d lu n g  d e r j e n ig e n  V o r a u s s e tz u n ­
g e n , d i e  v o n  d e r  p h o to g r a p h is c h e n  S e i te  h e r  i n  B e z ie h u n g  
a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  d e r  B i ld s c h ic h te n  u n d  i h r e  V e r a r b e i ­
tu n g  e r f ü l l t  s e in  m ü s s e n ,  u m  z u  m ö g l ic h s t  v o l lk o m m e n e n  
E r g e b n is s e n  z u  g e la n g e n . W e n n  m a n  b e d e n k t ,  w e lc h  e n t ­
s c h e id e n d e  B e d e u tu n g  f ü r  G e l in g e n  o d e r  M iß l in g e n  e in e r  
A u f n a h m e  d ie  A r t  d e r  B e h a n d lu n g  d e s  F i lm s  in  d e r  D u n ­
k e lk a m m e r  h a t ,  i s t  e s  u n v e r s tä n d l ic h ,  w ie  g le ic h g ü l t ig  u n d  
so rg lo s  g e r a d e  d ie s e  F r a g e n  i n  v ie le n  B e t r i e b e n  u n d  L a b o ­
r a to r i e n  im m e r  n o c h  b e h a n d e l t  w e r d e n .  S o  i s t  e s  e in  b e ­
s o n d e re s  V e r d ie n s t  d e r  V e r fa s s e r ,  d a ß  s ie  so w o h l in  d e n  
th e o r e t i s c h e n  G r u n d la g e n  a ls  a u c h  im  p r a k t i s c h e n  T e i l  d ie  
B e d e u tu n g  d e r  r e i n  p h o to g r a p h is c h e n  F ra g e n  b e s o n d e r s  b e ­
t o n e n  u n d  in  a l l e r  K l a r h e i t  h e r a u s s te l le n .
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D a n e b e n  w ird  j e d o c h  d ie  r ö n tg e n te c h n is c h e  S e i te  d e i 
P r ü f v e r f a h r e n  k e in e s w e g s  v e rn a c h lä s s ig t .  I n t  e r s te n  T e i l  d e s  
B u c h e s  w e r d e n  d ie  th e o r e t i s c h e n  G ru n d la g e n ,  a lso  E rz e u ­
g u n g  u n d  E ig e n s c h a f te n  d e r  R ö n tg e n s t r a h le n  s o w ie  d ie  a l l ­
g e m e in e n  G r u n d la g e n  d e s  p h o to g r a p h is c h e n  u n d  b e s o n d e i s  
d e s  r ö n tg e n p h o to g ra p h is c h e n  V e r fa h re n s  b e h a n d e l t .  D a ra n  
s c h l ie ß t  s ic h  im  p r a k t i s c h e n  T e i l  z u n ä c h s t  d ie  B e s c h re ib u n g  
d e r  a p p a r a t iv e n  E in r ic h tu n g e n ,  d e r  R ö n tg e n r ö h r e n  u n d  d e s  
p h o to g r a p h is c h e n  A u fn a h m e m a te r ia ls ,  b e i  d e m  s ic h  d ie  V e r ­
fa s s e r  a l le r d in g s  a u s s c h l ie ß l ic h  a u f  d ie  E rz e u g n is s e  d e r  A g fa  
b e s c h rä n k e n .  D ie  b e id e n  fo lg e n d e n , v o n  E . S c h i e b o l d  
b e a r b e i t e te n  A b s c h n i t te  b e h a n d e ln  A u f n a h m e te c h n ik  u n d  
A n w e n d u n g s g e b ie te  d e r  G r o b s t r u k tu r u n te r s u c h u n g  u n d  in  
e in e r  g an z  k u r z e n  U e b e r s ic h t  a u c h  d ie  F e in s t r u k tu r u n te r ­
s u c h u n g  u n d  d ie  S p e k t r o g ra p h ie  d e r  R ö n tg e n s t ra h le n .  D ie  
e in z e ln e n  A n w e n d u n g s g e b ie te  d e r  G r o b s t r u k tu ru n te r s u c h u n g  
s in d  in  z a h lr e ic h e n  a u s g e z e ic h n e te n  B i ld b e is p ie le n  e r l ä u ­
te r t ,  w o b e i  d ie  A n w e n d u n g  d e r  D u r c h s t r a h lu n g  in  d e r  G ie ­
ß e r e i  (L e ic h tm e ta l lg u ß ,  S ta h lg u ß  u n d  S c h w e rm e ta l lg u ß ) , 
b e i  in  f e s te m  Z u s ta n d  v e r fo r m te n  W e rk s tü c k e n ,  b e i  N ie t-  
u n d  S c h w e iß v e rb in d n u g e n  so w ie  b e i  R e p a r a tu r e n  u n d  
U e b e r h o lu n g s a rb e i te n  b e s o n d e rs  b e r ü c k s ic h t ig t  w o rd e n  s in d . 
D e m  A b s c h n i t t  ü b e r  d ie  F e in s t r u k tu r u n te r s u c h u n g  h ä t te  
m a n  w o h l, g e r a d e  w e i l -  d e r e n  B e d e u tu n g  v o n  d e n  in d u ­
s t r ie l le n  B e tr ie b e n  n o c h  n ic h t  h in r e ic h e n d  e r k a n n t  is t , e t ­
w as  g r ö ß e re  A u s fü h r l i c h k e i t  w ü n s c h e n  m ö g e n . D e n  S c h lu ß  
d e s  B u c h e s  b i ld e n  d ie  w ic h t ig e n  p h o to g ra p h is c h - te c h n is c h e n  
A b s c h n i t te  ü b e r  d ie  V e r a r b e i tu n g  d e r  R ö n tg e n f i lm e , ü b e r  
d ie  h a u p ts ä c h l ic h  v o r k o m m e n d e n  B e h a n d lu n g s f e h le r ,  d ie  
w ie d e r  m i t  s c h ö n e n  B i ld b e is p ie le n  b e le g t  s in d ,  u n d  e in e  
R e ih e  v o n  R e z e p te n ,  T a fe ln  u n d  V o r s c h r if te n .

D e r  „ E g g e r t-G a je w s k i“  w ird  b e s o n d e rs  d e m  N e u l in g  d ie  
e r s te n  S c h r i t te  a u f  d e m  G e b ie t  d e r  z e r s tö r u n g s f r e ie n  W e r k ­
s to f fp rü fu n g  e r l e i c h t e r n ;  b e i  s e in e r  E ig e n a r t  w ir d  e r  a b e r  
a u c h  d e m  e r f a h re n e n  P r a k t ik e r  n o c h  m a n c h  w e r tv o l le n  
F in g e rz e ig  g e b e n  k ö n n e n . D a ß  d e r  V e r la g  S. H i r z e l  d as  
B u c h  z w a r  in  b e s c h e id e n e m  G e w ä n d e , a b e r  a u f  b e s te m  
P a p ie r  u n d  in  a u s g e z e ic h n e te r  W ie d e rg a b e  d e r  B i ld b e is p ie le  
h e r a u s b r in g e n  k o n n te ,  v e r d ie n t  n o c h  b e s o n d e rs  h e rv o rg e h o ­
b e n  z u  w e rd e n . H erm ann M öller.

D as F eu erw erk sb u ch  von 1420 . 600  J a h r e  d e u t s c h e  P u l ­
v e r w a f f e n  u n d  B ü c h s e n m e i s t e r e i .  N e u d r u c k  d e s  E r s t ­
d r u c k e s  a u s  d e m  J a h r e  1 5 2 9  m i t  U e b e r t r a g u n g  in s  
H o c h d e u t s c h e  u n d  E r l ä u t e r u n g e n  v o n  O b e r r e g i e ­
r u n g s r a t  W ilhelm  H assen ste in .
M it 98 B i ld e r n .  M ü n c h e n :  V e r la g  d e r  D e u ts c h e n  T e c h n ik ,
G . m . b . H .  (1941). (187 S .) 4 ° . G e b . 15 R M , f ü r  M itg l ie ­
d e r  d e s  N S .-B u n d e s  D e u ts c h e r  T e c h n ik  u n d  d e s  V e re in s  
„ H a u s  d e r  D e u ts c h e n  T e c h n ik ,  e . V .“  so w ie  f ü r  d ie  
D ie n s ts te l le n  d e s  N S B D T . u n d  d e s  H a u p ta m te s  f ü r  T e c h ­
n ik  12 R M . (B ü c h e r  d e r  D e u ts c h e n  T e c h n ik .)

D ie  L e h re ,  d a ß  d ie  P u lv e rw a ffe  in  D e u ts c h la n d  a u f ­
g e k o m m e n  is t , l ä ß t  s ic h  n ic h t  d u r c h  U r k u n d e n  b e w e is e n , 
w o h l a b e r  s p r ic h t  h i e r f ü r  d ie  U e b e r l ie f e ru n g .  S c h o n  in  d e r  
e r s te n  H ä l f t e  d e s  15. J a h r h u n d e r t s  h a t  d e r  G r ie c h e  C h  a  1 - 
k o n d y l e s  d ie  D e u ts c h e n  a ls  d ie  E r f in d e r  d e r  P u lv e r ­
w affe  b e z e ic h n e t ,  u n d  a u s  d e r  Z e i t  u m  1485 l ie g t  e in  l a te i ­
n isc h e s  G e d ic h t  a u s  d e r  F e d e r  d e s  d e u ts c h -b ö h m is c h e n  H u ­
m a n is te n  B o h u s l a v  H a s s e n s t e i n  v o r ,  d a s  d ie  D e u t ­
sc h e n  in  s c h w u n g v o lle n  V e r s e n  a ls  E r f in d e r  d e s  F e u e r -  
g esch iitz e s  u n d  d e s  B u c h d ru c k s  p r e is t .  E s  is t  d a s  V e r d ie n s t  
v o n  W ilh e lm  H a s s e n s te in ,  a u f  d ie s e  Q u e l le  a u f m e rk s a m  g e ­
m a c h t zu  h a b e n .

D ie  U e b e r le g e n h e i t  d e s  d e u ts c h e n  G e s c h ü tz w e s e n s  im  
M it te la l t e r  g e h t  u . a. d a r a u s  h e r v o r ,  d a ß  s ic h  i n  u n s e rm  
L a n d e  z u e r s t  e in  a r t i l le r i s t i s c h e s  S c h r i f t tu m  a u s g e b i ld e t  h a t .  
D ie se s  s o g e n a n n te  F e u e r w e r k s b u c h ,  ü b r ig e n s  d a s  ä l t e s te  in  
d e u ts c h e r  S p ra c h e  g e s c h r ie b e n e  te c h n is c h e  L e h rb u c h ,  is t  
s c h o n  im  14. J a h r h u n d e r t  e n t s ta n d e n ;  e s  h a t  s ic h  in  A b ­
s c h r i f te n  v o m  L e h r e r  a u f  d e n  S c h ü le r  f o r tg e p f la n z t  u n d  is t  
v o n  d e n  A b s c h re ib e rn ,  j e  n a c h  d e m  S ta n d e  i h r e r  K e n n t ­
n is s e , m i t  e r l ä u te r n d e n  Z e ic h n u n g e n  v e r s e h e n ,  d e n  F o r t ­
s c h r i t t e n  d e s  G e sc h ü tz w e s e n s  a n g e p a ß t  o d e r  d u r c h  Z u s ä tz e  
e r w e i te r t  w o rd e n .  E r s t  1529 e r s c h ie n  d a s  F e u e r w e r k s b u c h  
im  D ru c k ,  u n d  z w a r  a ls  A n h a n g  z u m  V e g e z  i n  A u g s b u rg  
u n d  „ im  W e in m o n a t“  d e s  g le ic h e n  J a h r e s  a ls  s e lb s tä n d ig e s  
W e r k  in  S t r a ß b u r g .  L e tz te re  A u s g a b e  is t  d ie  b e s s e r e , d e r  
T e x t  i s t  s a c h l ic h e r  g e h a l te n . H a s s e n s te in  b r in g t  e in  F a k s i ­
m ile  d e r  A u g s b u rg e r  A u s g a b e  u n d  d a z u  d e n  W o r t l a u t  in

d e r  h e u t ig e n  S c h r i f t a r t  u n d  S p ra c h e ,  v e r s e h e n  m i t  E rk lä ­
ru n g e n  u n d  H in w e is e n .

A u f  d e n  h o h e n  k u l tu r g e s c h ic h t l i c h e n  W e r t  d e s  F e u e r ­
w e r k s b u c h e s  is t  s e i t  M a x  J ä h  n s  m e h r fa c h  h in g e w ie se n  
w o rd e n . D e r  W u n s c h  d e r  F a c h w e lt  g e h t  s c h o n  la n g e  nach  
e in e r  te x tk r i t i s c h e n  B e a r b e i tu n g  d e r  g a n z e n  G ru p p e  d e r  
d e u ts c h e n  k r ie g s te c h n is c h e n  S c h r i f t e n  v o m  E n d e  d e s  14. b is  
zuifi E n d e  d e s  16. J a h r h u n d e r t s ,  a b e r  d ie  A u fg a b e  i s t  b e i 
d e r  g ro ß e n  Z a h l  d e r  e r h a l t e n e n  H a n d s c h r i f t e n  u n d  d e r  M an ­
n ig f a l t ig k e i t  d e s  I n h a l t s  d e r s e lb e n  n ic h t  le ic h t .  E in e n  S c h r itt  
v o rw ä r ts  in  d ie s e r  R ic h tu n g  b e d e u te t  H a s s e n s te in s  N e u ­
a u s g a b e  d e s  e r s te n  g e d r u c k te n  F e u e r w e r k s b u c h e s .  D e r  T ex t 
d e s  D ru c k e s  s c h l ie ß t  s ic h  e n g  a n  d e n je n ig e n  d e r  ä lte s te ii 
H a n d s c h r i f te n  a n , v o n  d e n e n  e r  s ic h  n u r  d u r c h  e in ig e  Aen- 
d e r u n g e n  u n d  Z u s ä tz e  u n te r s c h e id e t .  Im  w e s e n tl ic h e n  e n t­
h ä l t  e r  d ie  z e h n  B ü c h s e n m e is te r f r a g e n ,  d . h . th e o re tis c h e n  
u n d  p r a k t i s c h e n  F ra g e n  f ü r  d ie  P r ü f u n g  d e s  a n g e h e n d e n  
B ü c h s e n m e is te r s ,  u n d  V o r s c h r i f te n  z u r  H e r s te l lu n g  von 
S a lp e te r ,  S c h ie ß p u lv e r  u n d  B r a n d s ä tz e n .  U n te r  d e n  R e zep ­
te n  b e f in d e n  s ic h  m a n c h e ,  d ie  n ic h t  z u m  Z ie le  fü h re n  
k o n n te n .  B e s o n d e r s  d ie  L ä u te r u n g  d e s  u n r e in e n  o d e r  v e r­
fä ls c h te n  S a lp e te r s  w a r  e in e  s c h w ie r ig e  A u fg a b e , d e r  d ie  
d a m a lig e  te c h n is c h e  C h e m ie  n ic h t  g e w a c h se n  w a r . Im m e r ­
h in  e n th ä l t  d a s  F e u e r w e r k s b u c h  e in e  k la r e  B e sc h re ib u n g  
d e r  T r e n n u n g  d e s  S a lp e te r s  v o m  K o c h s a lz  u n t e r  B e n u tz u n g  
d e r  v e r s c h ie d e n e n  G r a d e  d e r  L ö s l i c h k e i t  b e id e r  S alze  in 
k a l te m  u n d  w a rm e m  W a s se r . A u c h  f in d e t  s ic h  n e b e n  v ie len  
u n b r a u c h b a r e n  V o r s c h r i f te n  z u r  L ä u te r u n g  d e s  S a lp e te r s  die 
B e h a n d lu n g  m i t  K a l iu m k a r b o n a t ,  d e r e n  Z w e c k  d ie  U m ­
w a n d lu n g  d e s  v o r h a n d e n e n  K a lz iu m n i t r a t s  in  K a l iu m n itra t  
u n t e r  A b s c h e id u n g  v o n  K a lz iu m k a r b o n a t  w a r . B isw eilen  
h a b e n  d ie  F o r s c h e r  a l l e r d in g s  d ie s e n  a l t e n  V o r s c h r i f te n  zu­
v ie l  B e d e u tu n g  b e ig e le g t .  D ie s  d ü r f t e  b e s o n d e r s  f ü r  das 
„ S c h ie ß e n  m i t  W a s se r“  g e l te n ,  a u s  d e m  R o m o c k i  d ie  
K e n n tn is  d e r  o r g a n is c h e n  N i t r o v e r b in d u n g e n  u n d  ih r e r  A n­
w e n d u n g  a ls  T re ib s to f f  a b g e le i t e t  h a t .  W e n n  d ie  m it te l­
a l te r l ic h e n  B ü c h s e n m e is te r  a n s c h e in e n d  a u c h  e in e  A h n u n g  
v o n  d e r  B r is a n z  d e r  m i t  S a lp e te r s ä u r e  b e h a n d e l te n  o rg a­
n is c h e n  S to ffe  g e h a b t  h a b e n ,  f e h l te  ih n e n  d o c h  d ie  F ä h ig ­
k e i t  z u r  p r a k t i s c h e n  A n w e n d u n g  d ie s e r  E rs c h e in u n g . D azu 
h ä t t e n  s ie  r e in e  E rz e u g n is s e  h e r s te l l e n  m ü s s e n ;  m it  S al­
p e te r s ä u r e  b e h a n d e l te  P r ä p a r a te  d e r  D r e c k a p o th e k e  w ären  
a ls  T re ib s a tz  n ic h t  b r a u c h b a r  g e w e se n . A u c h  k a n n  n ich t 
d ie  R e d e  d a v o n  s e in , d a ß  im  F e u e r w e r k s b u c h  S a lz s ä u re  u n d  
„ e n g l is c h e “  S c h w e fe ls ä u re  V o rk o m m e n .

A b e r  a u c h  o h n e  g e k ü n s te l te  A u s le g u n g  b ie te t  d a s  F e u e r­
w e rk s h u c h  g e n u g  an  p r a k t i s c h e n  K e n n tn i s s e n ,  u m  es zu 
e in e m  w e r tv o l le n  D e n k m a l  d e r  d e u ts c h e n  K u l t u r  d e s  M itte l­
a l te r s  zu  m a c h e n . D e s h a lb  v e r d ie n t  d e r  H e r a u s g e b e r  un- 
s e rn  D a n k  f ü r  s e in e  A r b e i t ,  a u c h  w e n n  d e r  C h e m ie ­
g e s c h ic h t le r  v ie l le ic h t  e in ig e s  a n  d e n  E r lä u te r u n g e n  des 
T e x te s  a u s s e tz e n  k ö n n te .  _

O tto Johann sen.

V e r e in s n a c h r ic h t e n
E isen h ü tte  O berselilesien , 

B ezirk sverb an d  d es V ere in s  D e u tsc h e r  E isen h ü tten leu te  
im  N S .-B u n d  D e u tsc h e r  T ech n ik

S a m sta g , d e n  2. O k to b e r  1943, f in d e t  im  E is e n w e rk  T rzy- 
n ie tz  in  T rz y n ie tz  (O .-S .)  d i e

57. S itzu n g  d es F a ch a u ssch u sses  S tah lw erk  
s ta t t  m it  f o lg e n d e r

T a g e s o r d n u n g :
10 U h r : B e s i c h t i g u n g  d e s  E i s e n w e r k s  T r z y ­

n i e t z .

15 U h r : V o r t r a g s s i t z u n g .

1. A n p a s s u n g  d e r  e is e n h ü t te n m ä im is c h e n  B e tr ie b s te c h ­
n ik  an  d i e  sto ff- u n d  e n e r g ie w ir ts c h a f t l ic h e n  B e­
d in g u n g e n  d e s  E is e n h ü t te n w e r k s .  B e r ic h te r s ta t te r :  
D r .- In g . H . B a n s e n ,  R h e in h a u s e n .

2. W e g e  z u r  S e lb s tk a r b u r i e r u n g  d e r  F la m m e  im  S ie­
m e n s -M a r tin -O fe n . B e r i c h t e r s t a t t e r :  D r .-In g . F.
H  e  r  n  i n  g , G le iw itz .

3. V e rs c h ie d e n e s .

A n m e ld u n g e n  s in d  m i t  n a c h s te h e n d e n  A n g a b e n :  N am e, 
B e ru f ,  G e b u r t s d a tu m , G e b u r t s o r t ,  W o h n o r t ,  S t ra ß e ,  K re is , 
S ta a ts a n g e h ö r ig k e i t ,  b is  z u m  25. S e p te m b e r  1943 a n  d ie  E ise n ­
h ü t t e  O b e r s c h le s ie n  in  G le iw itz ,  T e u e h e r ts t r .  11, z u  r ic h te n .


