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Chromguß
hochhitzebeständig „Pyrodur" 

hochsäurebeständig „HSB" 

rostfrei „Spiegelguß"

Elektro-Stahlguß
legiert und unlegiert

Temperguß
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STAHL-INDUSTRIE

REM SCH EID

mit beweglichem Ständer und Schnell
laufspindel für Spindeldurchmesser 
von 150 — 300 mm und d a rü b e r.

Nr. 7003

/  X
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und Fräsmaschinen
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BEZUGSQUELLEN-NACHWEIS
S ach verzeichnis  zum A n z e i g e n t e i l

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermöglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft 
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwörtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be
zugsquellen für ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden 
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln, ist es zweckmäßig, stets in mehreren aufeinanderfolgen

den Heften nachzuschlagen.

Alum inium  
und A lum in ium guß . 19

A ntriebe ....................23 , 24
A rm aturen .......................... 23
A ufschw eißpressen  . . . .  27 
A ustragebänder ................ 12

B ackenbrecher .................  7
B a n k e n .............................. . 28
Baustähle,

legiert und unlegiert . 15 
B eizbedarf

(Säuren ( Sparbeizen) . 26 
B ergw erksanlagen

und -m aschinen . . . .  15
B lankglühöfen  .............. 25
B lechw alzw erksanlagen  

und -einrichtungen  . . 5
B löck e  .....................................19
B locktransportw agen  . . 2

.B oh r- und F räsw erke U . 2 
B ohrfette und -ö le  . . . .  24
B o h r m a s c h in e n ............. U. 2
B recher ..............................  7

C h r o m g u ß ........................U. 2

D am pfkessel ....................  9
D am pfkraftan lagen  . . . .  9
D a m p fm a s c h in e n .............  9
D esintegratoren  ................24
D esoxydationsm ittel . . .  19
D öpperstäh le .......................21
D rehbänke,

alle B a u a r te n ....................15
D r e h s c h e ib e n ....................... 15
D ruck lu ftrein igung . . .  4

E d e ls t a h le ................ 1 1 , 1 5 , 2 1
E isenbahnm aterial . . . .  13
E lektroden  .......................  3
E lek troofen  ....................  25
E xzenterpressen  ................ 14

F ederherstellungs
m aschinen ....................... 15

F erngasversorgu ng
und -Verw endung . . .  22

F e r r o le g ie r u n g e n ................ 23
Fette ....................................... 24
Fettpum pen ..........................25
Feuerfeste

E rzeugnisse ................8f 27
F lüssigkeitsgetriebe . . .  18 
Förderbandanlagen  . . .  10 
F ördereinrichtungen

und - g e r a t e ....................... 17
F räsm aschinen . . . U. 2 , 1 5

G asbrenner . . 20, U. 3, U. 4
G aserzeuger . . .  6, 8, 20, 27

G asrein igungs
anlagen  6, 20, 24

G e b l ä s e .................................... 21
G esenk- und Prägestähle 21
G etriebe ................................. 18
G lühöfen  . 4, 18 , 25( 26, U. 4
G ranulatoren  ....................  7
G r a n a lie n ................................. 19
G r a p h i t .................................. 8
Grieß ........................................19
G u ß e is e n ................................. 15

H ä r t e ö f e n .......................4 , U. 4
H ärtereizubeh ör .............. 4
H a r t w a lz w e r k e ................. 7
H e b e z e u g e ..............................15
H eizu n gs

und L ü ftungsanlagen  . 27 
H itzebeständiger Guß . U. 2 
H itzebeständige Stähle . 15
H o c h o fe n a n la g e n ................ 16
H oh lk örp er, Stahl . . . .  14 
H üttenw erksanlagen

und -einrichtungen  . 2 , 12 
H ydrau lische Pressen  . . 16

In dustrieöfen  4, 1 1 , 18 , 20, 25,
26, U. 3 , U. 4

K ä lte m a sc h in e n ................. 9
K altw alzw erksanlagen, 

-einrichtungen  und
-m aschinen ....................  6

K eilriem enantriebe . . . .  24
K ohlebürsten  .......................28
K o h le n w ä s c h e n ....................12
K ohlenw ertstoffan lagen  . 10 
K okereian lagen

und -m aschinen . . 10 , 15
K o lb e n g e b lä s e .......................21
K olbenpum pen  ................. 5
K o l l e r g ä n g e ........................ 7
K om p ressoren

(L u ft und G a s )   9
K r a n e ................................. 15 , 17
K reiselpum pen  ................. 5
K r e is e lw ä s c h e r ................. 6
K u g e l la g e r ..............................13
K ü h la n la g e n .......................  4

L aboratorium sgeräte
und -einrichtungen  . . .  26 

L egierte Stähle . . 1 1 , 1 5 , 2 1  
L ok om otiv en  

(alle B a u a r te n )  27

M a g n e s i t ..............................  8
M agnesitsteine ................. 8
M agnetstähle ....................... 15
M ahlanlagen ....................  7
M atrizenstähle ................... 21

M e h rk a m m e rö fe n .................1 1
M e iß e ls tä h le ..........................21
M etalle 

und L eg ierun gen  . 19 , 23 
M ischm aschinen

und -a n la g e n ....................12
M örteldichtungsm ittel . . 26 
M ü h l e n .................................  7

N ichtrostende Stähle . . 15
N ietm aschinen ................... 22
N itr ie r s tä h le .......................... 15

O berbaum aterial ................ 15
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P fannenstopfen
und - a u s g ü s s e   8

P hosphatierungs
verfahren  .......................... 19

P r e s s e n .......................14 , 16 , 27
Prüfm aschinen

und - g e r a t e .......................22
Pum pen aller A rt 5, 9, 23 , 26,

27 , U. 3

R adsatzbearbeitu ngs
m aschinen ....................... 15

R ein igungsanlagen  . . . .  4
R ekuperatoren  . . 20, 26, 27
R iffelstähle ..........................21
R o h e i s e n ..............................  3
R o h e is e n m is c h e r  12
R ohre, nahtlose Stahl- . 14
R ohrleitungen  ....................26
R ollen lager .......................... 13
R ührw erke

für G aserzeuger . . .  6

S a lz b a d ö fe n ........................ 4
Salzbadtiegel ....................  4
Saugzuganlagen  . . . .  U. 4
S äurefester G u ß ....................15
Säurefeste Stähle . . . .  15 
Schalt- und R egelan lagen  4 
Scham ottesteine . . . .  8, 27 
Schiebebühnen

(E is e n b a h n ) ....................... 15
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und F lüssigkeiten  . . .  25 
S chieberum steuerungen . 21
S c h ie n e n ................................. 15
S c h l i c h t e .................................27
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S c h w in g s ie b e ....................  7
S ic h tg e r ä te ...........................  9
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Stahl .......................3 , 1 1 , 1 5 , 2 1
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'  B A U  VON N 
S T A H L W E R K E N

END
H Ü T T E N W E R K S -
E IN R IC H TU N G E N

BRMStj

m it elektrisch  und von  H and verfahrbaren  doppelw andigen  Hauben

B A M A C  K O L M

WAGNER
D O R T M U N D

WAGNER & CO. * WERKZEUGMASCHINENFABRIK M.B.H. • DORTMUND
F E R N S P R E C H E R :  2 2 4 4 5  • D R A H T W O R T :  W A G N E R C O



Phoenix-
Umon-

SCHWEISSELEKTRODEN
bieten auf Grund langjähriger Erfahrung und 

ständiger Prüfung durch eigene For
schungsstellen die Gewähr für 

größte Sicherheit bei höchsten 
^  Beanspruchungen, .

I*
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y •

G as-, ö l-  und elektrisch beheizte

Durferrit Salzbadöfen
und Industrieöfen

f;; ' - 4

für alle Zwecke der Glüh- und Härtetechnik
■

—  ■ -vF e r n  e r :
\  ‘ .

Abschreck-, Kühl- und Reinigungsanlagen. Selbsttätige Beschickungs
vorrichtungen. Schalt- u. Regelanlagen. Härtereizubehör. Salzbadtiegel.

Planung und Einrichtung vo llständ ig er H ärtere ien .

D E G U S S A
A B T E I L U N G  I N D U S T R I E O F E N B A U  • F R A N K F U R T  AM M A I N

H U N D T  & W E B E R  G M B H.
»so M a s c h i n e n f a b r i k  u n d  S c h a i t a p p a r a t e b a u
Vertreter: Obering. Reinhard Eps, Duisburg, Zieglerstraße 15 / Fernspr,: Duisburg 31516
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WEISE SÖHNE, HALLE
seit 1903 606

KREISELPUMPEN

I n g e n i e u r b ü r o *  i n  
Aachen • Berlin • Breslau • Chemnitz • Cottbus 
Dortmund ■ Dresden • Düsseldorf - Frankfurt 
Hamburg • Hannover • Kattowitz • Mailand 
Posen ■ Stuttgart • Teplitz-Schönau

Dreiwalzen- 
Vorwalzgerüst 

für Feinbleche
8(M 550 800 mm Walzendurchmesser 
vollautomatisch, mit selbsttätiger 
Walzspalteinstellung und Mittel
walzenbewegung, für W alzen von 

1300 bis 1800 mm Ballenlänge.

SCHLOEMANN
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  . D U S S E L D O R F

s e i t  J a h r z e h n t e n  
b e s t e n s  b e w ä h r t

WEISE &MONSKI, HALLE
seit 1872

KOLBENPUMPEN
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R e in ig u n g  a l le r  G a sa rte n .

Kreiselwäscher
eigener bestbew ährter Systeme.

G ewinnung von w a s s e r a r m e m  
Teer, auch ohne schm utziges Be
triebsw asser •  H öchster Rein
heitsgrad des Gases. 
Phenolwasserbeseitigung

Hilger-Gnserzeuger
fü r alle Brennstoffe.

Füll- und Rührwerke
zur Le is tungsste igerung , auch fü r 
vorhandene Gaserzeuger.

Generatoren 
mi! Schweischacht

R osteinbauten • Explosionsven
tile , S toch lochversch lüsse.

4979

E. WIDEKIND 6  CO.
D Ü SSELD O R F
Anlagen zur Entteerung und

CO

ALTWALZ
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KLOCKNER SONDER-ERZEUGNISSE

bekannt  
und
b e w ä h r t

WESERHUTTE OTTO WOLFF G.M.B.H.
Büro Berlin: Berlin-Wilmersdorf, Pfalzburger Straße 17

        d-188

Nr. 397

Unser Lieferungsprogram m  fOr Zerk le inerungs- 

maschinen um faßt:

Backenbrecher
Rundbrecher
Fein-Rundbrecher
Fein-Steinbrecher
G ranulatoren
H am m erbrecher
Hamm erm ühlen

Kugelmühlen  
H artw alzw erke  
W alzenbrecher  
Schwingsiebe  
Trockenkollergänge  
M ischkollergänge mit 

heizb arer M ahlbahn

Backenbrecher für härtestes Brechgut



1843 100 Jahre -*$6- 1943
JULIUS PINTSCH

H o c h w e r t i g e  R o h s t o f f e  
und

s o r g f ä l t i g s t e  Her s te l l ung  
gewährleisten

größte Sicherheit
bei Verwendung unserer

Stopfen und Ausgüsse
in unseren Sondermischungen

aus Scham otte, G rafit  
u n d  M a g n e s i t

■ - ;

S I L I K A -  UND S C H A M O T T E - F A B R I K E N

MARTIN *  P A GE NS T E C H E R  A.-G
H A U P T V E R W A L T U N G  K O L N - M U L H E I M

m jKM M M m im .m  mmai • mtmmm m  mi uw in ip nnnnnw<■ mbwhmbw««

ST A H L  UND EISEN
B. Nr. 7,17. Febr. 1844

Genergtorenanlage mit Urteergewin
nung in einem städtischen Gaswerk
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B O R S I G -  
KÄLTE M A S C H IN E N  
U N D  A N L A G E N

FÜ R  A LLE  L E IS T U N G E N  
UND ALLE  

BETRIEBSVERHALTNISSE

Der Wirtschaftsaufschwung 
der letzten Jahre, insbeson
dere aber die durch den 
Krieg gesteigerten Anfor
derungen an Ihren Betrieb 
zwingen Sie zur Verbes
serung der Leistungs- und 
Wirkungsgrade.

Ü a n c U -
bei Tausenden der fort
schrittlichen deutschen In
dustrieunternehmen im G e
brauch — ist anerkannt 
als das System der

X e i s l u n t y s -  

s ie iq e c u * * $ J

Für Arbeitsvorbereitung  
Fertigungskontrolle  
Lagerüberw achung  
Einkaufskontrolle

ist Standard das vollkom
mene Arbeitsgerät.

Bitte fordern Sie Prospekt SE 42

Arbeitsvorbereitung
( M a t e r i a l -
Bereitstellung)

Fertigungskontrolle 
mit Term in
überwachung

Einkaufskontrolle  
mit Termfn- 
öberwachung

Standard Sichtgeräte GmbH.
(früher Standard Deutsche Sichtkartei-GmbH.)

Berlin W 8

Weitere Borsig-Erzeugnisse: 
Vollständige Dam pf-Kraft
an lagen  • Kessel • Dam pf
m aschinen - Luftverdichter 
M a m m u t - P u m p e n

BERATUNG UND TECHNISCHE AUSKÜNFTE 

DURCH UNSER W ERK BORSIG BERLIN

R H E I N M E T A L L - B O R S I G
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  v 9 2 6 b
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DR.C.OTTO ŁCOmp.GmBH.BOCHUm
A U S  U N S E R E M  A R B E IT S G E B IE T :

B a u  von

K O K E R E I E N
K o h l e n w e r t s t o f f a n l a g e n  fü r  K o k e r e i e n  
und s y n t h e t i s c h e  T r e i b s t o f f e ,  S p a l t -  und  

P o l y m e r i s a t i o n s a n l a g e n

12603

Die Konzentration a lle r Kräfte und Einrichtungen auf die 

Herstellung weniger Typen macht uns le istungsfäh iger!

Schrämmaschinen, Schrämlader (Eiserner Bergmann) 

Lader für Kammer- und Pfeilerbau 
Schüttelrutschen und Förderband-Anlagen

GEBR. L u M t o f f  BOCHUM
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zum Wärmen von Stahl
blöcken für Hohlkörper 
oder Rohre D. R. P.

Drehbarer
Sechskammer-Ofen
mit elektrisch gesteuertem 
Antrieb und Druckknopf
steuerung derTürbetätigung, 
Vollständig gleichmäßige 
Durchwärmung des Block
materials bis 1300° C auch 
im Blockquerschnitt gewähr

leistet.



« f f e s  g g

•' §| g g

HÜTTENWERKSBAU
G e s a m t a n l a g e n  
E in z e le in r ic h t u n g e n  
für d ie Roheisen- und 
S t a h l e r z e u g u n g

200-t-Roheisenmischer
für ein Siemens-Martin- 
Stohlwerk im Ausland

G U T E H O F F N U N G S H Ü T T E
O B E R H A U S E N - R H L D .

STAH L UND EISEN
B. Nr. 7, 17. Febr. 1944

GESELLSCHAFT FÜR FÖRDERANLAGEN  
ERNST HECKEL M.H.H. 

SAARBRÜCKEN

b a u t  f ü r  d e n  H i i t t e n b e t r i e b :

Transport- und Verladeanlagen aller Art 

Silo Verschlüsse / Anstragebänder 

Kohlenmischanlagen 

Kokskohlenwäschen
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Wälzlager 
in Walzwerken

für Dnphtslrj
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EXZENTERPRESSEN
Unterteil und Kopfstück dieser 800-1- Doppelständer. 
Exzenterpresse sind in SM - Stahlplotten - Schweißkon
struktion ausgeführt und mit den Seitenteilen durch 
warm eingezogene SM-Stahlanker zu einem starren 

Körper verbunden.

PRESS- und WAIZWERK
AKTIENGESELLSCHAFT DÜSSELDORF

(pwrQ
N A H TLO SE R O H R E  u n d  H O H L K Ö R P E R  

SC H M IED EST Ü C K E
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Edel- und Sonderstähle

Unlegierte und legierte Werkzeugstähle / 

Schnellarbeitsstähle / Baustähle / Nitrier

stähle / Nichtrostende und säurebestän

dige Stähle / Hitzebeständige Stähle / 

Dauermagnetstähle, magnetisch weiche 

Stähle und Stähle mit besonderen physi

kalischen Eigenschaften / Schweißdrähte 

für alle schweißbaren Stähle, Gußlegie

rungen und Gußeisen.

Das  Bild zeigt das V ord rch en  e in er  rin n sch w elle .

<§>

KRUPP „
VERKAUF: ROBERT ZAPP / DÜSSELDORF
SCHUESSFACH 490 RUF 205 51

M A S C H I N E N F A B R I K  D E U T S C H L A N D  
G.M.B.H. D O R TM U N D

Krane, Hebevorrichtungen jeder Art, Drehscheiben, Schiebebühnen, preßlufthydraul. Aufgleisgeräte, 
Weichen, Kreuzungen / Schwerwerkzeugmaschinen: Drehbänke, Maschinen für Radsafzbearbeitung

Gegründet 1872

S c h w e r w e r k z e u g m a s c h i n e n  
in S o n d erau sfü h ru n g en

D r e h b ä n k e , W a lz e n d r e h b ä n k e , S to ß m a s c h i
n en , B o h r -  u n d  F rä s w e r k e , B ie g e m a s c h in e n

M a s c h in e n  fü r  R a d s a t z b e a r b e i t u n g  
M a s c h in e n  fü r E i s e n b a h n w e r k s l ä t l e n
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H Y D R A U L I S C H E  A N L A G E N  
FÜR ALLE METALL-  U N D  
L E I C H T M E T A L L W E R K E
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STAHL UND EISEN
Z E IT S C H R IF T  F Ü R  D A S  D E U T S C H E  E IS E N H Ü T T E N W E S E N

Herausgegeben vom  V erein  Deutscher Eisenhütten leute im  INS.-Bund Deutscher Technik
Geleitet von  Dr.-Ing. Dr. m ont. E. h. O. P e t e r s e n  

unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg für den wirtschaftlichen Teil

6 4 . JahrgangH e ft  7 17. Februar 1944
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Vereinsnachrichten ...................................................................  116
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Der Einfluß des Kohlenstoffgehalts
von Stahlblechen auf die Feuerverzinkbarkeit

V on  W i l h e l m  P ü n g e l
[B er ich t Nr. 639 des W erkstoffausschusses des V erein s  D eu tsch er E isen hü tten leu te  im  N S B D T .*).]

(Untersuchungen an Stählen mit 0,06 bis 0,78 %  C über die Gefügeausbildung, Gleichmäßigkeit der D icke und
Haftfestigkeit von Zinküberzügen, das Biege-, Tiefzieh- und Biegewechselverhalten der verzinkten B leche bei An
wendung der Trocken- und Naßverzinkung an gesandstrahlten, gesandstrahlten und danach 1 h bei 750 ° geglühten

sowie an normalgeglühten Blechen.)

B ei B esp rech u n gen  im  S on derrin g  „U n leg ie r te  
W erk sto ffe “  ü ber S tah leinsparungen  du rch  V e rw e n 
dung v o n  u n leg iertem  Stahl h öh erer  F estigkeit w urde 
d er  E in w an d  gem acht, daß die F e u e r v e r z i n k 
b a r k e i t  v on  B lech en  aus Stahl m it h ö h e r e m  
K o h l e n s t o f f g e h a l t  s c h l e c h t e r  sei als d ie 
von  w eich en  Stählen . A n derse its  lassen sich  aber 
D rähte aus Stahl m it h oh em  K oh len sto ffg eh a lt ohne 
S ch w ierigk eiten  verz in k en . Z u r K läru ng  des E in 
flusses des K oh len sto ffgeh a ltes  be im  F eu erverz in k en  
von  B lech en  w urden  en tsp rech en d e  U n tersu chu ngen  
du rch ge fü h rt. D abei w ar im  ein ze ln en  zu p rü fen , w e l
chen E in flu ß  d er K oh len sto ffg eh a lt des Stahles au f d ie 
G le ich m ä ß igk e it, d ie  D ick e , d ie H a ftfe s tig k e it  und  die 
V e rfo rm b a rk e it  des Z ink ü berzuges hat.

B ish erige E rkenntn isse  und E rfahru ngen

F ü r d ie  F eu erverz in k u n g  k om m en  zw ar im  w esent
lich en  S t ä h l e  m it etw a 0,10 bis 0 ,15 %  C als D rähte, 
B änd er, B lech e  und P r o file  o d er  d ie  daraus h ergeste ll
ten  B aute ile  in  B etrach t, je d o ch  w erd en  auch  Stahl
drähte m it h öh erem  K oh len sto ffgeh a lt —  bis zu 1 %  —  
verzink t, sie lassen sich  erfahru ngsgem äß sogar le ich 
ter im  S ch m elzbad  verz ink en .

D ie  d abei geb ild ete  Z i n k s c h i c h t  ist sehr gleich 
m äßig und zeigt eine gute H a f t f e s t i g k e i t ,  w ie 
sie be i n ied rigg ek oh lten  D rähten  n ich t so le ich t zu e r 
zielen  ist. N ach  W . H . F  i n k  e 1 d e y  1) soll sich  ein 
P h osp h orgeh a lt des Stahles günstig au f d ie H a ft fe s tig 
k eit des Z in k ü berzu g es ausw irken , w ährend d er E in flu ß  
a nderer B eg le ite lem en te  des Stahles n och  n ich t bekannt 
sein soll. E rfahrungsgem äß hängt d ie  H a ftfestig k e it 
des Z ink ü berzuges  stark ab v on  der A rt und  G röß e  der 
H artz in k sch ich t, d ie w ied eru m  v on  der L ös lich k e it  des 
Stahles im  Z in k bad  abhängig ist. Es b e fa ß te n  sich nun 
zw ar v ie le  U n tersu chu ngen  m it der L ös lich k e it  des Stah
les und  der A rt der H artz in k sch ich t, je d o ch  w urde  die 
B eziehu ng  zw ischen  d ieser und der H a ftfe s tig k e it  b is
lang n ich t n ach gep rü ft.

D ie  V  e r f o r m b a r k e i t  des Z ink iiberzuges ist 
um  so besser, je  dünner die H artzin k sch ich t ist. V e r 
sch iedene M aßnahm en h aben  daher das Z ie l, die H art

*) Sonöerabdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H.. 
z. Z. Pössneek, Postschließfach 146, zu beziehen.

l) Metals & Alloys 2 (1931) S. 266/71.

zin k sch ich t m ög lich st dünn  auszubilden . E in Zusatz 
von  A lu m in iu m  zum  Z in k b a d  w irk t sich  in d ieser R ich 
tung sehr günstig  aus; nach  E. S c h e i l  und  H.  W u r s t 2) 
sow ie nach  H . B a b 1 i k  3) w ird  das E ntstehen  der H art
zin k sch ich t be i e in em  G ehalt v o n  0,15 bis 0 ,30  %  A l 
im  Z in k b a d  sogar v ö llig  u n terb u n d en ; nach n och  n ich t 
v erö ffen tlich ten  U ntersuchungen  des F orsch un gs-Insti
tuts d er  V ere in ig ten  Stah lw erke A G . kann  aber auch 
bei 0,3 %  A l n och  ein e schw ache H artzinksch icht auf- 
treten . D ie  aus Z in k b ä d ern  m it A lu m in ium zu satz e r 
h altenen  U eberzü ge  h a ften  zw ar w egen  F eh lens o d er  
w egen  der geringen  A u sb ild u n g  d er H artzink sch ich t 
sehr gut, sie b le ib en  aber sehr dünn, so daß der v on  der 
D ick e  der Z in k sch ich t abhängige K orrosion sw id erstan d  
besch rän k t ist.

N ach  T . S e n d z i m i e r 4) w erden  d i c k e ,  f e s t 
h a f t e n d e  U e b e r z ü g e  m i t  g e r i n g e r  H a r t 
z i n k s c h i c h t  dad urch  erzie lt, daß d er zu v er 
z in k en d e Stahl zunächst ox y d ieren d  u nd dann red u 
z ieren d  geglüht und u nm itte lb ar ansch ließen d  verz in k t 
w ird . N ach  einem  anderen  V erfa h ren 5) w ird  zur E r
zie lun g ein er geringen  H artz in k sch ich t u nd dam it e in er 
gu ten  V e rfo rm b a rk e it  k a ltg ew alzter  o d e r  gezogener 
Stahl im  D u rch la u fv er fa h ren  im  B le ib a d  geglüht und 
dann oh n e  B erü hru ng  m it L u ft s o fo r t in das Z ink bad  
e in ge fü h rt. N ach  dem  ,,C rap o“ -V erfa h ren 8) w erden  
D rähte aus n ied rigg ek oh ltem  Stahl v o r  dem  V erz in k en  
durch  ein  B le ib a d  v on  700 bis 8 0 0 °  gefü h rt, das an der 
A u strittsstelle  d er D rähte v on  e in er  S alzschm elze aus 
K a liu m zyan id  u nd N a tr iu m ch lor id  bedeckt- ist. N ach 
ein em  v o r  längerer Z e it im  F orsch un gsin stitu t d er V e r 
e in igten  Stah lw erke en tw ick e lten , b ish er u n v erö ffen t
lich ten  V erfa h ren  w ird  sch ließ lich  d er zu verz ink en de 
G egenstand u nm itte lbar nach  dem  B eizen  du rch  eine 
S andscheueranlage gezogen  und dad urch  besond ers gut 
von  B eizrü ck stän d en  gesäubert; auch  bei d ieser A rb e its 
w eise w urde  —  besond ers bei D rähten  h öh eren  K o h le n 
stoffgehaltes —  eine sehr dünne H artzin k sch ich t bei 
d ick er  Z in k a u fla ge  erzie lt. A us a lledem  geht h ervor , 
daß d ie  O b erflä ch en b esch a ffen h e it o d er  d ie V orb eh a n d 
lung d er O b e r flä ch e  des zu verz in k en d en  Stahles eine

2) Z. Metallkdc. 29 (1937) S. 224/29.
3) Das Feuerverzinken. W ien 1941. S. 126.
4) Franz. Patent 800 714.
5) Franz. Patent 716144.
") Das Feuierverzinkien. S. 243.
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bedeutsam e R o lle  sp ielt, d ie auch  be i den V ersu chen  
im  R ahm en  d ieser A rb e it  zu b erü ck sich tigen  war.

W ie  bereits  erw ähnt w urde , hängt d ie  H artz in k 
b ildu ng  auch  stark m it d er L ö s l i c h k e i t d e s S t a h -  
l e s  i m  Z i n k b a d  zusam m en. D iese w iederum  ist ab
hängig v on  d er  Zusam m ensetzung des Stahles und von  
d er Zusam m ensetzung und T em peratu r des Z inkbades. 
N ach  H . B a b 1 i k  7) sow ie nach  J. M u s a t t i  und 
A . L a  F  a 1 c  e 8) ist d ie  H öh e  des K oh lensto ffgeha ltes 
und w ahrsch ein lich  auch  d ie F o rm ,in  d er e r  v o r lie g t ,fü r  
d ie L ös lich k e it  im  schm elzflü ssigen  Z in k  von  m aß geben 
dem  E in flu ß . Im  a llgem einen  erh öh t steigender K o h 
len sto ffgeh a lt d ie L ös lich k e it des Stahles, sie w ird  fern er 
nach H . G r u b i t s c h 0) durch  k örn igen  P er lit begü n 
stigt. N ach  dem  g le ich en  F o rsch e r  tr itt be i n ied rig g e 
k oh lten  Stählen  ein  H öch stw ert der L ös lich k e it  be i 430 
bis 480 °  au f, der nach  n och  n ich t v erö ffen tlich ten  
eigenen  U n tersu chu ngen  m it steigendem  K oh len sto ff
gehalt zu tie feren  T em p eratu ren  versch ob en  und fern er  
durch  steigenden  P h osp h orgeh a lt stark v erg röß ert w ird . 
A u ch  ein  S iliz ium gehalt versch ieb t nach  eigenen  U n ter
suchungen  den H öch stw ert zu tie fe ren  T em peraturen , 
er erh öht fe rn e r  nach  F eststellu ngen  v on  W . R ä d e k e r  
und  R.  H a a r m a n n " )  sow ie nach  A . P a c k 11) d ie  
L öslich k e it . A eh n lich , aber  schw ächer w irk t nach  e ige
nen U ntersuchungen  u nd nach  E. Scheil und H . W urst") 
M angan, was aber im  G egensatz zu F eststellu ngen  v on
H . G r u b i t s c h 12) steht. N ach  w eiteren  b isher u n ver
ö ffen tlich ten  eigenen  U ntersuchungen  hem m en A lu 
m inium , C hrom  und M olybd än  bereits  in M engen  bis zu 
3 %  in  starkem  M aße die L ös lich k e it des Stahles. N ik 
k ei13) soll be i e in em  G ehalt v on  6 %  die L ös lich k e it 
des Stahles v ö llig  u nterb ind en .

F ü r den  E in flu ß  d er Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  
Z i n k b a d e s  au f d ie L ös lich k e it  des Stahles sind nach 
S ch eil u n d  W urst") A rsen , B le i u nd  K u p fe r  oh n e  E in 
flu ß , dagegen setzen  W ism ut, K adm ium , A n tim on  und 
Z inn  bei einem  G ehalt von  2 bis 3 %  den A n g riff  auf 
d ie H älfte  herab. B ei e in em  Zusatz von  5 %  Sn und 
10 %  C d beträgt d ie L ös lich k e it v on  w eich en  Stählen 
m it 0,1 %  C nur ein Z eh n te l d er jen igen  v on  A rm co- 
Eisen. A u f den  E in flu ß  des A lum in ium s auf d ie L ös lich 
k eit w urde bereits  h ingew iesen .

E igene V ersu che 
V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g  

Aus den  in Z a h len ta fe l 1 a u fgefü h rten  2 m m  dicken  
B lech en  w urden  P rob en  v on  2 0 0 X 2 0 0  mm" en tn om 
m en und je  eine R eih e  jed er  Zusam m ensetzung v o r  dem  
R eizen  und V erz in k en

a) m it Sandstrahl abgeblasen,
b )  m it Sandstrahl abgeblasen , dann 1 h hei 750 

geglüht,
c ) n ur n orm algeglüh t.

Zahlentafel 1. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
V e r s u c h s s t a h l b l e c h e

?) Das Feuerverzimken. W ien 1941. S. 131.
8) (Metallurg, ital, 28 (1936) S. 1/17.
9) Mh. Chem. u. verw. Teile ander. Wissensch. 60 (1932)

S. 165/80.
10) Stahl u. Eiisen 59 (1939), S. 1217/27 (W erkstoff- 

aussch. 483).
“ ) Drahtwelt 32 (1939) S. 57/60. 
la) D R P . 617 765 vom 21. Januar 1934. 
la) Rev. Metall. (1942) S. 2/31.

Je z w ö lf  P roben  g le ich er  Zusam m ensetzung und 
g le ich er  V orb eh an d lu n g  w urden  in der B lech verzinkerei 
d er  D eutschen  R öhrenw erke, A G . verz ink t. Sie w urden 
zunächst in 2 0 p rozen tig er  Salzsäure m it Sparbeizzusatz 
„R e in -K a ta n “  be i etw a 2 5 °  g e b e i z t ;  d ie  B eizdauer 
b etru g hei den  gesandstrah lten  P roben  35 m in , d ie ge- 
sandstrahlten  und dann geglühten  P roben  verlangten  
w egen  der V erzu n deru n g  etw a die d op p e lte  Beizzeit 
v on  60 m in, d ie hei den  n orm algeglüh ten  P roben  wegen 
der stärkeren  Z u n d ersch ich t n och  w e ite r  —  bis auf 
80 m in —  stieg. N ach  dem  B eizen  war die O berfläche 
d er  n orm algeglüh ten  P roben  in fo lg e  d er untersch ied 
lichen  V erzu n d eru n g  u n gle ichm äß ig  angegriffen , w äh
rend  die be i 750 ° geglühten  P roben  verhältn ism äßig 
glatt w aren.

V o n  je d e r  G ru ppe von  zw ö lf P roben  w urden  sechs 
nach  dem  T rock en - u nd  sechs nach  dem  N aßverzin 
k u ngsverfahren  bei 430 bis 4 4 0 °  u nd 30 s T au chd auer 
verz ink t. B eim  T r o c k e n v e r z i n k e n  w urden  d ie  
geheizten  P roben  m it S a lm iakpulver bestreut, ge trock 
net und dann in das Z in k bad  gebracht. B eim  N  a ß - 
v e r z i n k e n  w urde die geheizte , n och  nasse P rob e  in 
das Z in k bad  getaucht, au f dem  sich  eine F lu ß m itte l
sch icht aus Salm iak und Z in k ch lo r id  b e fa n d . D iese 
soll —  w ie  d er  Salm iakau ftrag  beim  T rock en verz in k en  —  
die B lech ob erflä ch e  v or  dem  E intauchen  in das Z in k b a i  
v on  O xyd en  u n d  B eizrück stän den  säubern.

F ü r be id e  V erzinku ngsarten  w urde das g le ich e  mit 
A lu m in ium  schw ach  leg ierte  Z  i n k  b  a d verw endet.

Z um  V erz in k en  d ien te  in  alleni 
F ällen  ein  G efäß  nach  Bild 1. 
In  den m it Z ink  gefü llten  B e
hälter tauchte eine T ren n 
w and, die den oberen  T eil 
des Z inkbades in  zw ei H älften  
te ilte , von  denen  die eine auf 
der O b erflä ch e  eine F lußm ittel- 
Schicht aus Salm iak und Z in k 
ch lo rid  trug, w ährend die an
dere fre i war. B eim  T rock en ) 
verz in k en  w urden  die P roben  

Bild 1. Vorrichtung für in d ie O effnung links derT ren n -
die Blechverzinkung. w an j  g etau ch t  ̂ an der auf

der O b erflä ch e  des B ades keine 
F lu ß m itte ld eck e  vorlag . B eim  N aßverzin ken  w urden  
die P roben  rech ts in das m it e in er F lu ß m itte lsch ich t 
versehene B ad ein getau cht, u nter d er T rennw and 
d u rch gesch oben  und links von  ihr w ieder heraus
gezogen . U eb lich erw eise  w ird  einem  so lch en , fü r  beide 
V erzinkungsarten  vorgeseh enen  Z in k bad  nur so v iel 
A lu m in iu m  zugesetzt, daß d ie  F lu ß m itte ld eck e  n icht 
m it dem  A lu m in iu m  des Z inkbades reagiert, also kein- 
A bsink en  des A lu m in ium geh altes e in tritt. In S ch öpf- 
p roben  aus dem  benu tzten  B ad w urden  nur Spuren 
v on  A lu m in iu m  festgeste llt, so daß also d ie zu gesetzte  
M enge v on  A lu m in iu m  nur sehr gering gew esen sein m uß.

M it den verz ink ten  P roben  w urden  fo lg en d e  U n t e r 
s u c h  u n g e n d u rch ge fü h rt:

a) B estim m ung der Z in k d ick e  und der T auchungs
zahl in K u p fersu lfa t ;

b) P rü fu n g  d er Z in k sch ich t im E rich sen -T ie fu ngs- 
gerät und durch  den  F altversuch ;

c ) G e fü g ep rü fu n g ;
d) V erh a lten  unter B iegew ech selbeanspru ch un g.

V e r s u c h s e r g e b n i s s e
Di e  ä u ß e r e  B e s c h a f f e n h e i t  d e r  v e r 

z i n k t e n  P r o b e n  war sehr u n tersch ied lich . D ie 
nur m it Sand abgestrah lten  P roben  w aren durchw eg 
sehr g le ichm äß ig  verzinkt und hatten  eine glatte, fe in 
b lum ige O b erfläch e . B ei allen geglühten  P roben  da
gegen w ar die B lum enbildung u ngle ich m äß ig  und d e r

Nr. °/o'C %  Si %  Mn % P •/,s %  Cr °/o Cu

1 0,06 0,01 0,26 0,046 0,030 0,04 0,10
2 0.16 0,01 0,40 0 020 0,016 0,07 0,12
3 0,30 0,01 0,77 0,039 0,034 0,05 0,38
4 0,34 0,29 0,66 0,034 0,021 0,08 0,15
5 0,48 0,63 0,81 0,034 0,037 0,03 0,16
6 0,50 0.01 0,73 0,020 0,048 0,05 0,12
7 0,74 0,09 0,95 0,030 0 015 0,07 0,25
8 0,78 0,29 0,66 0,022 0,021 0,05 0,18
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Ueberzug u n g le ich m äß ig  d ick . B ei den h öh erg ek oh l
ten B lech en  traten , a llerd ings ört lich  sehr begren zt, 
schwarze F leck en  auf, d ie —  o ffen b a r  in fo lg e  unzu
reichender B eizun g —  fre i v on  Z in k  w a ren ; an diesen  
Stellen hatte also d ie B e izze it n o ch  n ich t genügt. D ie 
günstige W irk un g  des Sandstrahlens au f d ie B eschaffen 
heit der Z in k sch ich t w urde  bere its  v o r  e in igen  Jahren 
beim T rock en v erz in k en  v o n  F örd erw a gen  aus Baustahl 
St 52 m it 0 ,20  bis 0,25 %  C b eob a ch te t.

D ie Z i n k  d i c k e  w urde nach  O. B a u e r “ ) m it 
arseniger S ch w efe lsäu re , d ie T auchungszahl in 20pro- 
zentiger K u p fersu lfa tlö su n g  be i +  1 8 °  erm itte lt. N ach

Zahlentafel 2. Z i n k a u f l a g e  u n d  T a u c h u n g s z a h l  
d e r  S t a h l p r o b e n

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Art der 
Ver

zink u ns:

Gesandstrahlt
Gesandstrahlt, 

dann 1 h 
hei 750° geglüht

Normalgeglüht
Mittel- 
wert 
der : 

Zink-.
tahl
S'r.

%  c Zink-
auflage

g/m2

Tau- 
chungs- 
zahl in 
Kupfer
sulfat
lösung-

Zink
auflage

g/m?

Tau
chungs
zahl in 
Kupfer
sulfat
lösung

Zink
auflage

g/m2

Tau
chungs
zahl in 
Kupfer
sulfat
lösung

auf- ! 
läge ! 
(aus 

Spalte 
4,6, 8) 
g/m2

1 0,06 trocken
naß

755
755

10
10

560
515 6

697
725 - 668

2 0,16 trocken
naß

865
915

10
10

765
775

9
8 1013

10
13 850 |

3 0,30
trocken
naß - - - - 773

575
10
6

675

4 0,34
trocken
naß

715
955

9
10

445
610

6 1015
860

11
10

767 j

5 0,48
trocken
naß

580
700

8
9

475
490

6 977
1350 - 762

f> 0,50 trocken
naß - ■ - - - 757

575
10
8 666

C,74 trocken
naß

610
760

8
9

630
400 6

865
765

10 672

8 0,78 trocken
naß

705
755

9
9

460
430

6
6

710
765

10
10 637

Mittelwert 690 - 546 - 825 - -

Z a h len ta fel 2  w aren d ie  Z in k a u fla gen  sehr v ersch ied en  
d ick ; da sich  aus V erg le ich en  d er  E in zelw erte  nur

S c h u l z ,  E. H .: Stahl u. Eisen 50 (1930)*4) Siehe 
S. 1018.

schw er Z usam m enhänge erken nen  ließ en , w urden  fü r  
die D ick e  der Z in k a u fla ge  nach  A rt d er  G roßzahlaus
w ertun g Zusam m enfassungen  vorg en om m en . D anach  
ist aus d er Spalte 10 d er Z a h len ta fe l 2  der E in flu ß  des 
K oh len sto ffgeh a ltes , aus d er  u nteren  R e ih e  der E in flu ß  
d er O b erflä ch en b esch a ffen h e it zu entnehm en. H iernach  
w iesen  die norm algeg lüh ten  B lech e  die stärkste, d ie 
gesandstrah iten  und dann hei 7 5 0 °  geglühten  B lech e  
die n iedrigste  Z in k a u fla ge  a u f; die nur gesandstrah iten  
P roben  lagen  etw a in  d er M itte . E in  k la rer  E in flu ß  des 
K oh len sto ffgeh a ltes  w ar dagegen  n ich t zu erkennen . 
E ine en tsp rech en d e  A u sw ertu n g  fü r  den  E in flu ß  der 
A rt d er  V erz in k u n g  ergab  fü r  d ie T rock en v erz in k u n g  
706 und fü r  die N aßverzin k un g  734 g/m " Z in k au flage , 
m ith in  eine prak tisch  g leiche A u fla g en d ick e  hei be iden  
V  erzinkungsarten .

B e i dem  K u p fersu lfa tv ersu ch  stieg, w ie zu erw arten  
w ar, d ie T a u c h u n g s z a h l  im  a llgem einen  m it der 
D ick e  d er  Z in k sch ich t an (Z a h len ta fe l  2 ). U ntersch iede 
in  der T auchungszahl be i P roben  g le ich er  Z in k d ick e  
o d e r  g le ich e  T auchungszahl be i v ersch ied en er Z in k 
d ick e  sind au f d ie  bek ann te  U nzuverlässigkeit dieses 
V ersu ches und w ahrsch ein lich  auch  auf n ich t erfa ß b a re  
Streuungen  in  d er  A u fla g e n d ick e , v o r  a llem  be i den  ge
g lühten  B lech en , zu rü ck zu fü h ren . E in E in flu ß  des 
K oh len sto ffgeh a ltes  w ar n ich t zu  erkennen .

B eim  E r i c h s e n -  T i e f  u n g s v e r s u c h  (Z a h 
len ta fe l  3 )  w urde in  P roben  v on  5 0 X 5 0  m m " ein  S tem 
p e l v on  13 m m  D m r. e in gedrü ck t und die T ie fu n g  beim  
ersten  A n riß  im  Z in k ü berzu g  sow ie  be im  B ru ch  e r 
m itte lt. Spalte 16 u n d  17 der Z a h len ta fe l 3  en th alten  —• 
w ied er  nach  A rt d er G roßzah lau sw ertun g —  d ie  T ie- 
fungszahlen  in  A b h ä n g igk e it v om  K oh len sto ffgeh a lt , in 
d er u ntersten  R e ih e  d er T a fe l sind en tsp rech en d  die 
T ie fu n gszah len  in A bh ä n g igk e it v o n  der B ehandlung 
w ied ergegeb en . D ie  T ie fu n g  fä llt  m it ste igendem  K o h 
len sto ffgeh a lt d eu tlich  ab, a llerd ings ist o ffen bar bei 
etw a 0,5 %  C bereits  d er  T ie fs tw ert erre ich t. Im  ü b r i
gen ersch ein t es sicher, daß diese  E rsch einu ng ihren  
G ru nd in dem  A b fa ll der V e r fo rm b a rk e it  des Stahles 
m it ste igendem  K oh len sto ffg eh a lt hat. D ie  V o rb e h a n d 
lung d er O b erflä ch e  hatte k e in en  erk en nbaren  E in flu ß , 
die T ie fu n g  be im  ersten  A n riß  und be im  B ru ch  w ar in 
allen  drei B eh an dlu n gsgrup pen  fast g le ich .

Zahlentafel 3. E r g e b n i s s e  d e r  T i e f u n g s -  u n d  F a l t v e r s u c h e  an  v e r z i n k t e n  S t a h l p r o b e n

1 O 3 4 5 6 7 8 9 10 i l 12 13 14 15 16 17
Gesandstrahlt .•-.■i;,';' Gesandstrahlt, dann 1 h bei 750°gegl. Normalgeglüht Mittelwerte der 

Tiefungsprüfung
Art der 

Ver
Erichsen-Tiefung Erichsen-Tiefung Erichsen-Tiefung

Stahl °/ 0 in mm I altversuch in mm Faltversuch in mm 1 altversuch
Anriß 
(Spalte 
4, 8,12)

Bruch
! Nr. C zinkung

Anriß Bruch
Biege
winkel 

in Grad
Befund

>)
Anriß Bruch

Biege
winkel 

in Grad
Befund

>)
Anriß Bruch

Biege
winkel 

in Gi;ad
Befund

6
(Spalte 
5, 9,13)

1 0,06 trocken 4,5 7,3 180 1 5.5 7,3 • 180 1 8.0 8,3 180 2 5,6 7,6naß 6,0 6,6 180 1 5,6 8,0 180 1 4,2 8,3 180 2

9 0,16 trocken 3,8 7 0 180 1 5,1 8.0 180 2 3,1 7,6 180 2
4,2 7,8naß 3,9 8,1 180 1 5,6 7,9 180 2 3,6 8,1 180 2

3 0,30 trocken
naß — — 3.0

3,5
6,4 
6 5

180
180

2
o — —  :

,1 0,34 trocken 5,0 5,6 180 3 3,3 6,0 180 2 3,4 C 0 0,3 180 2
3,8 5,7naß 4,2 5,5 180 3 4,0 6,6 180 2 3,1 5,4 180 2

5 0,48 trocken
naß

2,6
2,7

4,7
5,6

66
78

3
3

2,3
2,9

4,1
5,0

180
180

2
3

2.7
2.8

4,3
4,8

180
180

1
3 2,7 4,7

6 0,50 trocken
naß — 3.0

4.1
5 2
6,0

180
180

2
2 — —

0,74 trocken 3,3 3,6 170 3 2,9 3,9 170 3 3.0 3,8 180 3 3,87 naß 3,0 3,3 119 3 3,8 4,4 180 3 3,1 4,1 180 3 r>, w

8 0,78 trocken 3,1 3,5 151 3 4,4 5,1 180 3 3,8 4 0 180 3 3,6 4,0naß 2,9 3,3 84 3 3,6 4,2 180 3 3,9 4,1 180 3

M ittelwerte 3,75 5,34 — — 4,0 5,9 — — 3 6 5,8 - — — —

‘ ) D ie Zahlen bedeuten: 1 ohne Anriß, 2 Anriß und 3 gebrochen.
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N ach  Z a h len ta fe l 4  w ar auch  ein  E in flu ß  der V e r 
zinkungsart n ich t erkennbar.

Zahlentafel 4.
E i n f l u ß  d e r  V e r z i n k u n g s a r t  a u f  d i e  T i e f u n g

Erichsen-Tiefung in mm
Art der Verzinkung Anriß Bruch

Trocken .................................... 3,9 5,7
N a ß ............................................. 3,82 5,75

B ei dem  F a l t v e r s u c h  ( Z a h len ta fe l 3 )  w urden  
S tre ifen  v on  10 m m  B reite  u n d  100 m m  L änge nach  v o r 
s ich tigem  A b fe ile n  d er  S chnittkanten  um  einen Z y lin d er 
v o n  5 m m  D m r. geb ogen , bis d ie  S ch en k el zueinander 
p ara lle l lagen . A lle  n orm algeg liih ten  und m it einer 
A usnahm e auch d ie  be i 7 5 0 °  geglühten  P ro b e n  ließen  
s ich  d abei um  1 8 0 °  b iegen , v on  den  v o r  dem  V erz in k en  
gesandstrah lten  P rob en  ließ en  sich  n ur die bis 0 ,34  %  C 
um  180 0 b iegen , be i d en  h öh ergek oh lten  trat der Bruch 
schon zum  T eil e rh eb lich  frü h er  ein . D ie  B lech e  7 und 8 
b rach en  aber auch im  n ich tverz in k ten , gesandstrah lten  
Z ustan d  be i dem  g le ich en  n ied rigen  B iegew in k el w ie 
d ie  gesandstrah lten  und dann verz in k ten , e in  schäd
lich er  E in flu ß  des V erz in k en s lag h ie r  also n ich t vor. 
B lech  5 erre ich te  allerd ings im  n ich tverz in k ten , ge
sandstrahlten  Z ustand ein en  B iegew in k el v on  1 8 0 ° . O b 
d er  h öh ere  S iliz ium geh alt dieses B lech es die W irk un g  
des V erz in k en s be i der k a lt ver fo rm ten  P robe  ungünstig 
b ee in flu ß t hat, kann n o ch  n ich t gesagt w erden .

In  Z a h len ta fe l 3  ist be i den  F a ltversuchen  auch der 
B e f u n d  d e r  Z i n k s c h i c h t  b e im  B iegen  ange
g eb en ; dabei b ed eu tet d ie Zahl 1, daß die P roben  beim  
B iegen  um  1 8 0 °  oh ne je d e n  A n riß  b lieb en , d ie Zahl 2 
besagt, daß schw ach e A nrisse an d er B iegeste lle  der 
Z in k sch ich t au ftraten , d ie m it 3 b eze ich n eten  P roben  
brach en  be i dem  angegebenen  B iegew in k el. W en n  A n 
risse in  d er Z in k sch ich t au f traten , so en tstanden  sie b e 
reits be i e in em  B iegew in k el v on  90 bis 1 3 0 ° , ohne daß 
je d o ch  ein  E in flu ß  d er A rt der V erz in k u n g  zu erkennen  
w ar. D agegen  nahm  die R iß a n fä llig k e it  bei Stählen 
ü b er  0 ,30  %  C zu. Es ist fe rn e r  a u ffa llen d , daß bei den 
n ied rigg ek oh lten  Stählen  1 und 2 die F a ltbark eit im  ge
sandstrahlten  Zustand am besten  war.

Bild 2. Stahl 1 mit 0,06 % C.

Bild 3. Stahl 7 mit 0,74 % O.
Bilder 2 und 3. Gefüge von Verzinkungsischicbten auf 
gesandstrahlten Stahlblechen (naß verzinkt). [X 100.]

Bild 4. Stahl 7 mit 0,74 % C (naß verzinkt).

Bild 5. Stahl 5 mit 0,48 % C (trocken verzinkt).

Bild 6. Stahl 4 mit 0,34 % O (trocken verzinkt).
Bilder 4 bis 6. Gefüge von Verzinkungsschichten auf normal

geglühten Stahlblechen. [X 100.]

Z ur G e f  ü g e u n t e r s u c h u n g  d ien ten  Q uer
sch liffe  durch  das B lech  und die darau fliegend e Z in k 
sch ich t. B ei den  g e s a n d s t r a h l t e n  P roben  —  
B ild er  2  und 3  zeigen  B eisp ie le  — - w ar die D ick e  der 
H artzin k sch ich t etw a 20 bis 30 %  d er gesam ten Z in k 
sch ich t, sie w ar also verhä ltn ism äßig  dünn. E in E in 
flu ß  des K oh len sto ffgeh a ltes  au f d ie D ick e  d er  H art
zin k sch ich t w ar n ich t zu erken nen , es hatte aber den 
A n schein , als ob  bei den  B lech en  m it h öchstem  K o h le n 
stoffgehalt ein  stärkeres A bw and ern  ein zeln er H art
zin kkrista lle  und ein e stärkere A usstrahlung der H art
zin k sch ich t in d ie d arü berliegen de R e in zin k sch ich t v o r 
lag. A n sch e in en d  w ar be i etwa g le ich er  D ick e  d er  H art
zin k sch ich t be i trock en verzin k ten  P rob en  die H art
zin ksch ich t gegen die R ein zin k sch ich t g la tter abgesetzt.

B ei allen  g e g l ü h t e n  B lech en  w ar im  allgem einen  
die V erz in k u n gssch ich t w ie bei den  gesandstrahlten  
P roben  ausgebildet, in ein igen  F ä llen  w ar aber —  un
abhängig v om  K oh len sto ffgeh a lt u n d  v on  der A rt der 
V erz in k u n g  —  die H a r t z i n k s c h i c h t  s e h r  d ü n n  
( B ild  4 )  o d er  sogar fast v ö llig  versch w un den  (B ild  5 ). 
H ierbei traten  dann verein zelt Inseln  aus H artzink  auf 
( B ild  6 ),  w ie sie ähnlich  auch H. B  a b 1 i k lä) bei P roben  
aus Z in k bäd ern  m it 0,3 %  A l b eob a ch te t hat. Es ist da
bei bem erken sw ert, daß auch  b e i B le ch  N r. 5 m it 
0 ,6  %  Si d ie H artzinksch ich t an e in igen  Stellen  v ö llig  
feh lte  ( B ild  5 ).  E ine E rk läru ng fü r  d ie  stellenw eise

*5) Das Feuerverzinken. W ien 1941. S. 124.
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besonders dünne A u sb ild u n g  o d er  das F eh len  der H art
zinkschicht be i den  geglühten  P ro b e n  kann  n och  n ich t 
gegeben w erden . Da diese E rsch einu ng  aber be i allen 
Blechen b e id er  V erzin k u n gsarten  au ftrat, anderseits 
bei den  led ig lich  gesandstrah lten  und n ich t n ach ge
glühten B lech en  n ich t b eob a ch te t w u rd e , m uß sie m it 
der V orb eh an d lu n g  Zusam m enhängen.

Es ist bem erk en sw ert, daß sich  d ie  zu v or  geglühten  
Proben trotz  ih rer häufig sehr dünnen  H artzink sch ich t 
bei dem  E richsen- und  be i dem  F a ltversu ch  n ich t besser 
verh ielten  als d ie  zu vor  gesandstrah lten  m it ih rer  etwas 
dickeren  H artzin k sch ich t. A llerd in g s  w ar auch  bei 
diesen die H artzin k sch ich t an sich  sehr dünn , und durch 
die d a rü berliegen d e verh ä ltn ism äßig  d ick e  R e in z in k 
schicht k on n te  eine gute B ieg e fä h ig k e it erw artet 
werden.

Z u r  P rü fu n g  des V erh a lten s unter B i e g e w e c h 
s e l b e a n s p r u c h u n g  w urden  20  m m  bre ite  und 
90 m m  lange P rob en  aus den  verz in k ten  Stählen  N r. 1 
und 7 —  also m it dem  geringsten  und h öch sten  K o h le n 
stoffgehalt —  in e in er B iegew ech selm asch ine  fü r  B leche 
der F irm a Schenck u ntersu ch t. H ierb e i w urde  b eson 
ders darau f geach tet, ob  im  L a u fe  der B eansp ruch u ng 
Risse o d e r  A b p la tzen  d er Z in k sch ich t zu  b eob a ch ten  
waren. D ie  E rgebnisse zeig t Z a h len ta fe l 5. D ie  ge

sandstrahlten  P rob en  hatten  m eist e in e h öh ere  W ech se l
festigkeit als d ie geglü h ten  P ro b e n , d ie U ntersch iede 
waren aber im  ganzen  gesehen n ich t groß . D er  E in flu ß  
der V orb eh an d lu n g  w ar also im  a llgem einen  gering. Ein 
k larer E in flu ß  der V erzink u ngsart w ar n ich t zu er
kennen. D agegen  lag d u rch w eg  d ie  W ech se lfestigk e it 
bei dem  B lech  m it h oh em  K oh len sto ffg eh a lt erh eb lich  
höher, was led ig lich  eine A u sw irk u n g  des G ru n d w erk 
stoffes ist. E in  vorze itig es  A b p la tzen  od er R issigw erden  
der Z in k sch ich t w ar n ich t zu b eob a ch ten , v ie lm eh r trat 
der B ru ch  g le ich ze itig  in d er  Z in k sch ich t und im  B lech  
auf. Z in k ü berzü ge  au f dünnen  B lech en  h öheren  K o h 

lenstoffgehaltes d ü rften  daher u n ter dem  E in flu ß  von  
W ech selbeanspru ch un gen  auch n ich t eh er beschäd igt 
w erden  od er abb lättern  als solch e au f d icken  B lechen 
aus w eich em  Stahl.

Zusam m enfassung

V ersu ch e  zu r P rü fu n g  des E influsses des K o h le n 
stoffgehaltes v on  S tah lb lech en  au f die F eu erverzink - 
bark eit hatten  fo lgen d es  E rgebn is : B ei v orh er durch  
Sandstrah len  gere in igten  B lech en  hatte  d er  K oh len - 
stoffgphalt au f d ie A u sb ild u n g , G le ich m ä ß igk e it d er 
D ick e  und H a ftfe s tig k e it  v on  Z in k ü berzü g en  keinen  
E in flu ß . A u f n ur gebeizten  B lech en  en tstanden  da
gegen  u n gle ich m äß ige  U eberzü ge , d ie —  zunehm end 
m it steigendem  K oh len sto ffgeh a lt —  schw arze F leck en  
a u fw iesen ; diese sind anscheinend ein e F o lg e  ungleich 
m äß igen  A n griffs  des B eizm ittels . Es w ird  n o ch  ge
p rü ft , ob  sie du rch  M aßnahm en beim  B eizen  verm ieden  
w erden  k ön n en . A u f  d ie D ick e  d er H artzink sch ich t 
hatte der K oh len sto ffg eh a lt k e in en  w esen tlich en  E in 
flu ß . D ie  V e rfo rm b a rk e it  be i d er  Falt- und T ie fz ie h 
p rü fu n g  w urde  be i h öh eren  K oh len sto ffgeh a lten  etwas 
gerin ger, je d o ch  w ar d ieser E in flu ß  n ich t w esentlich . 
Für den W id erstan d  gegen  B iegew ech selbeanspru ch un g  
w irk te  sich  erw artungsgem äß ein h öh erer  K oh len sto ff
gehalt durchaus günstig  aus. V orb eh an d lu n g  durch  
Sandstrah len  hatte ein en  geringen , aber d eu tlich  gün 
stigen  E in flu ß .

Insgesam t ist nach  den  E rgebnissen  be i B lech en  m it 
h öh erem  K oh len sto ffg eh a lt k e in  ungünstigeres V e r 
halten  be i d er  F eu erverz in k u n g  zu erw arten . D abei ist 
a llerd ings V orau ssetzu ng , daß die B lech e  eine sehr 
saubere m eta llisch e O b erflä ch e  h aben ; sie m üssen also 
sehr sorg fä ltig  gebeizt w erden  und beim  E in tauchen  in 
das Z in k b a d  fre i von  B eizrü ck stän den  sein. D ie  beste 
O b erflä ch en b esch a ffen h e it fü r  das F eu erverz in k en  er
g ibt d ie Sandabstrahlung.

E rw ähnensw ert ist n och , daß be i a llen  geglühten  
B lech en  ö rt lich  sehr geringe od er  überhaup t k ein e  H art
zin k b ild u n g  au ftrat; diese E rscheinung b e d a r f n och  der 
w eiteren  P rü fu n g . E in E in flu ß  d er  V erzinku ngsart —  
T rock en - o d e r  N aßverzin k un g  —  au f d ie D ick e  der 
H artzin k sch ich t w ar n ich t festzu stellen .

H errn  P ro fessor  D r. E. H . S chulz, der d ie A n regun g 
zu  d er  U ntersuchung gab. bin ich  fü r  w ertv o lle  H in 
w eise sehr dankbar.

Zahlentafel 5. E r g e b n i s s e  d e r  B i e g e w e c h s e l 
v e r s u c h e  a n  v e r z i n k t e n  S t a h l p r o b e n

| Stahl 
I Nr. ;
. . '

Art Biegewechselfestigkeit in kg/mm2
°/o
C

der
Verzinkung- gesändstrahlt

| gesandstrahlt,: 
dann 1 h bei 
750° geglüht

normalgeglüh

trocken ±  14 ±  16 1  15
1 i  :: 0,06 naß ±  18 ±  17 ±  14

7 1 0,74 trocken ±  23 + 20 bis 21 ±  20
naß ±  26 + 19 ±  19

Einfluß der Anlaßtemperatur 
auf die Festigkeitseigenschaften molybdänfreier Vergütungsstähle

V o n  A l f r e d  K r i s c h
(Untersuchung von Stangen mit 60 und 30 mm Dmr. aus zwei unlegierten Stählen mit 0,43 und 0,56 % C sowie zehn 
Stählen mit 0,16 bis 0,50 %  C, 0,2 bis 1,6 %  Si, 0,5 bis 2,2 %  Mn, 0 bis 2,5 %  Cr und 0 bis 0,21 %  V auf 0,2-Grenze, 
Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit an Rand-, Kern- und Querproben sowie auf 

Härte nach Abschrecken in W'asser oder Oel und Anlassen auf verschiedene Temperaturen.)

Im  A n sch lu ß  an die U n tersu chu ngen  ü ber Chrom - 
M olybdän-S täh le  x) 2) und  m o ly b d ä n fre ie  E insatz- und 
V ergütungsstäh le  s) 4) so llten  ein ige d er  dort untersuch
ten m o ly b d ä n fre ien  B austähle au f d ie A bh än gigk eit

’ ) P o m p ,  A.,  und A.  K r i s c h :  Mitt. K .-W illi.-Inst. 
Eisemfonschg. 20 (1938) S. 103/23: vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) 
S. 980.

2) P o m p ,  A..  und A.  K r i s c h :  Mitt. K.-W’ ilh.-Imst. 
Eisenforsehg. 24 (1942) S. 159/66; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) 
S. 972/73.

3) P o m p .  A. ,  und A.  K r i s c h :  Miltt. K .-W ilh.-Inst. 
Eisenforsehg. 23 (1941) S. 135/85: vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) . 
S. 48/53.

4) P o m p .  A.,  und A.  K r i s c h  : Mitt. K .-W ilh.-Inst. 
Eisenforsehg. 24 (1942) S. 145/58; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942)
S. 951/52.

ih rer F estigk eitse ig en sch aften  v on  d er A n la ß tem p era tu r 
u ntersucht w erd en 5). D abei w ar zu p rü fen , in w iew eit 
und du rch  w elch e  W ärm ebehan dlu ng  die vorgeseh enen  
F estigk eitsbere ich e  fü r  die e in zeln en  Stähle be i ge
n ügen der D u r c h v e r g ü t u n g  erre ich t w erden  und 
w elch e  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  zu erzie len  ist. 
D ie U n tersu chu ngen  w urden  an Stangen v on  60 m m  
D m r. du rch ge fü h rt, d ie  v on  versch ied en en  Stahlw erken  
g e lie fe rt w ord en  w aren. D a bei e inzelnen  W erk stoffen  
ein stärkerer E in flu ß  des D urchm essers au f die D u rch 
vergütun g zu verm u ten  w er, w urden  v on  diesen  auch

5) Siehe K r i s c h ,  A.,  und W.  P a z i c h a :  Mitt. K .- 
W ilh.-Inst. Eisenforsehg. 24 (1942) S. 249/76, m it einer aus
führlichen W iedergabe der einzelnen Ergebnisse.
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Zahlentafel i. C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  W ä r m e b e h a n d l u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  S t ä h l e

Bezeich
nung Stahlart

Durch
messer

mm
c0/ Si

%
Mn
%

P
%

s
%

Cr 
0 0

Mo
%

Ni
°/o

V Härtungs
behandlung

Anlaß
temperaturen

o C

D St C 45.61') 60 0,43 0,27 0,55 0,023 0,025 0,15 <  0,05 0,13 — 840°/W asser4 500 bis 700
E St C 60.611) 60 0,56 0,25 0,51 0,015 0,008 0,08 <  0,05 0,10 — 880°/Oel 500 bis 700

F VM 125=) 60
30 0,32 0,33 1,33 0,019 0,015 0,13 <  0,05 0,05 — 830°/Wasser 450 bis 700 

450 bis 550

Gi VM 175=)
60
30
60

0,32 0,28 1,68 0,023
•

0,022 0,17 <  0,05 0,16 —
780°/Wasser
780°/Wasser
820°/Oel

400 bis 700 
400 bis 500 
400 bis 650

G., 30
60 0,35 0,26 1,64 0,025 0,012 0,17 <  0,05 0,05 — 780 '/W a sse r 

890°, Oel
400 bis 500 
400 bis 650

O Mn 60 0,16 0,21 2,22 0,017 0,009 0,10 <  0,05 0,06 Spur 850°/Wasser 400 bis 600

H VMS 135=)
60
30
60

0,38 1,55 1,29 0,030 0,015 0,33 <  0,05 0,08 —
850°/Wasser
850°/Wasser
880°/Oel

450 bis 700 
450 

450 bis 700

J. VC 135=)
60
30
30

0,30 0,34 0,75 0,033 0,030 0,95 <  0,05 0,1 1 <  0,05
850°/Wasser 
850°/ Wasser 
850°/Oel

450 bis 700 
4 )0  bis 500 
400 bis 700

■1. 30 0,35 0,24 0,71 0,017 0,019 1 , 12 <  0,05 0,05 <  0,05 850°/OeI 400 bis 700
K VM C 140=) 60 0,35 0,54 1,02 0,016 0,008 1,05 0.09 0,17 — 880°/Oel 450 bis 700
L VCV 150=) 60 0,50 0,24 0,63 0,016 0,029 1,05 <  0,05 0,14 0,18 920°/Oel 500 bis 700
M Cr-V 60 0,28 0,34 0,54 .0,015 0,016 2,49 <  0,05 0,06 0,21 860°/Wasser 500 bis 650

N 42 M V 73) 60
30 0,39 0,38 1,54 0,015 0,005 0,14 <  0 05 0,1 1 0,15 840°/Wa8ser

8403/Wasser
400 bis 700 
35u bis 500

P Cr-Mn-V 60 0,28 0,28 1 , 12 0.019 0,006 0,77 0,08 0,12 0,14 880° Wasser 500 bis 700
>) Nach DIN 1661. — 2) Nach DIN E 1 6 6 5 .— 3) Nach DIN E 1667. — 4) Salzwasser mit 0,83 »/o NaCI.

Stangen v on  30 m m  D m r. in d ie U ntersuchung einbe- 
zogen .

D ie  ch em isch e Zusam m ensetzung der V e r s u c h s 
s t ä h l e  g ibt Z a h len ta fe l 1 an. D ie  Stähle D  bis G und 
H bis N  en tsp rech en  den V ergü tu ngsstäh len  in  der e r 
w ähnten  U n tersu chu ng  m o ly b d ä n fre ie r  E insatz- und 
V ergü tu n gsstäh le8) , w ähren d die Stähle O und P  in  der 
Ergänzung ) h ierzu  ü b erp rü ft  w urden .

D ie  in  Z a h len ta fe l 1 angegebenen  A b sch reck tem p e 
raturen  w urden  nach  den  A n gaben  d er  L ie fe rw erk e  ge
w ählt. D ie  A n l a ß t e m p e r a t u r e n  w urden  in 
den  angegebenen  G renzen  jew eils  um  50 ° gesteigert. 
Für je d e  A n la ß tem p era tu r w u rd e  ein  b eson d erer  A b 
schn itt v o n  245 m m  L änge aus den  60-m m -Stangen  und 
von  427 m m  L änge aus den 30-m m -Stangen  verg ü tet, w o 
bei d ie A n la ß ze it 3 h betru g. Z u r  V erm eid u n g  der A n 
la ß sp röd igk e it w urden  die P robestü ck e  von  etw a 500 , 
w enn  die A n la ß tem p era tu r so h och  od er darü ber lag, 
sonst v o n  der A n la ß tem p era tu r in  W asser abgeschreckt. 
D aran sch loß  sich  e in  dreistündiges S p an nu n gsfrei
glühen  hei 300 °  an. N ach  A u sfü h ru n g  v on  H ärte 
m essungen w u rd en  aus den  A b sch n itten  jew eils  zw ei 
Z erre iß p ro b e n  v on  10 m m  D m r. aus d er  R and- und  eine 
aus d er K ern zon e  en tn om m en , an denen  die 0 ,2 -G renze, 
Z u g festig k e it, B ru ch d eh n u n g (L  =  5 d) und  E in schn ü 
rung bestim m t w urden . A u ß erd em  w urden  je  zwei 
K erbsch la g p rob en  (1 0 X 1 0 X 5 5  m m 3 m it 3 m m  tie fem  
R u n d k erb  v on  2 m m  D m r.) aus R a n d  und K ern  heraus
gearbeitet. B e i den  Stangen v o n  60 m m  D m r. k on nten  
darü ber hinaus je  zw ei Z erre iß - und  K erb sch lag p roben  
in Q u errich tu n g  en tn om m en  w erden .

B e i den  S t a n g e n v  o  n 60 m  m  D  m  r. ergaben  die 
H ärtem essungen  nach  dem  A nlassen  ein en  fo r t la u fe n 
den A b fa ll der H ä r t e  an d er  O b erflä ch e  m it S teige
rung d er A n laß tem p eratu r. D ie  M essungen ü ber den  
Q uersch n itt zeig ten , daß je  nach  d er  A n laß tem p eratu r 
die D u rch vergü tb ark e it d er e in zeln en  A bsch n itte  v er 
sch ieden  w ar. W äh ren d  be i h oh er A n la ß tem p era tu r die 
H ärte ü ber den  Q uersch n itt hei den m eisten  W e rk 
stoffen  nur sehr geringe U ntersch iede aufw ies, stieg 
d ieser U n tersch ied  m it fa lle n d e r  A n laß tem p eratu r. H er
vorzu h eb en  ist, daß die an d er O b erflä ch e  gem essene

H ärte o ft  n o ch  b eträ ch tlich  ü ber d er H ärte  lag, d ie im  
Q uerschn itt an der E ntnahm estelle  fü r  die Z erreißstäbe 
aus d er R a n d zon e  gefu n d en  w urde. M an kann also 
n ich t sagen, e in  W erk sto ff lasse sich  n ich t durchver- 
güten , sond ern  dieses U rteil ist au f bestim m te A n la ß 
stu fen  u nd dam it F estigk eitsbere ich e  zu  begrenzen . 
E in zelh eiten  ü b er  d ie H ärtem essungen  sind der ausfüh r
lich eren  D arstellu ng5) zu entnehm en.

110'      —

% 0  V50 500 550 600 650 700
Anlaßtemperatur in °C

Bild 1. Abhängigkeit der Zugfestigkeit der Kandzone von 
der Anlaßtemperatur bei Stangen von 60 mm Dmr.

In  B ild  1 ist die an den  einzelnen  Stangen von  60 m m  
D m r. g efu n d en e Z u g f e s t i g k e i t  d er R a n d zon e in 
A bh än g igk eit v on  d er A n laßtem peratur aufgetragen . 
B ei g le ich er  A n laßtem peratur w eisen  die u n leg ierten  
o d er  nur m it M angan legierten  Stähle im  G egensatz zu 
den m it C hrom  leg ierten  W erk sto ffen  die n ied rigere  
Z u g festigk e it auf, w obei jed och  der E in flu ß  des K o h le n 
stoffgehaltes zu beachten  ist. D ie  h öch ste  Z u g festig k e it 
w ird  be i A n laßtem peraturen  unterhalb  5 5 0 °  v on  dem
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C lirom -V anadin -S tahl M , darü ber v o n  dem  C hrom -V a- 
nadin-Stahl L  (V C V  150) erre ich t . A eh n lich e  B ild er  
ließen  sich  fü r  d ie ü brigen  gem essenen  W erte , z. B . fü r 
die S treck gren ze  od er  K erb sch la g zä h ig k e it, ze ichn en , 
doch  soll v on  ih rer  W ied erg a b e  abgesehen  w erden , da 
es v o n  größ erer  B ed eu tu n g  ersch ein t, die A en d eru n g  
d ieser e in zeln en  W erte  m it der Z u g festig k e it zu v e r 
fo lgen .

Zugfestigkeit der Randzone in kg)mm1
Bild 2. Aenderung der 0,2-Grenze mit der Zugfestigkeit bei 

Stangen von 60 mm Dmr.

In  B ild  2  ist in A b h ä n g igk e it v o n  d er  Z u g festigk e it 
d ie  S t r e c k g r e n z e  fü r  d ie  g le ichen  W erk sto ffe  an
gegeben . D ie  L in ien  fü r  die e in ze ln en  Stähle erstrecken 
s ich  ü ber versch ied en  g roß e  F estigk e itsb ere ich e . D ie 
u n leg ierten  S täh le  haben  n ich t nur, w ie  d ie  E n dpu nk te 
d er  K u rve  ergeben , nahezu  die n ied rigsten  Z u g fes tig 
k eitsw erte  u n ter den u ntersu ch ten  Stählen , sondern  sie 
w eisen  be i g le ich er  Z u g festig k e it auch  stets d ie  n ied rig 
ste S treck gren ze  auf. In  k e in em  F a lle  w ird  ein Streck
gren zen verh ältn is  v o n  70 %  erre ich t, w ähren d  die le 
g ierten  Stähle in fast a llen  F ä llen  W e rte  ü b er  70 %  a u f
w eisen. V o n  w enigen  A usnahm en  abgesehen , w ächst 
d ie S treck gren ze  sch n e ller  als d ie Z u g festig k e it, so daß 
das h öch ste  S treck gren zen verh ä ltn is  hei d e r  h öch sten  
Z u g festig k e it und  dam it n iedrigsten  A n la ß tem p era tu r 
v orlieg t. D er C hrom stahl J (V C  135) und  d er Chrom - 
V anadin -Stah l M  erre ich en  dabei S treck gren zen w erte  
von  m eh r als 90 %  d er  Z u g festig k e it, w ähren d  b e i dem  
M angan-Silizium -Stahl H  (V M S 135) d ieser W ert auch 
bei d er  n iedrigsten  A n la ß tem p era tu r  n ich t ü ber 89 % 
der Z u g festig k e it ansteigt.

, B e i einem  V e rg le ich  d er B r u c h d e h n u n g  
(B ild  3 )  ze ig t sich  k e in e  so d eu tlich e  U eberlegen h eit 
der leg ierten  Stähle w ie  b e i der S treck gren ze . D er 
Stahl D  (St C 45 .61 ) geh ört nach  den h ier  gefu n d en en  
W erten  in dem  Z u g festig k e itsb ere ich  v on  etw a 65 bis 
80 k g /m m ' zu  den  Stählen  m it d er  h öch sten  B ru ch d eh 
n un g u n d  w eist h ier  h öh ere  W erte  au f als m it C hrom  
o d e r  V a n ad in  leg ierte  Stähle (J bis P ) . B ei h öheren  
Z u g festig k e iten  fre ilich  sinkt d ie B ru ch d eh n u n g etwas 
stärker ab. Es sei in  d iesem  Zusam m enhang darauf 
h ingew iesen , daß auch nach  den  N orm blä ttern  D IN  1661 
und D IN  E  1665 fü r  den  u n leg ierten  Stahl St C 45.61 
die h öh ere  B ru chd ehn un g  g e fo rd e rt w ird , w enn  auch 
n ich t fü r  d ie  g le ich e  Z u g festigk e it. H ervorzu h eb en  ist 
w eiter, daß die m it C hrom  und V an ad in  leg ierten  Stähle 
J bis P  fast ü ber den ganzen u ntersu ch ten  B ere ich  die
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g leiche B ru chd ehn un g haben  und daß erst be i h öheren  
Z u g festigk eiten  der Stahl K  (V M C  140) etwas nach  
unten  herausfä llt.

W en n  nach  diesen  E rgebnissen  die B ru chd ehn un g 
n ich t geeign et ersch ein t, gru nd sätzliche U ntersch iede 
zw ischeij zw ei W erk sto ffen  zu erk en n en , so w äre dies 
eh er be i d er B r u c h e i n s c h n ü r u n g  (B ild  3 )  d er 
F all. D ie  B ru ch ein sch n ü ru n g  fä llt  w eit stärker als die 
B ru chd ehn un g  nach  h öh eren  W erten  d er  Z u g festigk e it 
ab. B ei g le ich er  Z u g festig k e it haben  je tz t  d ie u n le 
g ierten  Stähle D und besond ers E die n iedrigste  E in 
schnürung. N am en tlich  be i Z u g festigk e iten  ü ber 
100 k g /m m 2 w eisen  die m it C hrom  o d er  V anad in  leg ie r 
ten Stähle J bis P  h öh ere  E inschnürungen  au f als die 
nur m it M angan o d e r  M angan und S iliz ium  legierten  
Stähle F  bis H . W äh ren d  d er  C hrom -V anadin-Stah l M 
z. B . bei 130 k g /m m 2 Z u g festig k e it n och  eine E in 
schnürung v o n  ü ber 55 %  hat, ist sie b e i dem  M angan- 
S ilizium -Stah l H  be i d ieser Z u g festig k e it bereits  auf 
40 %  gesunken.

F ü r den  V e rg le ich  des F orm änd erun gsverm ögens 
der W erk sto ffe  dü rfte  d ie K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  
eine w ich tigere  G rundlage als d ie B ru chd ehn un g  und 
-e insch nü run g  abgeben  (B ild  4 ) .  Fast ü ber den  ganzen 
Z u g festig k e itsb ere ich  von  80 bis 130 kg /m m " w eist der 
C hrom -V anadin -Stah l M  die beste  K erbsch lagzäh igkeit 
auf, w enn  sie auch  be i d er  h öh eren  Z u g festig k e it nur 
n och  5 m k g /cm 2 beträgt. D e r  A b fa ll  d er  K erb sch la g 
zäh igkeit e r fo lg t  h au ptsäch lich  zw ischen  1 0 0  und 
115 k g /m m 2 Z u g fes tig k e it ; h ier  w ird  Stahl M  v on  dem  
M angan-V anadin-Stahl N  und dem  Chrom stahl J erreicht, 
die aber n ich t au f m eh r als 120 k g /m m 2 Z u g festigk e it 
angelassen  w ord en  sind. Es fo lg e n  oberh a lb  110 kg/m m " 
Z u g festigk e it n och  d er M angan-C hrom -Stah l K , der Sili-

Bild 3. Aenderung von Bruchdehnung und Einschnürung 
mit der Zugfestigkeit bei Stangen von 60 mm Dmr.

zium -M angan-Stahl H , d er d ie h öchste  Z u g festig k e it von  
134 k g /m m 2 be i e in er K erbsch lag zäh ig keit v on  ü ber 
4  m k g /cm 2 erre ich t, u n d  d er C hrom -V anadin-Stah l L , 
der aber in diesem  Z u g festigk e itsb ere ich  nur K erb - 
schlagw erte v o n  1,5 m k g /cm 2 hat. B ei e iner Z u g fes tig 
keit v on  90 bis 110 k g /m m 2 ändert sich  diese R e ih en 
fo lg e , besonders sind w eitere  Stähle in  B etrach t zu 
ziehen . A u f  den  Stahl M  fo lg e n  je tz t der M angan-Vana- 
din-Stahl N , d er C hrom -M angan-V anadin -Stah l P , der 
M anganstahl G , der C hrom stahl J und d ie  M anganstähle
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Bild 4. Aenderung der Kerbschlagzähigkeit mit der Zug
festigkeit bei Stangen, von 60 anm Dmr.

F und 0 ,  d ie  aber  n ur bis rd. 100 k g /m m 2 Z u g festigk eit 
untersucht w ord en  sind. B e i Z u g festigk e iten  über 
10 0  k g /m m 2 steht gegen  diese G ru ppe d er Chrom -M an- 
gan-Stahl K  etwas zu rü ck , n och  m ehr d er Stahl L und 
besond ers der M angan-Silizium -Stahl H. U nter 90 kg/m m " 
Z u g festig k e it v ersch ieb t sich  dieses B ild  m eh rfa ch ; da 
aber allgem ein  die K erb sch la g w erte  h öh er liegen , dü rfte  
d ie  R e ih e n fo lg e  n ich t m eh r so w esen tlich  sein. A n  den 
C hrom -V anad in -S tah l L  sch ließen  sich  nach  unten  der 
u n leg ierte  Stahl D , der M angan-Silizium -Stahl H  und 
d er andere u n leg ierte  Stahl E m it dem  h öh eren  K o h le n 
sto ffgeha lt an.

D ie  an H and d er B ild er  1 bis 4  b esp roch en en  F estig 
keitsw erte  gelten  n ur fü r  Z erre iß stäb e , d ie aus dem  
R and der Stangen v on  60 m m  D m r. en tn om m en  w orden  
sind. N im m t m an d ie  P rob e  dagegen  aus dem  Innern  
der Stange od er legt m an d ie  P rob e  durch  W ahl k le i
n erer  A bm essungen  w eiter nach  außen, so w erd en  sich 
diese W erte  ändern . D iese U n t e r s c h i e d e  i n n e r 
h a l b  d e r  S t a n g e n  sind be i e in em  T e il d er  Stähle 
b ea ch tlich , so daß h ierin  eine w eitere  B egren zu ng in 
der A n w en d b a rk e it des W erk sto ffes  liegen  kann. In 
den  fo lg en d en  B ild ern  sind d ie  F estigk eitse igensch aften  
fü r  d ie aus dem  K ern  der Stangen en tn om m en en  P roben  
w ied ergegeb en . U m  dabei diese W erte  besser m it den 
W erten  der R a n d p rob en  v erg le ich en  zu k ön n en , w urden  
sie w ied er in  A b h ä n g igk e it von  d er  Z u g festigk e it der 
zu geh örigen  R a n d p rob en  aufgötragen .

F ü r den  V e r g l e i c h  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  
z w i s c h e n  R a n d  - u n d  K e r n z o n e  w urde jew eils 
d ie D ifferen z zw ischen  den e n ts p r e c h e n d e  W erten  ge
b ild et und in  B ild  5  in  A bh än gigk eit von  d er  Z ugfestig -
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k eit d er R a n d zon e aufgetragen . Im  a llgem einen  wird 
d ieser U n tersch ied  um  so größ er, je  h öh er d ie Zugfestig
k eit ist. N u r in  einem  F a lle  w urden  für d ie Zugfestig
k eit im  K ern  h öh ere  W erte  ge fu n den  als fü r  d ie Rand
zon e , so daß d ieser U ntersch ied negativ  w ird . V o n  den 
b e id en  u n leg ierten  Stählen  w eist der Stahl D  (St C 45.61) 
e ine w esentlich  bessere D urchvergütun g  auf und wird 
h ierbei nur v on  w enigen  leg ierten  Stählen  übertroffen . 
D ie  U rsache h ierfü r  ist w oh l auch darin  zu suchen, daß 
d ieser Stahl als e in ziger  in Salzw asser gehärtet wurde. 
D er be i d iesem  Stahl g efu n d en e U ntersch ied in der Zug
festigk e it v on  R and und K ern  von  n ich t m ehr als 
4  k g / mm" dü rfte  n ich t v on  B edeu tu n g sein. B ei dem 
zw eiten  u n legierten  Stahl w erden  aber U nterschiede 
v on  fast 10 k g /m m 2 b e i 100 k g /m m 2 Z u g festigk e it der 
R an d zon e  erre ich t. W o llte  m an m it solch  einem  Stahl 
d ie v ie lfa ch  fü r  V ergütungsstähle ü b lich e  V orsch rift, 
d ie Z u g festigk e it innerhalb  15 k g /m m 2 zu halten , für 
R and- und K ern zon e  erfü llen , so w ürde fü r  den  Rand 
nur ein  Spielraum  von  5 k g /m m 2 ü br igb le ib en , w enn  der 
K ern  in  den  g le ich en  B ere ich  fa llen  soll. D ies ist aber 
fü r  den  H erste ller eine nur schw er e inhaltbare V o r 
schrift. B ei den  leg ierten  Stählen  haben  die M angan- 
stähle n ur eine w enig  bessere D urchvergütun g  als d er 
Stahl E. G ünstiger ist d er  M angan-Silizium -Stahl H. 
bei dem  ein  U n tersch ied  zw ischen  R and- und K ern 
festigk eit v on  10 k g /m m 2 erst be i 120 k g /m m 2 Z u g festig 
k eit au ftr itt. D ie  in  O el abgeschreck ten  Stangen 
w eisen  zw ar w en iger groß e  U ntersch iede auf, d och  las
sen sie sich n ich t auf die Z u g festigk e iten  verg ü ten , die 
bei W asserabschreckung erre ich t w erden . D ie  D u rch 
vergütung d er m it C hrom  und V an ad in  leg ierten  Stähle 
ist etw a d ie  g le ich e  w ie  d ie  d er M angan- und M angan- 
S ilizium -Stähle G und H ; unter d iesen  h eben  sich  die 
günstigeren  W erte  des C hrom -V anadin-Stah les L 
(V C V  150) heraus. V o n  den auf Z ug festigk e iten  ü ber 
110 k g /m m 2 v erg ü teten  A b sch n itten  w eisen  d er Stahl J 
(V C  135) d ie geringste, d ie Stähle H , N  und P  die beste 
D u rch vergü tbark eit a u f; von  dem  Stahl M sind auch 
günstigere W erte  bek ann t3).
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Bild 5. Unterschied in der Zugfestigkeit von Rand- und 
Kermzone in Abhängigkeit von der Zugfestigkeit der Rand

zone bei Stangen von 60 mm Dmr.
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Bild 6. Abhängigkeit der 0,2-Grenze der Kernzone von der 
Zugfestigkeit der Raedzone bei Stangen von 60 mm Dmr.

B ei d er  S t r e c k g r e n z e  (0 ,2 -G renze) zeigen  sich 
nach früh eren  B eobachtun gen  m eistens größ ere  U n ter
sch iede ü ber den  Q uersch n itt, als es be i d er Z u g festig 
k e it d er  F all i s t 1) 8) ,  so daß bei Stäben aus d er  K ern 
zon e ein  n iedrigeres S treckgren zen verhältn is  zu er
w arten  ist, als es fü r  die Stäbe aus d er  R and zon e aus 
Bild 2  zu en tnehm en  ist. B ei der A u ftragu n g  der Streck
grenze (<*>) der Stäbe aus der K ern zon e  (K ) in A bh än 
gigkeit v on  d er Z u g festigk eit (<*b )  der R and zon e (R ) in
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Bild 6 geben  d ie  e in geze ich n eten  G eraden  n ich t das 
S treckgrenzenverhältnis eines Stabes an, sondern  das 
Streckgrenzenverhältnis der K e rn p ro b e  m u ltip liz iert 
mit dem  V erh ä ltn is  Z u g festig k e it d er K ern zon e  zu der 
der R andzone

f  ö s k  " b k  'N

'  ° b k  ctb r  '  ^

Für d ie  b e id en  u n leg ierten  Stähle D  u nd E (S t C 45.61 
und St C 60 .61 ) erh ä lt m an fü r  dieses V erh ä ltn is  60 bis 
50 % , und  zw ar lieg t es fü r  den  k oh len sto ffre ich eren  
Stahl d eu tlich  n iedriger . B ei d iesem  fä llt  das V erh ä lt
nis m it ste igender Z u g festig k e it gegen ü ber den  aus 
Bild 2  zu  en tn ehm enden  S treck gren zen w erten , w ährend 
dies fü r  den  Stahl D  n ich t zu b eob a ch ten  ist. G egen  die 
R andzone sind d ie  W erte  b e trä ch tlich  h erabgesetzt. B ei 
den M angan- und M angan-S iliz ium -Stählen  ergeben  sich 
bereits h öh ere  V erh ä ltn iszah len  v on  etw a 70 %  be i Z u g 
festigkeiten  ü b er  100 k g /m m 2. N u r der M anganstahl 
VM  125 fä llt  h ie r  u nter 65 %  ab. B e i dem  M angan- 
Silizium -Stahl H (V M S  135) w erd en  diese 70 %  auch 
noch  fü r  130 k g /m m 2 Z u g festig k e it d er R a n d zon e  e in 
gehalten . B ei den  ch rom - und van ad inh a ltigen  Stäh
len K  bis P  liegen  nun  diese V erh ä ltn iszah len  n och  
höher als be i d en M an g an stäh len ; als M itte lw erte  k ön n te  
man —  v o n  dem  C hrom stah l J (V C  135) abgesehen  ■—  
etwa 78 %  angeben . D ie  besten  W erte  w erd en  m it den 
Stählen L , M  und P  erre ich t. D er  V o rte il d er Chrom - 
und V anad inzusätze  zeig t s ich  also b e i d iesen  Stählen 
neben  dem  E rre ich en  e in er h öh eren  Z u g festig k e it und 
ein er besseren  K erb sch la g zä h ig k e it in  e in er  höheren  
S treck gren ze , besond ers im  K ern  der Stange.

B ei d e r  B eu rte ilu n g  d er  B r u c h d e h n u n g  und 
E i n s c h n ü r u n g  d er K e rn p ro b e n  ist zu  bea ch ten , daß 
die Z u g festig k e it im  K ern  gerin ger ist, so daß an sich 
fü r  d ie K e rn p ro b e n  etwas h öh ere  W erte  zu erw arten  
sind als be i den  R a n d p rob en . A n d erse its  n im m t das 
F orm änd erun gsverm ögen  nach  dem  Innern  eines g rö 
ßeren  Q uerschnitts m eist ah. B eid e  E in flüsse heben  
sich  be i den  vor lieg en d en  A b sch n itten  u n gefä h r au f, so 
daß es n ich t n otw en d ig  ersch ein t, auch  die B ruch- 
dehnungs- und  E in schn üru ngsw erte  d er P rob en  aus dem  
K ern  in e in em  beson d eren  B ild , das sich  n ur w en ig  von  
B ild  3  u nterscheiden  w ü rd e , darzustellen .

In  g le ich er  W eise m ü ßte  die K e r b s c h l a g z ä h i g 
k e i t  d er  K ern zon e  teils nach  ob en , teils nach  unten  
v ersch ob en  w erden . H ier ü berw iegt aber m eist d er E in 
flu ß  d er gerin geren  V ersch m ied u n g , so daß tro tz  der 
h erabgesetzten  K ern fes tig k e it  d ie K erbsch lagzäh igkeit 
der K ern zon e  im  a llgem einen  etwas n ied riger  als die 
d er R a n d zon e  ist. In  B ild  7 ist d ie K erbsch lagzäh igkeit

30

Ü . Zf
t
a? so

15

^ 7 0
'S

I
§

d er K ern zon e  in A bh ä n g igk e it von  der Z u g festig k e it 
der R an d zon e aufgetragen .

D ie  i n  Q u e r r i c h t u n g  e n t n o m m e n e n  Z e r 
r e i ß p r o b e n  stim m en in  den  m eisten  F ä llen  in d er 
Z u g festigk e it und der S treck gren ze  m it den  Stäben aus 
d er  L än gsrich tu ng der K ern zon e  ü bere in , w ähren d  alle 
V erform u n gsgröß en , besond ers d ie E inschnürung , stark 
herabgem in dert sind. A u ch  die in Q uerrich tun g heraus
gearbeiteten  K erb sch la g p rob en  zeigten  ohne A usnahm e
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Bild 8. Abhängigkeit der Zugfestigkeit dier Randzone von
der Anlaßtemperatur bei Stangen von 30 mm Dmr.

w esentlich  gerin gere Z äh igk eiten , als sie b e i den  L ängs
p ro b e n  gefu n d en  w urden . H ier  w äre n och  zu u n ter
suchen, w ie w eit diese W erte  v on  der H erstellu ng d er 
Stangen (z. B . Sch lackenanreicherungen  o d er  Schm iede
fe h le r ) b e e in flu ß t  sind. Es w ird  deshalb davon  ab 
gesehen, d ie e in zeln en  Stahlsorten  auf G rund ih rer 
Q uerk erbsch lagzäh igk eit zu v erg le ich en ; d ie einzelnen  
W erte  sind in d er a usfüh rlich eren  D arstellu ng5) w ied er
gegeben .

D ie  in  den B ild ern  1 bis  7 gem achten  A n gaben  b e 
ziehen  sich  au f Stangen v o n  60 m m  D m r. Es ist ohne 
w eiteres v erstän d lich , daß z. B. die U ntersch iede zw i
schen R and- und K ern p rob en  sich  m it steigendem  Stan
gen du rchm esser in  g le ich er  W eise  ändern  m üssen. W ie  
B ild  8  ze ig t, sind aber n ich t n ur die U ntersch iede zw i
schen der R and- u nd  K ern zon e , sondern  auch die F estig -
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Bild 9. Abhängigkeit der 0,2-Grenze dier Kernzone von der 
Zugfestigkieit der Randzone bei Stangien von 30 mm Dmr.
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k eitsw erte  der R an d zon e  vom  S tangendurchm esser a b 
hängig. N am en tlich  bei n iedrigeren  A n laßtem peratu ren  
w erd en  v o n  den  Stangen v on  30 m m  D m r. in  ein igen  
F ä llen  m erk lich  h öhere W erte  fü r  d ie Z u g festigk e it e r 
re ich t, als in  B ild  1 fü r  d ie gle ichen  W erk sto ffe  fü r  die 
60 -m m -A bschn itte  angegeben  ist. D ie W erte  fü r  das 
Streck gren zen verhä ltn is  sind dabei m eist h öh er als fü r  
die A b sch n itte  von  60 m m  D m r., w ährend die B ru ch 
deh nu ng u nd E inschnürung trotz  der h öh eren  Z u g 
festigk e it kaum  n ied riger  sind. In fo lg e  des geringeren  
U ntersch ieds zw ischen  der Z u g festigk eit der R and- und 
d e r  K ern zon e  ist je tz t auch  das V erh ältn is  S treckgrenze 
d e r  K ern zon e  zu Z u g festig k e it d er  R a n d zon e bei den 
A bschn itten  von  30 m m  D m r. erh eb lich  h öh er als hei 
den  60-m m -Stangen. W ie B ild  9  ze ig t, liegt dieses V e r 
as
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Bild 10. Aenderumg der Kerbschlagzähigkeit mit der Zug
festigkeit bei Stangen von 30 mm Dmr.

hältnis fü r  d ie M angan- und M angän-Silizium -Stähle 
bei 80 bis 90 % , w ähren d es fü r  d ie 60-m m -A bschnitte 
im  M itte l nur etw a 70 %  erre ich te . F ü r die m it C hrom  
o d e r  V anad in  leg ierten  Stähle w urden  auch  be i den 
h öchsten  Z ugfestigk e iten  W erte  v on  m ehr als 85 %  ein 
gehalten . D ie  erh öhten  Z u g festigk e iten , die v on  den 
Stangen von  30 m m  D m r. be i g leicher W ärm ebehan dlu ng 
gegen ü ber den  60-m m -A bschn itten  erre ich t w erden , sind

n icht m it einem  R ü ck gan g  des F orm änd erun gsver
m ögens verbu nd en , v ie lm eh r w erd en  v o n  den  u n ter
suchten  A bschn itten  du rch w eg gute K erbsch lagzäh ig 
keitsw erte  erre ich t (B ild  10 ). H ervorzu h eb en  ist h ier 
d er  M angan-V anadin-Stahl N (42 M V  7 ), der bei fast 
160 k g /m m 2 Z u g festigk e it n och  eine K erbsch lagzäh ig 
keit v o n  4  m k g /cm 2 in  R a n d  und K ern  erre ich t.

Zusam m enfassung
A n  zw ei u n leg ierten  und zehn  m it M angan, S ilizium , 

C hrom  u n d /o d e r  V anad in  leg ierten  Stählen  w urde  die 
A en d eru n g  d er F estigk eitse igensch aften  v on  Stangen 
abschn itten  m it 60, in ein igen  F ä llen  auch  m it 30 m m  
D m r. in A bh än g igk eit v on  d er  A n la ß lem p era tu r v e r 
fo lg t , w ob e i H ärtem essungen  an der O b erflä ch e  und 
ü ber  den Q uerschn itt sow ie Zug- und  K erbsch lag- 
versu che an P roben  aus R and und K ern  und in der 
Q u errich tu n g  ausgeführt w urden . D ie  H ärtem essungen  
zeig ten , daß die B eu rteilu ng  d er D urchvergütbark eit 
au f bestim m te A n la ß stu fen  und dam it F estigk eits
bere ich e  zu b egren zen  ist. B ei g le ich er  A n la ß tem p era 
tu r ist d ie Z u g festigk e it der u n leg ierten  od er n ur m it 
M angan legierten  Stähle gerin ger als die der m it Chrom  
leg ierten  Stähle. Das h öchste  S treckgrenzenverhältn is  
liegt bei d er h öchsten  Z u g festigk eit und dam it n ied rig 
sten A n la ß tem p era tu r vor. In  der B ru chd ehn un g  zeigt 
sich  k e in e  d eu tlich e  U eberlegen h eit der legierten  
Stähle. D ie  B ru cheinschn ü run g  fä llt  w eit stärker als 
d ie B ru chd ehn un g nach  h öh eren  W erten  d er Z u g festig 
k eit ab. D ie  K erbsch lagzäh igkeit w ar bei dem  Stahl 
m it 2,5 %  Cr und 0,2 %  V  am günstigsten. D er A b fa ll 
d er K erbsch lagzäh igkeit m it ste igen der Z ugfestigk eit 
e r fo lg t besond ers zw ischen  100 und 115 k g /m m 2 Z u g 
festigk eit . D ie  U n tersch iede  d er F estigk eitse igen 
schaften  innerhalb  d er  Stangen (vom  R an d  zum  K ern ) 
sind bei einem  T eil d er Stähle b each tlich . D ie  erhöhten  
Z ugfestigk e iten  be i Stangen von  30 m m  D m r. gegenüber 
Stangen von  60 m m  D m r. bei g le ich er  W ärm ebehan d
lung sind n ich t m it einem  R ü ckgang  des F orm änd erun gs
verm ögens verbu nd en .

Umschau
Verwendung flüssigen Roheisens 

im Siem ens-M artin-Ofen
Nachdem die Frage der Verwendung flüssigen Roheisens 

im Siemens-Martin-Ofen schon verschiedentlich Gegenstand, 
insbesondere auch schwedischer Untersuchungen war, wurde 
jetzt im Hinblick auf die kriegsbedingten wirtschaftlichen 
Verhältnisse noch einmal der vorliegende Stoff vom Jern- 
kontor gesichtet, ergänzt und von H. W i l l n e r s 1) zu- 
sammengestellt. Von den älteren Arbeiten2) sei hier nur aus 
den Werten von R. Sarjant über britische Siemens-Martin- 
Oefen das Bild 1 wiedergegeben, in dem Brennstoffver
brauch und Stahlerzeugung bei festem und flüssigem Ein
satz gegenübergestellt sind. Die Anteile von flüssigem Ein
satz schwanken dabei zwischen 18 und 83 % , doch überwicgen 
die hohen Anteile. Danach bringt flüssiger Einsatz im Mittel 
eine Erhöhung der Erzeugung von 30 %  bei gleichem Brenn
stoffverbrauch oder 20 % Brennstoffersparnis bei gleichblei
bender Stahlerzeugung. Beim Ueliergang von festem zu 
flüssigem Einsatz in einem gegebenen Ofen ergibt sich so
wohl eine Brennstoffeinsparung von 14 %  als auch eine 
Erhöhung der Erzeugung von 15 % , wie sie größen- 
orduungsmäßig auch etwa die anderen oben genannten Unter
suchungen angeben. Daß jedoch im einzelnen die Ergebnisse 
auch noch von anderen Einflüssen abhängen, siebt man schon 
daran, daß sich in Bild 1 die besten Werte für festen Ein-

*) Jernkont. Arm. 127 (1043) S. 150/68.
2) B i e r g ,  E .: Värmländiskä Bergsmannaförening/en« 

Annaler 1918. S. 62/91. C e d e r v a l l ,  C. G.: Ebenda 1935. 
S. 106/28; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 403. W c i g g e r -  
b e r , F .: Stahl u. Eisen 50 (1930)-S. 1489/95 (Stahlw.-Ausscli. 
194). B u  e i l  . W . C.: Iron Steel Engl'. 18 (1941) Nr. 3. 
S. 28/37. S a r j a n t ,  R. J.: Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 22: 
Symp. Siteelmaking. London 1938. S. 405/08.

satz denen für flüssigen Einsatz stark nähern. Die Ursachen 
liegen in unterschiedlichen Betriebsbedingungen. Sie näher 
klarzulegen hat das Jernkontor als seine Hauptaufgabe be
trachtet.
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Bild 1. Zusammenhang zwischen Stahlerzeugung und 

Brennstoffverbrauch nach Sarjant.

Dabei ging man davon aus, daß der Siemens-Martin-Ofen 
die zweifache Aufgabe hat, den Einsatz auf Abstichtempe
ratur zu erhitzen und zu frischen, also der Einfluß flüssigen 
Einsatzes auf beide Aufgaben zu untersuchen ist. Zur ersten 
Frage sollte man meinen, daß der flüssige Einsatz einfach 
entsprechend seinem erhöhten Wärmeinhalt wirke, also die 
Erzeugung proportional dem Anteil an flüssigem Roheisen
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Ofen

steige. Nach den 
Untersuchungen von 
K . K u d i c k e 3) in 
Bild 2 ist dies aber 
nicht der Fall, viel
mehr bringt eine 

gleiche Erhöhung 
des flüssigen Anteils 
bei kleinem Gesamt
anteil eine geringere 

Erzeugungssteige
rung als im  Bereich 
höchster Anteile.

Ein Hinweis auf 
die Ursachen dieses 

Verhaltens ergibt 
sich aus Unter
suchungen, die

B. T i g e r -  
s c h i ö 1 d 4) über 
die Beziehung zwi

schen Einschmelz- 
und Einsetzzeit bei 
sauren und basi
schen Oefen durch
führte (B ild  3). Da
nach steigt zwar, wie 

zu erwarten, die 
Einschmelzzeit 

mit den Einsetz
zeiten an, jedoch  
tritt auch bei 
Unterschreitung 

einer bestimmten 
Einsetzzeit Ver

längerung ein. 
Das günstigste 

Ergebnis erhält 
man, wenn das 
Einsetzen 2 bis 
3 h dauert. Der 

Grund liegt 
darin, daß bei 
Ueberschreitung 
einer bestimmten 
Stückgröße des 

Schrotts die 
Wärmeüber

tragung ungün
stig wird, und 

bei einer be
stimmten Stück

größe die Verhältnisse in dieser Beziehung am günstigsten 
sind. Des näheren ist dies aus Bild 4 zu entnehmen, in

80 60 80 
Flüssiger Einsatz in %_

Bild 2. Zusammenhang zwischen 
Menge des flüssigen Einsatzes und 
Erzeugung je  Stunde nach Kudicl'e.

Bild

3 0 5  6 7
Einschmetzzeit in ti

Einschmelzzeit und Einsetzzeit.

dem die Temperatursteigerung bei festem Einsatz in A b
hängigkeit von der Zeit dargestellt ist. Man erkennt, wie 
vor dem Einschmelzen die Temperatursteigerung erheb-

3) Arch. Eisenhüttenw. 15 (1941/42) S. 203/07 (Betriebsw.- 
Auissch. 186).

4) Unveröffentlicht.

8 5 6
Z e it  in hEinsetzen

Temperatursteigerung im Siemens-Martin-Ofen.

lieh schneller erfolgt als hinterher (zuerst 313°/h, dann 
22°/h ; die Temperaturen von 1340 ° und 1400 ° sind uube- 
richtigt und Mittelwerte aus einer größeren Anzahl von 
Schmelzen). Die eingezeichnete hypothetische Kurve B 
entspräche dann dem Fall, daß der Einsatz von vornherein 
kompakt ist, z. B. wenn zuerst flüssiges Roheisen, ein
gegossen und dann der Schrott eingesetzt würde, so daß 
er im Bade untersinkt. Daraus ergeben sich die Regeln 
für das Eingießen flüssigen Einsatzes, die C. G. C e d e r -  
v a 111) ableitete. Sie besagen, daß bei flüssigem Einsatz 
zunächst der Schrott einzusetzen und voll aufzuheizen und 
erst danach, aber einige Stunden später, das Roheisen nach
zusetzen ist. Andernfalls sind die Ergebnisse schlechter. 
W ie sich die Schmelzzeiten bei Verwendung flüssigen Roh
eisens mit der Einsetzzeit ändern, zeigt (entsprechend

°5,0 5,5 6,0
Zeit bis 1000 °in 7i 

Bild 5. Einfluß der Eimsetzzeiten und Mengen 
flüssigen Roheisens auf die Erwärm ungszeit bis 1400 °.

M i s c h e r entnommen werden kann. W ird das Roheisen 
zum r i c h t i g e n  Z e i t p u n k t  eingesetzt, dann ist natür
lich auch jede Kalorie, die es infolge höherer Eigentempera- 
tur mit in den Ofen bringt, von Vorteil. So ergaben Versuche 
mit absichtlich im Lichtbogenofen stark überhitztem Roh
eisen bei 120 ° Ueberhitzung eine Verkürzung der Schmelz
dauer um 86 min. Auch C. G. C e d e r v a 11 5) erbrachte schon

5) Värmländska Bprgsmannaföreningens Anmaler 1942. 
S. 7 29.

Bild 4.

Bild 3) Bild 5 für ein anderes Hüttenwerk, wobei aller
dings an Stelle der Gesainlschmelzzeit die Zeit bis zur 
Erwärmung der Schmelze auf 14000 (berichtigt) zugrunde 
gelegt ist. Man sieht, daß das beste Ergebnis mit dem größten 
Anteil flüssigen Roheisens erzielt wurde, wenn man den 
flüssigen Anteil 2 bis 3 h nach Beginn des Einsetzens zugoß.

Diese besondere Bedeutung, die dem Zeitpunkt des 
Roheisenzusatzes zukommt, läßt es wünschenswert erscheinen, 
daß das Stahlwerk unabhängig von den Abstichzeiten des 
Hochofens wird, d. h., daß das Roheisen jederzeit aus einem

I  0,75
I

<<>
0,50|

Üj 0,25

Einschmelzzeit in h
Bild 6. Zusammenhang zwischen Ein- 
schmielzzeit und Einlaufkohlenisitoffgehalt 
für den basischen Siemens-Martin-Ofen.
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Versuchsergebnisse zu dieser Frage. Unter diesen Umständen 
ist es natürlich auch wesentlich, daß das Roheisen nach dem 
Abstich z. B. durch g e s c h l o s s e n e  P f a n n e n ,  gute 
Vorwärmung von Pfannen und Rinnen u. ä. vor Abkühlung 
geschützt wird.

Während bei festem Einsatz schon ein beträchtlicher 
Teil der Eisenbegleiter, besonders Kohlenstoff und Sili
zium, während des Einschmelzens fortgefrischt wird, ist dies 
bei flüssigem Einsatz nicht der Fall. W ie stark die Kohlen
stoffabnahme von der Einschmelzzeit abhängt, zeigt Bild 6 
nach unveröffentlichten Untersuchungen von T i g e r 
s c h i  ö 1 d. Hanns Wentrup.

Selbst hei den 91lim\unimUg: I 1
am weitesten aus- & w  bis ISO kg/mm?

einanderliegenden 81/90 -bPa/KJ »  190 "
Klassen von 131 bis c  ™  ” *  ”
150 und 191 bis 230 v/rnlfi-— ’ ------
kg/mm2 Zugfestig- \c

keit ist nicht zu er- er/70<t\  *_______
kennen— wie eigent-

lieh zu erwarten . \\\1  ! ___
wäre — , daß die har- T ¿7^ \a,b 
ten Drähte niedri- ?  V \
gere Biegezahlen er- I 
geben als die wei-
chen. Dies wird be- \ \
stätigt durch Bild 2. \\ \
H ier sind die Häu- 2030----------------------
figkeitshöchstwerte \

der Biegezahlen in n/20------------- --------------
Abhängigkeit vom
Drahtdurchmesser rhn\ I I

für die vier verschie
denen Festigkeits

klassen aufgetragen 
und durch Linien 
miteinander ver

bunden. Allge
mein nehmen die 
Biegezahlen mit 

zunehmender 
Drahtstärke in 

einer annähernd
exponentialenGe- ^ Qg—   — ~| ~ j---------j-----j-—i----
setzmäßigkeit ab. .c
Im einzelnen er- c. \
gibt sich für die ^ Oß—  -------------------------------1—
beiden unteren | Festigkeit unterl60 kg/mm2
Festigkeitsklassen lg
eine vollständige ^  0,1------ | I r

Uebereinstim- ^  vV/'vA'yAt
_ mung, da die Jl ^
Linienzüge a und ^ —— —f—b einander dek-
ken. Die Linien W/TVa A/V/s.
c  und d der obe- 09 v//A lA /’ffij
ren Festigkeits- 
klassen verlaufen | j
teils über, teils ' o io 20 30 ¥0 SO SO 70 80 90 WO
unter a (b). Biegezahl Th

¡a-Bild 3. Streubereiche, Höchstwerte 
f  und Mindestwerte (Lieferbed. d. D. R.)
. ; der H in- und Herbiegezahlen in Ab- 
'th hängigkeit vom Drahtdurchmesser.
", (Zugfestigkeit unter 160 kg/mm2, 

blanke Drähte.)

Großzahluntersuchungen an Stahldrahtseilen
Reichsbahn-Lieferbedingungen und Bergnorm

Die Zusammenhänge von Drahtdurchmesser, Hin- und 
Herbiegezahl und Zugfestigkeit der Stahldrähte aus Last
seilen sind von A. P u s c h  ! ) großzahlmäßig untersucht wor
den. Es erhob sich vor einigen Jahren bei Aufstellung der 
Reichsbahn-Lieferbedingungen die Frage, welche Biegezahlen 
in Abhängigkeit vom Durchmesser und von der Festigkeit 
der Einzeldrähte vorzuschreiben seien. Einen Anhalt boten 
zwar die in DIN Berg 1254 für Förderseildrähte angegebenen 
Mindestbiegezahlen für blanke und verzinkte Drähte, doch 
sind die bei der Deutschen Reichsbahn (D .R.) gebräuchlichen 
Lastseile überwiegend aus dünneren Drähten (von 0,4 bis 
etwa 1,0 mm Dmr.) aufgebaut als die Förderseildrähte mit 
etwa 1,0 bis 3,5 mm Durchmesser. Außerdem werden die 
letzten stärker beansprucht als die Lastseile für Werkstatt
kräne, Kranwagen, Lokomotiv-Bekohlungsanlagen und der
gleichen.

Die U n t e r s u c h u n g s e r g e b n i s s e v o n  79 D r a h t 
s e i l e n  verschiedener Herstellerwerke wurden ausgewertet. 
Jedes Seil bestand gewöhnlich aus 6 Litzen mit je  37 blanken 
(nicht verzinkten) Einzeldrähten. Von insgesamt 1530 Einzel
drähten wurden der Durchmesser, die Zugfestigkeit und die 
Hin- und Herbiegezahl, diese auf dem Biegegerät nach DIN 
DVM 1211 bei 5 mm Durchmesser der Biegerolle, ermittelt. 
Um den Einfluß der Zugfestigkeit auf die Hin- und Her
biegezahlen zu klären, wurde das Gesamtbild in vier Festig- 
keitsklassen unterteilt. Die Häufigkeitsschaubilder der 
Biegezahlen und Drahtdurchmesser ergeben nach Bild 1 
folgendes:

1. Mit zunehmendem Drahtdurchmesser werden die Häu
figkeitsdreiecke immer schmaler und höher und schrumpfen 
bei 0,9 und 1,0 mm Durchmesser schließlich zu einer Geraden 
(Höhe) zusammen. Dementsprechend steigt die auf die 
rechte Seitenfläche der Raumschaubilder übertragene Ver
bindungslinie der Häufigkeitsgipfelpunkte von 0,4 bis 1,0 mm 
Durchmesser mehr oder weniger steil an.

2. Die Häufigkeitshöchstwerte für die Biegezahltn ver
schieben sich mit wachsendem Drahtdurchmesser deutlich zu 
niedrigeren Werten.

3. Ein Vergleich der vier Sehaubilder untereinander er
gibt keine merkbaren Unterschiede der Häufigkeitsverteilung 
in Abhängigkeit von der Zugfestigkeit.

*) Auszug ans der von der Technischen Hochschule 
Braunschweig genehmigten Dr.-Ing.-Dissertation von A. 
Pusch 1942.

Festigkeit:

Durchmesser in mm 
Bild 2. Die Häufigkeitshöchstwerte 
der Biegezahlen als Punktion des 
Drahtdurchmessers bei den verschie

denen Festigfeeitsklassen.

Mindestbiegezahl 

Höchstwert derhäufigkeit.

Streubereich

Wenn auch a 
für die dünneren 
Drähte bis zu 
1,0 mm Durch- ‘‘ 
messer ein Ein
fluß der Zugfestigkeit nicht zu erkennen ist, so wurde doeli 
in Anlehnung an DIN Berg 1254 für Förderseildrähte, die 
allerdings erst mit 1,0 mm Durchmesser beginnen, die Min
destzahl der auszuhaltenden Biegungen für zwei verschiedene 
Festigkeitsklassen, nämlich unter 160 Lg/min2 und von 160 
bis 180 kg/mm2 festgelegt. Die Bergnorm sieht für die Biege
zahlen der Drähte unter 160 kg/mm2 Zugfestigkeit etwas ge-

I3ibisi50kglmmi 757 bis I70kglmms 791 bis230kg/mm?177 bis 190 kg/mm3

Bisgezah! n

Bild 1. Häufigkeitsschaubilder der Biegezahlen und Drahtdurchmesser für die einzelnen Festigkeitsklassen.
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ringere Mindestwerte vor als für die Drähte höherer Festigkeit. 
—  Die Festlegung der Mindestbiegezahlen machte eine Neu
aufteilung des Gesamtbildes in Drähte unter 160 kg m nr 
und solche mit 160 bis 180 kg/m m 2 Festigkeit erforderlich. 
Die Darstellung nach Bild 3 beschränkt sich auf die Fest
legung der Streubereiche (dick ausgezogene Linien und ge
stricheltes Feld) und der Häufigkeitshöchstwerte (senkrechte 
Linien). Die Lage der hiernach festgesetzten Mindestbiege
zahlen ist durch die dick eingezeichneten Punkte angegeben. 
Diese liegen entweder dicht oberhalb, dicht unterhalb oder 
unmittelbar an der unteren Grenze des Streubereichs. In 
gleicher Weise wurden auch die Häufigkeiten und Mindest-, 
werte für die Festigkeitsklasse von 160 bis 180 kgimm2 
dargestellt.

80 r

36 i

o------- °  unter 160 kg/mm2DR-Ueferb.
o-------o 160 bislSO kg/mm? OR-Lieferb.
•-------- • unter 160 kg/mmO BIN Berg izso _
—----- -• 1B0bis180 kglmmz BIN Berg 1251
ÖL - 6 mm Biegerollendurchmesser 
ÖL'- 10mm ” "

¥  1,0 1,2 1,8 7,6 1,8 2,0
Drahtdurchmesser .in mm

Bild 4. Mindestbiegezahlen für blanke Seildrälite nach deu 
Technischen Lieferbedingungen 918136 der Deutschen Reichs

bahn und nach D IN  Berg 1254.

In Bild 4 sind die Mindestbiegezahlen nach den Liefer
bedingungen der Reichsbahn und der Hergnorm in A b
hängigkeit vom Drahtdurchmesser für einen Biegerollen
durchmesser von 5 und 10 mm wiedergegeben. Die Werte 
gelten für blanke Drähte und können nach den Vorschriften 
der Deutschen Reichsbahn für verzinkte und verbleit-ver- 
zinkte oder verzinnte Drähte um 20 % tiefer liegen. Auch 
die Bergnorm sieht für verzinkte Drähte etwas niedrigere 
W erte vor als für blanke. Allgemein liegen die Biegezahlen

der stärker beanspruchten Förderseildrähte über den Reichs
bahnvorschriften.

Eine Zuschrift der Deutschen Drahtseilwerke zu einem 
an anderer Stelle2) veröffentlichten Auszug aus der vorliegen
den Arbeit über Drahtseile gibt Veranlassung, auf das kürz
lich erschienene Normblatt DIN 2078 sowie auf das noch 
im Druck befindliche Blatt DIN E 6890 hinzuweisen. Diese 
neuesten Erkenntnisse der Normung konnten bei der Aus
wertung der vorliegenden Untersuchungsergebnisse für die 
Festlegung der Mindestbiegezahlen natürlich nicht berück
sichtigt werden, da die Versuche, wie schon eingangs erwähnt, 
einige Jahre zurückliegen. Alfred Pusch.

Lufthammer-Stochverfahren
Das Rheinische Braunkohlen-Syndikat empfiehlt die Ver

wendung von mechanischen Stochstangen zur schnellen und 
leichten Beseitigung der Schlackenansätze im Gaserzeuger.

In der heutigen Zeit kommt es vor, daß mehr oder 
weniger große Betriebsstörungen durch starke Verschlak- 
kungen des Gaserzeugers, vor allem bei solchen mit aus
gemauerter Wand, auftreten. Die Randschlackenbeseitigung 
erfordert neben großer Sachkenntnis auch schwere körper
liche Arbeit. Starke Verschlackung liegt einmal an unsach
licher Bedienung durch Einsatz von ausländischen Arbei
tern und Hilfskräften, dann an der hohen Beanspruchung 
der Gaserzeuger und schließlich auch an dem öfteren 
Wechsel des Brennstoffes.

In den Hochleistungs-Gaserzeugern der Demag A.-G. sind 
selbsttätige Stochvorrichtungen mit elektrischem Antrieb 
eingebaut, die sieh gut bewährt haben8). Ein solcher Einbau 
in einen normalen Drehrost-Gaserzeuger ist aber nicht 
durchführbar. ,

D ie Firma Giulini, deren Drehrost-Gaserzeuger mit ausge
mauerter Wand hoch beansprucht werden und dadurch 
Randschlacken ansetzen, veiwendet Preßlufthämmer zum 
Losbrechen und Zerkleinern der Schlacken. Geeignet ist 
ein Hammer von kurzer Baulänge (500 bis 600 mm) und 
einem Gewicht von 11 bis 20 kg, z. B. das M odell 111 der 
Internationalen Preßluft- und Elektro-Gesellschaft. Der er
forderliche Preßluftdruck liegt zwischen 2 und 4 atü. Die 
Stochstangenköpfe sind entsprechend den Hammerfuttem 
ausgebildet und haben zum Drehen und Heben oben eine 
kurze Querstange.

Für die Entschlackung mit dem Preßlufthammer werden 
drei Leute benötigt. Zwei Mann führen die Stochstange 
und der dritte bedient den Lufthammer. Jeder Gaserzeuger 
wird in 24 h einmal von Randschlacken befreit; das übrige 
Stochen geschieht wie bisher von Hand. Die losgelöste 
Schlacke wird mit dem Haken auf das Glutbett befördert, 
damit sie nicht wieder am Rande anbackt. Das Losbreehen 
der Randschlacken mit dem Preßlufthammer wird leichter, 
schneller und mit geringem Kräfteaufwand bewerkstelligt 
als von Hand. Inzwischen ist das Verfahren bei einigen 
Stahlwerken erfolgreich eingeführt worden. Der von Giulini 
in dem bei ihr entwickelten Lufthammer-Stochverfahren 
ausgebildete Lehrstocher des Rheinischen Braunkohlen- 
Syndikats steht den Werken zur Einführung des Verfahrens 
zur Verfügung. H. B.

2) Abnahme 6 (1943) S. 55/60.

3) Braunkohle 35 <1936) S. 417; B e c k e r ,  H. .  und E.
B u n i t e n b a c h  ; Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 449 (W ärm e
stelle 295).

Patentbericht
K I. 18 c. Gr. 3 lä, N r. 739 582, v om  2 1 . Januar 1941. 

Ausgegeben am 29. September 1943. D e u t s c h e  E d e l 
s t a h l w e r k e  AG. in Krefeld. (Erfinder: Dr.-Ing. Ger
hard Riedrich in Krefeld.) Aufkohlen  von Chromstählen.

D ie etwa 5 bis 30 %  Cr enthaltenden Stahllegierungen, 
die gegebenenfalls Zusätze an Molybdän, Silizium, Mangan, 

W olfram  od. dgl. aufweisen, werden vor der Aufkohlung mit 
einer elektrolytisch aufzubringenden Eisenschicht versehen. 
Um die erzielte Oberflächenhärtung zur W irkung zu brin
gen und die Beständigkeit der Chromstähle gegen chemische 
Einwirkung wiederherzustellen, wird die Eisenschicht nach 
der Zementation chemisch oder mechanisch entfernt.

KI. 18 d, Gr. 210, N r. 739 698, v om  26. Juli 1931.
Ausgegeben am 2. Oktober 1943. Zusatz zum Patent 669 057 
[vergl. Stahl und Eisen 49 (1939) S. 4351. D e u t s c h e  
E d e l s t a h l w e r k e  AG. in Krefeld. (Erfinder: Dr. pliil. 
W erner Köster in Stuttgart.) Verwendung von kohlenstoff

freien  bzw. kohlenstoffarmen Legierungen als Werkstoff fur 
Dauermagnete.

Unter Anwendung der im Hauptpatent beschriebenen 
Wärmebehandlung (Abschrecken und Anlassen) werden für 
Dauermagnete ausscheidungshärtungsfähige Legierungen ver
wendet, die 7 bis 30 %  W , 0,5 bis 20 %  Co, Rest Eisen, 
mit oder ohne weitere Zusätze, wie Chrom, Vanadin, A lu 
minium, Silizium, Titan, Mangan, Nickel, Kupfer, Be
ryllium, einzeln oder gemeinsam in Mengen bis zu 25 %  
enthalten und die praktisch kohlenstofffrei sind oder 
einen Kohlenstoffgehalt unter 0,25 %  haben. Diese Legie
rungen sind nach dem Abschrecken von hohen Tempera
turen weich und daher gut bearbeitbar; aber auch nach 
dem Anlassen, das zur Erreichung des magnetisch günsti
gen Zustandes notwendig ist, sind sie noch bearbeitbar. 
Wegen des niedrigen Kohlenstoffgehaltes erfahren die Le
gierungen durch die Wärmebehandlung keine Randent
kohlung.
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Brücke i des nach oben vorspringenden Annes k  des Trag
hebels untergebracht ist. Bei dieser Anordnung bleibt der 
senkrecht unter den Spindellagem liegende Raum, in den 
bei den bisherigen Bauarten der die Spindellager tragende 
Arm der Traghebel hineinragte, frei, so daß die mittlere 
oder untere Spiudel ohne vorherige Beseitigung der dar
über liegenden Spindel ausgebaut werden kann.

K l. 7 a, Gr. 23, Nr. 735 155, vom  1. D ezem b er 1939. 
Ausgegeben am 7. Mai 1943. F r i e d .  K r u p p  G r u s o n -  
w e r k  AG. in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Wilhelm
Müllenbach in Magdeburg.) Anstellvorrichtung für die Wal

zen von Walzwerken.
Das Gewicht der im 

Einbaustück a gelagerten 
Oberwalze wird durch die 
Zugstangen b und das 
Querhaupt c auf die 
Druckspindel d übertra
gen. Die auf die Druck
mutter e einwirkende und 
unter Federspannung ste
hende Gegendruckmutter/ 

ist erfindungsgemäß 
unterhalb der Druckmut
ter e  in einer Ausnehmung 
g  des Walzenständerkop
fes li unter Zwischenschal
tung des ringförmigen 
Körpers i untergebracht. 
Die zur Erzeugung des 
Gegendruckes dienenden 
Federn k  sitzen in Boh
rungen l des Ringes i. 
Die Anordnung erleich
tert die Zugänglichkeit zu 

der Gegendruckmutter 
und den Federn k.

K l. 18 c, Gr. 710, Nr. 740 251, vom 18. N ovem b er 1941. 
Ausgegeben am 15. Oktober 1943. M a n  n e s  m a n n r ö h 
r e  n-W e r  k e  in Düsseldorf. (Erfinder: Dr. Werner Busson 
in Düsseldorf.) Normalisieren von Randblechen.

Die von der Breitbandstraße kommenden walzwarmen 
Bänder werden auf ein hitzebeständiges Innenrohr aufgewik- 
kelt und durch Beheizung von innen und außen gleich
mäßig auf Temperaturen um A 3 erwärmt. Dann wird das 
Walzbund abgewickelt und das abgewickeltc Band durch 
eine W ännzone und anschließend durch eine Kühlkammer 
geführt, wo es erst auf Temperaturen über A c3 erwärmt und 
dann rasch auf Temperaturen dicht unterhalb Ar1 abgekühlt 
wird. Schließlich wird das Band wieder aufgehaspelt und als 
Haspelbund langsam auf Raumtemperatur abgekühlt. Sämt
liche Vorgänge spielen sich zweckmäßig in reduzierender 
Ofenatmosphäre ab. Die Anlage ist raumsparend und er
möglicht das Normalisieren der großen Erzeugungsmengon 
einer Breitbandstraße.

Kl. 40 c, Gr. 16q1? Nr. 734 929, vom  22. Mai 1940. 
Ausgegeben am 3. Mai 1943. S i e m e n s  & H a l s k e  AG. in 
Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Dr.-Ing. Michael Kauch-
tschischwili und Paul Sernitz in Berlin-Siemensstadt.) Reduk

tionsofen mit Gasab
saugung.

Zur Absaugung der 
sich in Reduktionsöfen 
entwickelnden brennba
ren Gase werden die in 
die Ofenwanne a ein
tauchenden Elektroden 
b an ihren der Strom
zuführung dienenden 
Kontakten c  mit A b
dichtungen d versehen, 
die sich an den Wän
den der von einer Ofen
wand zur ändern rei
chenden Beschickungs
kanäle entlang bewegen. 
Dadurch werden für die 
in einer Reihe angeord
neten Elektroden jeder 
Phase getrennte Gas
räume /  gebildet, aus 
denen das Gas durch 
die Oeffnungen g und 
das Sammelrohr h ab
gesaugt wird.

Kl. 7 a, Gr. 13, Nr. 735 153, vom  20. Januar 1938. 
Ausgegeben am 7. Mai 1943. J . B a n n i n g  AG.  und R o b e r t  
F e l d m a n n  in Hamm, Westf. (Erfinder: Robert Feldmann 
in Hamm, Westf.) Vorrichtung zum Umführen von Fein
blechen und Platinen für Blechwalzwerke.

Die Umführung wird durch endlose Ketten oder Bänder 
bewirkt, die um die halbe Umfläche der Unterwalze geleitet 
werden und sich dort gegen die feste Führung a abstützen. 
Einige Glieder der Ketten sind mit Andrüekrollen b und 
andere mit Schubdaumen c ausgerüstet.

K l. 7 a, Gr. 20, Nr. 735154, 
vom  18. F ebru ar 1940. 
Ausgegeben am 7. Mai 1943. 
D e m a g AG. in Duisburg. 
(Erfinder: Ludwig Wegmann 
in Duisburg.) Lagerstuhl für 
die Kuppelspindeln von Walz- 
werken. Der mit dem seit
lichen Ansatz a versehene 
untere Teil des zweiteiligen 
Spindellagers b, c ist mit 
seinem Kugelzapfen d im 
Arm e  des um die Achse /  
schwenkbaren Traghebels e, 
g gelagert; das Ende des An
satzes a legt sich gegen die 
kugelige Warze h, die in der

Kl. 49 h, G r. 37, N r. 735 295, vom  5. A ugust 1941. 
Ausgegeben am 12 . Mai 1943. USA-Priörität vom 10 . August 
1940. G e s e l l s c h a f t  f ü r  L i n d e ’ s E i s m a s c h i n e n  
AG. in Höllriegelskreuth. (Erfinder: Alfred J. Miller in 
Garwood, James H. Bucknam in Cranford, New Jersey, und 
W. C. W eidner in Neuyork, V. St. A .) Schälmaschine zur 
gleichzeitigen Bearbeitung mehrerer oder aller Längsflächen 
von Walzblöcken mittels Sauerstoffs.

Die Schälköpfe a mit 
den Brennerdüsen b Bild 7 Bild 2
sind in einer zur Längs
achse des zu schälenden 
Werkstückes rechtwink
lig liegenden Ebene
nicht nur senkrecht zur 
zu schälenden Ober
fläche verstellbar, son
dern auch parallel zur 
Werkstückoberfläche verschiebbar angeordnet. Dadurch ist es 
möglich, mit den für einen quadratischen Querschnitt (Bild 1) 
ausreichenden Schälköpfen ohne Auswechslung auch kleinere 
und rechteckige Querschnitte (Bild 2) zu bearbeiten.
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Wirtschaftliche Rundschau
Einbeziehung von Walzdraht in den Frachtausgleich Ost

Durch Erlaß vom 26. August 1943 hatte der Preis
kommissar den Frachtausgleich 0*t neu geregelt und den 
Ausgleichbetrag von bisher 2 RM auf 5 RM  je  t erhöht. 
Aus den aufkommenden Beträgen werden die Eisenhütten 
für den erhöhten Ausfall entschädigt, den sie dadurch 
erleiden, daß sie auch den weit von der Hütte entfernt lie
genden Verarbeitungswerken die Fracht für das gelieferte 
Eisen nur in bestimmter Höhe berechnen dürfen. Durch 
einen Erlaß vom 8. Januar 1944 hat der Preiskommissar mit 
W irkung vom 1. Dezember 1943 auch W a l z d r a h t  i n  
d e n  F r a c h t a u s g l e i c h  O s t  e i n b e z o g e n .  Auch 
für Walzdraht gelten daher für Lieferungen vom 1. Dezember 
1943 an die im Frachtausgleich Ost festgelegten Bestim
mungen über die Berechnung von Preis und Fracht. So
weit es sich um Walzdraht handelt, für den früher der 
Betrag zur Förderung des Drahtgewerbes erhoben wurde, 
gilt folgendes: Die Walzdrahthersteller sind berechtigt,
vom  1. Dezember 1943 an den Betrag von 2,50 RM  je  t, 
den sie an die Drahtgemeinschaft zu leisten haben, auf 
1,70 RM je  t zu senken. Sie dürfen ferner den Grundpreis 
für diesen Walzdraht um 0,70 RM je t erhöhen. Soweit es 
sich um Walzdraht handelt, für den der Forderungsbetrag 
früher nicht erhoben wurde, sind die Walzdrahthersteller 
berechtigt, den Grundpreis um je  3 RM je t zu erhöhen. 
Durch diese Erhöhung soll ein Ausgleich für die Heran
ziehung zum Frachtausgleich gewährt werden. Die Ver
arbeiter von Walzdraht dürfen ihre Preise in keinem Fall 
erhöhen.

Preise für Edelstahl
Der Reichskommissar für die Preisbildung hat am 

18. Januar 1944 einen Erlaß an die Reichsvereinigung Eisen 
und die Edelstahlziehereien-Vereinigung in Düsseldorf be
kanntgegeben, der folgenden Wortlaut hat: Soweit bisher
Baustähle oder Fliegnormstähle auf der F r a c h t g r u n d 
l a g e  D ü s s e l d o r f - G r a f e n  b c r g  verkauft worden 
sind, sind sie für alle Lieferungen vom 1. März 1944 an zu 
den bisherigen Grundpreisen ab W erk zu berechnen. Das 
gilt auch für gezogene Baustähle und gezogene Fliegnorm
stähle. Die O s t z u s c h l ä g e  werden für alle Lieferungen 
vom 1. März 1944 an wie folgt vereinheitlicht: 1. Bei Schnell- 
arbeitsstahl, Feilenstahl, Magnetstahl, Werkzeugstahl, nicht
rostendem Stahl und hei hochhitzebeständigem Stahl 10 %  
des Endverkaufspreises (vom Grundpreis zuzüglich Ueber- 
preise und Zuschläge). 2. Bei Baustahl: a) hei Stabstahl 
und Halbzeug 6 RM  je 100 k g ; b ) hei Blechen und warm
gewalztem Bandstahl 8 RM je 100 kg.

Die Behandlung von feindlichen Patenten
in den Vereinigten Staaten von Amerika

Die Jahrestagung des National Foreign Trade Council 
Ende Oktober 1943 stellte die Notwendigkeit einer W ieder
belebung des Welthandels auf privatwirtschaftlicher Grund
lage und unter voller Steigerung des Privateigentums in 
allen Teilen der W elt heraus. Diesem grundsätzlichen Be
kenntnis der führenden Wirtschaftskreise in den Vereinigten 
Staaten entspricht ein bedeutsamer B e s c h l u ß  z u r  
F r a g e  d e r  F e i n d p a t e n t e  und des f e i n d l i c h e n  
E i g e n t u m s ,  der folgenden Wortlaut hat: „D ie  Grund
sätze der Unverletzbarkeit des privaten Eigentums finden 
besondere Anwendung auf das industrielle und geistige Eigen
tum (Patente, Handelsmarken usw.). Die Vereinigten Staa
ten haben die ursprüngliche Pariser Konvention für den 
Schutz industriellen Eigentums im Jahre 1883 unterzeichnet 
und ihre Unterschriften zu späteren Revisionen nachdrück
lichst erneuert. Auf die gegenseitigen Rechte ufid Ver
pflichtungen der Vereinigten Staaten und anderer Nationen 
auf Grund dieser Konvention m uß gebührend Rücksicht 
genommen werden.“

Diesem Beschluß gingen Ausführungen von Charles R. 
C a r r o 11, Leiter des Rechtsausscliusses des National 
Foreign Trade Council und der Rechtsabteilung der Gene
ral Motors Overseas Corporation, voraus, die davor warn
ten, den Kriegszustand zu einer Verletzung grundlegender 
Eigentumsbegriffe bei der Behandlung der beschlagnahmten 
Feindpatente zu mißbrauchen. Je mehr die industrielle 
Technik sich über die ganze W elt verbreite, ein Vorgang, 
der die letzten Jahrzehnte so stark kennzeichne, und der 
sich während des Krieges außerordentlich beschleunigt habe.

desto notwendiger sei der Schutz des industriellen Eigen
tums, d. h. der Patente, Handelsmarken usw. Der Schutz 
des industriellen Eigentums sei auf der Pariser Konvention 
von 1883 ausgesprochen worden, und die Vereinigten Staa
ten hätten diese Konvention unterschrieben. E i n e  K o n 
v e n t i o n ,  d i e  d i e  K r i e g e  v o n  63 J a h r e n  ü b e r 
l e b e n  k o n n t e ,  w e r d e  n a c h  d e r  A n s i c h t  d e r  
m e i s t e n  F a c h k e n n e r  a u c h  d u r c h  d i e s e n  K r i e g  
n i c h t  a u f  g e h o b  e n. Die Teilnehmer an dieser K on
vention schlössen alle Nationen von industrieller Bedeutung 
ein. Carroll fuhr fort: „Unser eigenes Land sollte in der 
Einhaltung dieses Vertrages nicht weniger genau sein, als es 
dies von anderen Ländern erwartet. Unser Verhalten und 
die Aeußerungen in der Ocffentlichkeit über die Absichten, 
die wir mit den Feindpatenten Vorhaben, entsprechen aner 
diesen Anforderungen nicht. Ich kann die Ansicht nicht 
teilen, die neuerdings an Umlauf gewonnen hat, daß durch 
die Verlängerung des Krieges und die Ablehnung eines 
förmlichen Friedensschlusses wir irgendwie Nutzen ziehen 
können aus den Rechten, die wir gegenwärtig als Krieg- 
führende ausübem indem wir diese Vorteile mit der Tätig
keit unserer Kriegsbehörden im Ausland verweben, und daß 
wir auch die Kriegsüberwachungsmaßnahmen im Inland be
nutzen können, um eine Art internationaler Wirtschaft zu 
schaffen, die einseitig in dem Sinne ist, daß sie nur von 
unserem W illen und dem unserer militärischen Verbündeten 
stammt.“

Carroll und die Entschließung der Tagung wenden sich 
damit unzweideutig gegen gewisse Absichten, wonach die be
schlagnahmten Feindpatente dauernd in den Besitz der Ver
einigten Staaten übergehen sollen. Da die Tagung eine Platt
form nicht nur der privatwirtschaftliehen Belange, sondern 
vor allem des Staatsdepartements ist, verdienen diese Aus
führungen Beachtung.

Anderseits setzt sich der Alien Property Custodien in un
gewöhnlicher W eise für den Reichtum an industriellen Ge
danken ein, die den Vereinigten Staaten aus der Beschlag
nahme der Feindpatente erwachsen seien. So wurden z. B. 
auf der 25. Jahrestagung der Metallindustrie, dem Metal 
Congress in Chicago im Oktober 1943, 45 000 beschlagnahmte 
Feindpatente im Hotel Palmer House gezeigt. Die Fachpresse 
berichtet hierzu, daß die ausgestellten Patente „einige der 
feinsten Forschungsergebnisse der heutigen Wissenschaft“  
darstellten. Diese Patente würden gegenwärtig planmäßig für 
den Kriegseinsatz Washingtons verwendet.

Die Rohstahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
von Amerika im Oktober 1943 (in 1000 t)

1941 1942 1943
Januar 6 286 6 464 6 735
Februar 5 659 5 916 6 192
März 6 470 6 707 6 958
April 6 131 6 461 6 690
Mai 6 443 6 701 6 845
Juni 6 169 6 370 6 375
Juli 6 188 6 485 6 691
August 6 351 6 562 6 860
September 6 187 6 411 6 791
Oktober 6 570 6 881 7 065
1. Vierteljahr 18 415 19 087 19 885
2. Vierteljahr 18 743 19 532 19 910
3. Vierteljahr 18 726 19 458 20 345
Januar/Oktober 62 454 64 958 67 205

Das Oktober-Ergebnis stellt einen neuen Höchststam
dar und ist trotz dem Ausstand im Kohlenbergbau erzielt 
worden. Die Ausnutzung der Erzeugungsmöglichkeit betrug 
im Oktober durchschnittlich 100,8 % , ebenfalls der bisher 
während des Krieges erreichte höchste Stand. Seit dem 
5. Juli 1943 ist für die Berechnungen eine neue Leistungs
fähigkeit von jährlich 82 442 172 t zugrunde gelegt worden.

Langsamer Ausbau der indischen Schwerindustrie
In den Jahren 1940/42 bis 30. Juni 1943 haben die Tata- 

Eisen- und Stahlwerke in England für insgesamt 613 337 £  
Einrichtungen und Maschinen für den Ausbau oder den 
laufenden Bedarf der Industrie gekauft, in anderen euro-
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päischen Ländern für 41 228 £  und in den Vereinigten 
Staaten von Nordamerika für 594 360 £ .  Hinzu kommen: 
ein Auftrag im Werte von 740 000 £ ,  der erst im Juni 1943 
in den Vereinigten Staaten für Walzwerkseinrichtungen 
untergebracht wurde, ferner rund 60 000 £  für Maschinen
lieferungen aus Kanada und selbstverständlich die Liefe
rungen aus Indien selbst. Trotzdem war die Anlagetätigkeit 
erheblich geringer als vor 1940. Von den zahlreichen Plä
nen, die seit 1940 laufend veröffentlicht worden sind, konnte 
nur ein kleiner Teil durchgeführt werden. In Indien 
ist zwar seit Kriegsausbruch eine ganze Reihe neuer Fa
briken entstanden oder ausgebaut worden, aber die eigent
liche Schwerindustrie wurde vernachlässigt. H ierfür liegen 
mehrere Gründe vor.

Die wichtigsten Neueinrichtungen bei den Tata-Werken 
yid folgende:

1. Bau eines neuen Hochofens von 200 t Tagesleistung 
zur Erzeugung von Eisen nach dem Perrin-Verfahren. 
Die Anlage ist z. T. seit Okt. 1943 in Betrieb, die Bau
kosten fallen also zumeist in die Zeit nach dem 1. 7. 1943.

2. Bau eines neuen Gußstahlwerkes, das neben Panzer
platten auch Radsätze für Bahnen und Tanks sowie 
Achsen und Federn herstellt. Es ist seit August 1943 in 
vollem  Betriebe und gehört zu den neuzeitlichsten An
lagen, wenn auch nur verhältnismäßig kleiner Größe 
(bebaute Fläche 5 900 n r ) .  Das W erk steht in Tanagar.

3. Bau einer neuen Anlage zur Gewinnung von Eisen
legierungen. Die Maschinen und Einrichtungen stammen 
aus Amerika. Schwerpunkt der Erzeugung ist Ferroman- 
gan, Spiegeleisen und Ferrochrom. Die Anlage ist aber 
ebenfalls verhältnismäßig klein und liegt in Jamshedpur. 
Die gesamte bebaute Fläche beträgt rund 5 100 m2.

4. Bau eines Edelstahlwerkes in Jamshedpur, von rund
4 400 n r bebauter Fläche. Erzeugung von wolframlegier
ten Stählen, Werkzeugstahl, besonders Vanadinstahl und 
Chrom-Nickel-Stalil. Das W erk wird erst im Frühjahr 
1944 anlaufen können.
Alles Sonstige bezieht sich mehr auf Erhaltung beste

hender Anlagen, die aber zum Teil in einem sehr stark 
herabgewirtschafteten Zustand sind.

V  ereinsnachrichten
Aenderungen in der Mitgliederliste

Bahr, Emil, Oberingenieur, Betriebschef, Rombach (Westin.)
Hüttenstr. 5 28 009

Beisner, Karl, Dipl.-Ing., Oberingenieur, W elper über Hat
tingen (Ruhr), Brucherstr. 8 30 005

Botterbusch, Heinrich, Betriebsdirektor, Roßlingen über 
Rombach (W estm.), Kirschbergstr. 16 43 005

Briistle, Hermann, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Brebaeh (Saar),
Elisabethstr. 5 37 057

Frese, Heinrich, Betriebsleiter, Dortmund-Hörde, Burgunder 
Str. 18 37109

Girardet, Otto, Ingenieur i. R., Essen, Schnutenhausstr. 50
19 033

Heidkamp, Karl, Betriebsleiter, Duisburg-Huckingen, Iler- 
mann-Rinne-Str. 9 41 012

H ückelkempkes, Fritz, Ingenieur, Komwestheim (Württ.), 
Stammheimer Str. 52 36 183

Kleinsteuber, Rudolf, Dr. pliil., Oberingenieur, Mülheim 
(Ruhr), Lembkestr. 36 41 055

Krautter, Alfred, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Linz (Ober
donau), Händelstr. 8 37 249

Lisse, Leopold, Dr.-Ing. E. h., Bergassessor, Berlin-Charlotten
burg 2, Knesebeckstr. 33 13 065

Mayer-Etscheit, Joseph, Hüttendirektor i. R., Uedem (Nieder
rhein), Keppelncr Str. 17 06 054

Meier, Edmund, Ingenieur, Dahlbruch über Kreuztal (Kr.
Siegen), Müsener Str. 14 37 286

Neuhauß, Heinrich, Dr.-Ing., Direktor, Düsseldorf 10, 
Mathildenstr. 41 23 131

Pohl, Herbert, Dipl.-Ing., Hochofenchef, Bochum, Wrangel- 
straße 55 37 335

Den Tod für das Vaterland fanden:
Külz, Gustav, cand. rer. met., Duisburg-Huckingen.

* 30. 12. 1915, t Juni 1943. 38 095 
Lasius, Richard, Direktor a. D., Duisburg. * 29. 9. 1877,

1 17. 5. 1943. 07 058
Roethe, Otfrid, Dr. phil., Bergassessor a. D., Betriebsdirektor, 

Ob rh iusen (Rheinl.) * 2. 10. 1903, t 8. 10. 1943. 41 295
Thiel, Wilhelm, cand. rer. met., Goldberg (Schles.).

* 28. 3. 1917, t  10. 12. 1943. 38 190

Gestorben:
Bültmann, Josef, Betriebschef i. R., Dortmund-Hörde.

* 22. 2. 1878, t 16. 9. 1943. 09 012 
Donner, Gerhard, Betriebsdirektor i. R., Berlin-Wilmersdorf.

* 12. 3. 1872, t 5. 12. 1943. 09 018 
Hahn, Erich, Betriebsingenieur, Bochum. * 2. 10. 1886,

t 20. 8. 1943. 13 034
Koch, Paul, Direktor, Düsseldorf. * 11. 2.1880, t 12. 6.1943.

27134
Kraus, Friedrich, Fabrikdirektor i. R., Siegen. * 23. 11. 1868, 

t  30. 12. 1943. 98 022
Lennings, Wilhelm, Dr.-Ing., Hüttendirektor, Oberhausen 

(Rheinl.). * 22.11.1900, t 13. 1. 1944. 26 063
Reeh, Engelbert, Direktor, Düsseldorf. * 21. 1. 1875,

t 22. 7. 1943. 25 096
R ette r , Alexander, Dipl.-Ing., Direktor, Schönbrunn.

* 14. 10. 1889, t 1. 11. 1943. 20 097
Schmidt, Robert, Bergassessor a. D., Saarbrücken. * 1. 1. 1876.

t 3. 5. 1943. 06 085
Zoellner, Carl, Fabrikbesitzer, Köln-Marienburg. * 23. 8. 1865, 

t  26. 6. 1943. 18129

Stiftung eines Dr.-Fritz-Todt-Preises
F ü h r e r h a u p t q u a r t i e r ,  8. Febr. Der Führer hat 

folgende Verfügung erlassen.
Ich verfüge: Besonders erfinderische Leistungen sollen

künftig als Ausdruck der Schöpferkraft des deutschen Volkes 
eine sichtbare Anerkennung finden. Ich stifte deshalb den 
D r . - F r i t z - T o d t - P r e i s .

Der Dr.-Fritz-Todt-Preis wird an Deutsche für erfinde
rische Leistungen verliehen, die für die Volksgemeinschaft 
von hervorragender Bedeutung sind wegen der durch sie er
zielten Verbesserung an Waffen, Munition und Wehrmacht
gerät sowie wegen der erreichten Einsparung an Arbeits
kräften, Rohstoffen und Energie. Dabei werden vornehmlich 
das Ausmaß der erfinderischen Leistung, der persönliche 
Einsatz des Auszuzeichnenden und der Wert der Erfindung 
für Wehrmacht und Wirtschaft berücksichtigt.

Der Dr.-Fritz-Todt-Preis wird in Form einer Ehrennadel 
in Gold, Silber oder Stahl in Verbindung mit einer Urkunde 
und einem Wertpreis verliehen.

Die goldene Ehremfhdel verleihe ich auf gemeinsamen 
Vorschlag des Leiters der Deutschen Arbeitsfront und des 
Leiters des Hauptamtes für Technik der NSDAP.

Die Ehrennadeln in Silber und in Stahl verleiht der zu
ständige Gauleiter auf gemeinsamen Vorschlag des Gauob
mannes der Deutschen Arbeitsfront und des Gauamtslciters 
für Technik der NSDAP.

Die Verleihung der Preise erfolgt in der Regel am
4. September, dem Geburtstag, und am 8. Februar, dem 
Todestag des Reichsministers Dr. Todt.

Durchführungsbestimmungen erlassen gemeinsam der Lei
ter der Deutschen Arbeitsfront und der Leiter des Haupt
amtes für Technik der NSDAP, im Einvernehmen mit dem 
Leiter der Parteikanzlei. A dolf Hitler.

*

In einer eindrucksvollen Kundgebung, bei der Reichs
minister S p e e r  und Reichsorganisationsleiter Dr. L e y  
das W ort nahmen, wurde am Dienstag, dem 8. Februar 1944, 
dem Todestag von Reichsminister Dr. Todt, an einige her
vorragende deutsche Erfinder, die Entscheidendes für unsere 
Rüstung geleistet und damit zugleich der Schöpferkraft des 
deutschen Volkes sichtbar Ausdruck gegeben haben, der 
vom Führer neu gestiftete Dr.-Fritz-Todt-Preis verliehen. Von 
den damit ausgezeichneten acht Ingenieuren nennen wir die 
Mitglieder unseres Vereins:

Dr.-Ing. Karl D a e v e s und Dr.-Ing. Walter E i c h h o 1 z , 
die sich auf dem Gebiete der Stahlerzeugung besonders 
verdient gemacht haben;
Dr.-Ing. Franz P ö l z g u t e r ,  dem es in langjährigen 
schwierigen Versuchen gelungen ist, neue Erkenntnisse 
der Stahl Verarbeitung in die Praxis umzusetzen.
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Die Abbrenn-Stumpfschweißung von Rohren

Geschäftliche Mitteilung der AEG.

Während Rohre früher fast nur zur Fortleitung von Gasen 
und Flüssigkeiten verwendet worden sind, führt in neuerer 
Zeit das Streben nach bester Werkstoffausnutzung dazu, in 
Leichtbaukonstruktionen, z. B. im Fahrzeugbau, das große 
Widerstandsmoment von Rohren auszunutzen. An Stelle anderer 
Verbindungsverfahren werden viele Rohre von Hand abbrennge- 
schweißt. Höchste Gleichmäßigkeit wird aber mit selbsttätigen 
Abbrenn-Stumpfschweißmaschinen erzielt. Die elektrische Ab
brenn-Stumpfschweißung kommt dabei als technisch und wirt
schaftlich vollkommenste Verbindung für alle Stöße in Be
tracht, die zur Verlängerung von Rohren dienen oder auf eine 
derartige Verbindung zurückgeführt werden können. Ihre Zu
verlässigkeit ist z. B- dadurch überzeugend nachgewiesen, daß 
man seit vielen Jahren laufend Rohre aus hochlegiertem Stahl 
abbrennschweißt, die bei Temperaturen von mehreren hundert 
Grad C Drücke von vielen hundert atü aushalten. Die Ab
brenn-Stumpfschweißung hat sich nämlich nicht nur für die 
Herstellung dickwandiger Leitungsrohre, sondern mit neuzeit
lichen Schweißmaschinen auch bereits für sehr dünnwandige 
Rohre hoher Festigkeit bewährt.

Man muß nur dafür sorgen, daß die Rohre beim Einspannen 
nicht verdrückt und daß sie gut ausgerichtet werden, damit 
der Schweißquerschnitt nicht durch Versatz schwächer als die 
Rohrwand ausfällt.

Während die Höhe des Stauchdruckes vom Schweißquer
schnitt und dem Werkstoff abhängt, ist der Einspanndruck 
im allgemeinen wenigstens l,4mal so groß wie der anzu
wendende Stauchdruck zu wählen, weil das Werkstück sonst

beim Stauchen in den Backen rutscht und die Schweißung 
dadurch unzuverlässig wird. Da ein Rohr ebene Einspann
backen theoretisch nur in zwei Linien berührt, müßte der 
Spanndruck bei Rohren noch wesentlich größer sein. Damit 
wächst die Gefahr, das Rohr zu verformen. Bei einem Ver
hältnis der Wanddicke „s“ zum mittleren Durchmesser „D“ , 
das größer ist als 1:8, genügt jedoch schon eine Verdoppelung 
der Spannflächen durch Verwendung von Backen, die mit 
einem Winkel von etwa 100 °  keilförmig ausgeraumt sind, um 
höhere Einspanndrücke entbehrlich zu machen und gleichzeitig 
das mittige Ausrichten der Rohre zu erleichtern. Bei einem 
Verhältnis von s:D  =  l :8  bis 1:10 kommen Einspannbacken 
in Frage, die dem Rohr entsprechend ausgebohrt sind, es aber 
nicht ganz zu umfassen brauchen. Die Vergrößerung der 
Spannflächen gegenüber den keilförmig ausgeraumten Backen 
beugt einem Verdrücken der Rohre vor und vermindert den 
Backenverschleiß. Erst bei dem Verhältnis 1:10 und kleiner 
sind Backen erforderlich, die das Rohr so weit umfassen, daß 
ihr Abstand höchstens gleich der doppelten Rohrwanddicke 
ist, um die Verformung des Rohres auszuschließen. Bei 
s =  1/30 D liegt im allgemeinen die Grenze der Stumpf
schweißbarkeit. Mit besonders genauen Maschinen werden je
doch auch solche Rohre betriebsmäßig abbrenngeschweißt, die 
ein noch ungünstigeres Verhältnis der Wanddicke zum mittle
ren Durchmesser aufweisen.

Die vorstehenden Zahlenangaben sind Richtwerte für Stahl
rohre. Werkstoffe und Schweißmaschinen können Abweichungen 
bedingen.

Krane 
aller Art

Verladebrücken

Bekohlungs
anlagen

GEBR. SCHÖLTEN
D U ISB U RG

2
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I N D U G A S  E S S E N
Postschließfach 345

INDUGAS- 
ÖFEN

zum
Glühen
und
Vergüten
sind
bewährt
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Z u r  E r l e i c h t e r u n g  
der spanlosen  

Kaltverformung  
von Stahl

in der Fertigung 
von Stahlrohren, Profilen, 
Sfahlflaschen, Hohlkörpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

M E T A L L G E S E L L S C H A F T  A.-G.
T E C H N I S C H E  A B T E I L U N G  F R A N K F U R T  A M M A I N

Umschmelz-Aluminium »Antioxydal«
für Stahldesoxydation

w
O L S B E R G Blöcke * Granalien • Grieß OLSBERG

2 5 j ä h r i g e  E r f a h r u n g ,  

n e u z e i t l i c h e  H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n ,  

v o r b i l d l i c h e  m e t a l l k u n d l i c h - m e t a l l u r g i s c h e  P rüfung  

v e r b ü r g e n  h ö c h s t w e r t i g e  W er ks t o f fe

METALLWERK OLSBERG GmbH.
HAUPTVERW ALTUNG ESSEN

BÜROS IN: BERLIN W 8 < DRESDEN-A.5 • NÜRNBERG O

2*
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K o h l e  ist wertvolles  Volksverm ögen,

Darum gehe sparsam mit ihr um!

Jede eingesparte M enge hilft der Rüstung und trägt damit zum Siege bei.

Beratung über sparsamen Kohlenverbrauch erteilen gern unsere W ärme- 

technische Abteilung und die unserer Handelsgesellschaften.

R h e i n i s c h -W e s t f ä l i s c h e s  K o h le n -S y n d i k a t  • Essen

110

G A S E R Z E U G E R
G A S R E I N I G E R
G A S B R E N N E R
STAHL
REKUPERATOREN

eStr °s ' "  I
3 e n e ta '° r 1

und -  1

Z e n W t t i » 9 ® 1  ]  

« . . r e t a M *



STAHLWERK CARP & HONES
DÜSSELDORF

Schnellarbeitsstähle / Wolfram - Riffelstähle / W arm 
arbeitsstähle / Schnitt- und Stanzstähle / G esenk- und 
Prägestähle / Döpper- und Meißelstähle / Kaltschlag
m atrizenstähle/legierte und unlegierte W erkzeugstähle

Schieberumsteuerungen

neuzeitliche Bauart DRP. 
für Regenerativöfen

In 6 Jahren über 70 SM.-Ö'fen
mir unserer Schiebersteuerung  
DRP. und Ausl.-Pat. ausgerüstet

Vorteile: i .  Dichter Abschluß der Absperrorgane bei allen Gasarten.
2. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.
3. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betätigung eines einzigen Druckknopfes.
4. Kontinuierliches Strömen des Gases zum Ofen auch während des Umstell

vorganges, daher keine Druckstöße in der Gasleitung.

Höchste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN & JANSEN gmbh.
521



W erkstoffprüfu ng

Louis Schoppet; Leipzig
Fabrik f! Werkstoffprüfmaschinen u. wissenschaftliche Apparate

m  STAH L UND EISEN
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verbürgt 
Leisiungssieigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT • ESSEN
161

Nietmaschinen
insbesondere mit

elektrischem Antrieb

LEIPZIGER MASCHINENBAU-GESELLSCHAFT 

W. UHLAND & CO., LEIPZIG 0  5
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FLENDER
Name 

und Begriff 
für hochwertige 

Maschinen
antriebe

F L E N D E R  • D Ü S S E L D O R F

PUMPEN 
ARMATUREN

Anfragen sind zu richten unter dem Kennwort „Amag"
an die Geschäftsstelle dieser Zeitschrift./

683

Gesellschaft für Elektrnmetallui
D R  H E I N /  G E H M

mmm H A U P T V E R W A L T U N G  B e r l i n
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M E T A L L B E A R B E I T U N G S O E L E

Boßröl 
Scßneideöt 

Blanßßärteöl 
Austauscßerzeugnisse 

für Ta/q 
und andere Tettstojje 

Mascßinentalg 
Verzinnungsfett 

Potieröf 
Tiefzießmittei 
KoßiiTenfett

ER N S T  S C H LIE M  ANN’S  
O ELW ER K E

H A M B U R G  3 6 ,  A L S T E R U F E R  4 — 5

V. J

TEXROPE
G E S E L L S C H A F T

H E R M A N N  3. B E T Z  A C  0. C O M

M A SC H IN EN FA B R IK  IA C K  iS DÜttELDORF

IACK

Schmiedemaschinen

STAH L UND EISEN
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F Ü R  G A S E  A L L E R  A R T

Desintegrator-Gaswascher für

E n ts ta u b u n g  von G en erato rg as, 
W aSsergas,H ochofengas,Synthesegas

E n t te e ru n g  von Leuchtgas, K o ke
re ig a s, G en erato rg as aus Braunkohle  
oder Steinkohle,Schw elgasen, Kohlen
w asserg as

THEISEN GM BH , MÜNCHEN
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SCHUTZ DEN HÄNDEN!

Hautschäden an Händen und Unterarmen sind 

die Werktätigen fast aller Berufe ausgesetzt. 

Häufig treten lästige Ekzeme auf, deren Aus

heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig ein

setzende Vorsorge können solche Störungen 

der G e s u n d h e it  und der A r b e i t  verhütet 

werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege 

bewähren sich im mer wieder

FISSAD-  Schutzsalbe • Fetthaltig
-  Schutzsalbe • Fettfrei

die von führenden Industrien gegen Haut
schäden verwendet w erden

Auf klärendes Schriftgut durch 
D E U T S C H E  M I L C H W E R K E  • ABT. BERLIN  N 0 5 5

S C H O E L L E R W E R K
Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H ., Pößneck, 

W ohlfarthstraße 3/5.

Dichter Abschluß voi ^andere Betriebe
Schnellet

JVO OEL-SCHMIERPUMPE
BAUFORM.,P"

d e &  z ü i/ e tM te ig e  / ¿ fa ’t u t fe fo

JOSEPH VÖGELE A.G
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R O H R I E I T I M G E I I

Pumpen- und Motoren-Fabrik
Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m. b. H ., Pössneck.

SCHMIEDEOFEN 
G L Ü H O F E N  
W ÄRMOFEN  
STAHL-REKUS

G. LU FT, Bonn a. Rh.
Industrie-Ofenbau Keram aghaus
787

gMChweiftt und ganlatet, für Wasser 
Gas, Dampf und isdra Vanmndungs- 
ztmck von ISO mm 0  aufwirts Ws 
zu 10 mm Blschstirka

Eisen- u. Metall werke Ferndorf
Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b . H ., Pössneck.

Dr. Vogel's Sparbeize
fü r Eisen und Stahl

K o s t e n l o s e  I n g e n i e u r b e r a t u n g  
i n a l l e n  B e i z f r a g e n

A l l e i n v e r k a u f :

Max Hoeck, D üsseldorf-O berkasse l

L a b o r a t o r i u m s a p p a r a t e
für die Eisen-, Stahl- und Metalluntersuchung 

mit bedeutenden Verbesserungen
nach Eder, Dr. Heczko, Prof. de Sy und ir. H. Haemers 

V e r la n g e n  S ie  L i s t e n m a t e r ia l !

GEBRUDER KLEES,  DÜSSELDORF 1
F a b r ik  fü r  L a b o r b e d a rf

— M ö r t e l d i c h f u n g s m i t t e l -
gegen Wasserschäden und Feuch hgkei f 
in Bauwerken a l l e r  Art

W U N N E R S C H E  BITUMENWERKE G.m.b.H. U N N A  l .W .
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I M B E R T - G E N E R A TO R E N  GE SEL LSCHAFT  MRH • KÖLN

L O K O M O T I V F A B R I K
G. /A. A  B. H.

Hochwertige Chamottesteine rem 
Feuerfeste Materialien

für Eisen- und Stahlgießereien
STAHLFORM SCH LICHTE „SCHWALBE"

liefern

Chamotte-Industrie
Hagenburger-Schwalb A G . — Briefbeförderung über Verlag 

Stahleisen m. b. H., Pössneck.

T e l e g r a m m - A d r e s s e :  T e h a k i p p e r  D ü s s e l d o r f  

F e r n s p r e c h e r  S a . - N r .  1 5 9 5 4

Jaeger-Kreiskolbengebläse fü r  Lu ft o d e r  G a s

C. H. J A E G E R  & C O ., L E I P Z I G
Pu m pen- und G e b lä s e -W e r k  b656

E W E F E R S  
A P P A R A T E

W ä r m e a u s t a u s c h e r  für  a l l e  
i n d u s t r i e l l e n  Z w e c k e .  
G r o f j r a u m h e i z u n g  „ L i e s c o t h e r m " .

Im bert-G eneraloren werden 
heule am laufenden Band her- 
geslellL Viele lausend Anlagen 
verlassen monatlich die Werke, 
deren modernste Einrichtungen 
Qualitätsarbeit garantieren.
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DEUTSCHE BAHK
Hauptsitz Berlin

finanilerutig

(in- unD Rusfuhrgofdiäftcn

S^orrefponbcnfcn an allen bebeutenben 'p lä i je n  ber 2ßelt

■lllllllllllll!lllllllilllllllllllllllllll!l ülilllllllllllllllllllllllllllllilllllllllilllllllll

V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .b .H ., Düsseldorf und Pössneck. — Verlagsleiter: A l b i n  H o l i s c h e c k ,  Düsseldorf und Pössneck. 
Verantwortlich f  d. Textteil: D r.-Ing . D r. mont. E . h. O . P e t e r s e n ,  Düsseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V . O s k a r  G a r w e g ,  

Düsseldorf und Pössneck. — Anzeigenpreisliste i . — D ruck: C. G. V o g e l ,  Pössneck.

Z w e i g n i e d e r l a s s u n g :  B e r I i n -C  h a r I o t t e  n b u rg 9,  H a l m s t r a ß e  10a
Ruf 99 0468 — Drahtanschrift: Kohlebürste
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it& s s e ls p e U e -

\Z e e 6 u H d f u n n f t c

Dank ihrer senkrechten Bauart begnügt sie sich mit wenig 
Raum und braucht keine Fundamente.

Alle Teile sind übersichtlich angeordnet: die Kolbenschieber 
der Steuerung, die Wasserventile, Dampf- und Wasser
kolben lassen sich bequem ausbauen. Alles so einfach, 
wie es sich der Betriebsmann wünschtl

Diese Verbundpumpe spart 50°/o Dampf gegenüber nor
malen Simplex- oder Duplex-Pumpen. Die Baureihe 
umfaßt Pumpen für Fördermengen von 3 bis 75 m3/h, für 
Mitteldruck bis 40 und für Hochdruck bis 100 kg/cm2.

KN O RR-B REM SE  g BERLIN

I N D U S T R I E O F E N
SIND WÄRMEMASCHINEN HÖCHSTER LEISTUNG

BERLIN



Industrieöfen
W v t B a u e n :

Sämtliche Öfen 
für Stahlwerke, Walzwerke 

und Schmieden

Spezialöfen 
für die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende 
Öfen mit Hubbalkenherd

Brenner
Rollenherdglühofen für Mittelbleche, Beheizung durch gereinigtes Generatorgas (A uslau fse ite ). jg m f l id jg  B re n n s to f fe

»Ofag« Ofenbau AG., Düsseldorf
ms Fernruf Sa.-Nr. 36036 • Drahtwort: Ofag

64. Jahrg. 1944 B Heft 7, Seite 101 bis 116

ARDELTWERKE • Z WE I G B Ü R O  BERLIN


