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Gegrindet 1872

Schwerwerkzeugmaschinen
in Sonderausfuhrungen

Drehbanke, Walzendrehbanke, StoRBmaschi-
nen, Bohr- und Fraswerke, Biegemaschinen

Maschinen fur Radsa iz bear beitun g
Maschinen fur Eisenbahnwerkstéalfen

MASCHINENFABRIK DEUTSCHLAND

G.M.B.H.

DORTMUND

Krane, Hebevorrichtungen jeder Art, Drehscheiben, Schiebebthnen, preRlufthydraul. Aufgleisgerate,
Weichen, Kreuzungen / Schwerwerkzeugmaschinen: Drehbanke, Maschinen fur Radsatzbearbeifung

Industriedfen

Felnblech-Normalisierofen mit Doppelhubbalkenherd

Wl (Lauen:

Samitliche Ofen
fur Stahlwerke, Walzwerke
und Schmieden

Spezialofen
fur die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende
Ofen mit Hubbalkenherd

Brenner
|lip séamtliche Brennstoffe

»Ofag« Ofenbau AG., Dusseldorf

Fernruf Sa.-Nr. 36036

Drahtwort: Ofag
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BEZUGS QUELLEN-NACHWEIS

Sachverzeichnis zum Anzeigenteil

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermdglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwdrtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be-

zugsquellen fur ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise,
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln,

Aluminium

und Aluminiumgufl . . 4
Ausfugmassen 27
Austragebander .. .. 23
Automatenstahl u.4

Backenbrecher 5
Bandstahl .4
Banken ... 18
Beizbedarf

(Sauren, Sparbeizen) . 27
Bergwerksanlagen

und -maschinen ... U.2
Beschickungsmaschinen

und -Vorrichtungen uU. 4
Blankglihéfen ... 24
Blocke (Stahlblécke) 22
Brecher 5
ChromgulBl . 21
Desoxydationsmittel 22

Doépperstahle

Drahtgewebe

und -geflechte.......... 17
Drahtseile und Kabel 17
Drahtstifte ... ]7
Drehbanke,

alle Bauarten, . ... U.2,2
Drehscheiben ... U.2

Edelstahle, 10, 12, 15, 24, 28,
u.4
Elektroden ... 6
Elektrolyseure......... 4
Elektroofen.......... 7.24,26
Erze e 28
Federherstellungs-
maschinen Lj. 2
Ferngasversorgung
und -Verwendung .12
Ferrolegierungen..... n
Feuerfeste Erzeugnisse
14, 27
Flussigkeitsgetriebe ... 9

FluBstahl, unlegiert
(Thomas- und SM.-Stahl)

25

Form- und Aufschweil3-

PreSSE oo 27
Frasmaschinen U. 2
Full- und Rihrwerke

fur Gaserzeuger . .. .U.3
Gasbrenner U.2,5
Gaserzeuger ..S. L1 3
Gasleitungen......coeeenen.
Gasreinigungsanlagen .. 5
Gesenk-

und Pragestahle 12

XXII...

Getriebe
GieBbettkrane
GielRereianlagen

und -einrichtungen ... 27
Gluhdfen 13, 26
Granulatoren 5

Granalien

Graphit...

Griel}

Hartereien uU. 4
Hartereizubehor U.4
Hartwalzwerke.............. 5
Hebezeuge U. 2
Hochofenanlagen............. 16
Hohlkdérper, Stahl u.3

Holzschrauben

Hubbalkenherd-Oefen
Huttenwerksanlagen
und -einrichtungen ... 20

Hydraulische Pressen . 16
Industriedfen U. 2,5, 13, 24,
26, 27, U. 4

Kalte-Anlagen.......... 7
Karusselldrehbanke 2
Keilriemenantriebe 24
Ketten e 17
Kohlenstaubbrenner . U2
Kohlenstaubfeuerungs-

anlagen und -ein-

richtungen ... J9
Kohlenwéaschen ... 23
Kohlenwertstoffanlagen 19
Kokereianlagen

und -maschinen . U. 2, 19

Kolbenpumpen....
Kollergange
Kompressoren (Luft und

Kreiselpumpen

Kreiselwascher
Kugellager . T3
Kuhlanlagen U. 4
Kupoldfen .., 24
Kupplungen 18, 20
Laboratoriumsgeréate

und -einrichtungen . 25, 27

Legierte Stahle 10,12,15,24,
28, U. 4

Lichtbogendfen
Lichtpauspapiere

Magnesit. . T4
Magnesitsteine

Matritzenstahle 12
MeiBelstadhle ... 12
Metalle

und Legierungen n

die anbietenden

ist es zweckmafig, stets in mehreren aufeinanderfolgen-
den Heften nachzuschlagen.

Metallrohr-Strangpressen 16
Mikroskopische Ein-

richtungen ..., 9
Mischmaschinen

und -anlagen ... 23
Morteldichtungsmittel 25
Mihlen 5
Naben-Fertigbhohrbanke . 2
Nahtlose Rohre U.3
Nichtrostende Stahle . . U. 4
Nietmaschinen. ... 25
Normalglihéfen .... U.2
Oberbaumaterial U. 2
Oelbrenner U. 2
Oelschmierpumpen 24
Pfannenstopfen

und -ausguUsSSe. ... 14
Pressen .. 16
Pumpen aller Art 6,9
Radreifen-Aus-

bohrbanke .......ceins
Réadsatzbearbeitungs-

maschinen LU 2
Regelanlagen . 4
Reinigungsanlagen . .. U. 4
Reinigungsmittel...
Rekuperatoren
Rieht- und

Biegepressen ... 8
Riffelstahle
Roheisen

Roheisenmischer.......... 20
Rohre, nahtlose Stahl- .
Rohrleitungen

Rollenlager
Rostlockerungsmittel

Rostschutzmittel............ 26

Salzbaddéfen
Salzbadtiegel
Schaltanlagen

Schamottesteine .. ... 14
Schiebebihnen

(Eisenbahn) ... LJ 2
Schieber-

umsteuerungen . . . . 2
Schienen U.2
Schmiedemanipulator .21
Schmiededfen LI} 2
Schmiedesttcke .3.U.3
Schneid-

und SchweiBanlagen

und -einrichtungen . 10

Schneidbrenner............... 10
Schnellarbeitsstahle,
Schnellstahle,
Schnell-

drehstahle 12, U. 4

Schnittstahle ... 12
SchweiRdraht
und Elektroden 6, 17

SchweilRmaschinen,
elektrische
Schwingsiebe
Lichtgeréate
Siemens-Martin-Oefen
Siemens-Martin-Stahl
Silberstahl
Siloverschlisse.
Spills
Spitzendrehbéanke
Stahl 3, 10, 12, 15, 23, 25, 24,

Stahldraht
Stahlflaschen
StahlguR
Stahlwerksanlagen
und -einrichtungen
Stahlwerkséfen
Stanzwerkzeuge und
Stahle hierfar........ 12
Steinkohle
StoBRmaschinen..
Strahlungskessel
Strangpressen

Tempergul
Thomasstahl
Tiegeldofen ..
Transportanlagen. . ..
Treibgasflaschen.....
Trommeldfen

Umsteuerungen far
Regenerativiofen. . . . 2

Verladeanlagen .U.2,

W alzenbearbeitungs-
maschinen
Walzenbrecher

Walzendrehbanke
Walzlager

(Rollen-, Kugellager) . 13
Walzwerksanlagen

und -einrichtungen . 16
W alzwerksdéfen U. 2
Warmfeste Stahle 12
W assergasanlagen 14
Weichen und

Kreuzungen LI 2

Werkzeugmaschinen LI 2,2,

8,9
Werkzeugstahle . 12, 15, 23
Widerstands-Material u.4
Winden LJ. 2

Zerkleinerungs-
maschinen
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Schieberumsteuerungen

neuzeitliche Bauart DRP.
fur Regenerativofen

In 6 Jahren Uber 70 SM.-Ofen

mit unserer Schiebersteuerung
DRP. und Ausl.-Pat. ausgerustet

Vorteile: 1. Dichter AbschluR der Absperrorgane bei allen Gasarten.

. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.
. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betatigung eines einzigen Druckknopfes.
. Kontinuierliches Stromen des Gases zum Ofen auch wahrend des Umstell-
vorganges, daher keine DruckstolRe in der Gasleitung.

AW N

Hochste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN &JANSEN gmobh

1

© © RRDIES'"HIliM A

M ASCHINENTFABRIK G. M. B. H.
Buro Berlin: Berlin W 15, BleibtreustraRe 34/35

Radreifen-Ausbohrbéanke
Radscheiben- und Radstern-
Drehbéanke
Naben-Fertigbohrbéanke
Einstdnder-Karussell-

Drehbanke

Nabenfertigbohrbank NNB

b 802
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Wellensatz
Flonsch-0 1670 mm in der Mitte
und vorn, gekuppelte Lange 14 m

HUTTENVEREIN

R D faft
6 s»y

1*



ELEKTROLYSEURE

BAMAG-MEGUIN AKTIENGESELLSCHAFT BERLIN
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Backenbrecher fiur hartestes Brechgut

Unser Lieferungsprogramm fur Zerkleinerungs-

maschinen umfafiit:

Backenbrecher
Rundbrecher
Fein-Rundbrecher
Fein-Steinbrecher
Granulatoren
Hammerbrecher
Hammermihlen

Kugelmihlen
Hartwalzwerke
Walzenbrecher
Schwingsiebe
Trockenkollergange
Mischkollergange mit
heizbarer Mahlbahn

WESERHUTTE OTTO WOLFF G.M.B.H.

Buro Berlin: Berlin-Wilmersdorf, Pfalzburger Stral3e 17

GASERZEUQER
GASREINIGER
GASBRENNER

STAHL-
REKUPERATOREN
leilung

» m«lO0

«438



lHaﬁmenge

Silesia

Schm iRSlekfroden

zugelasseH furden
Schiffbauundanderet,
mndmgsgebietel.

&a;

‘4L Nr
Y LR

*
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seit Jahrzehnten
bestens bewahrt

WEISE &M ONSKI, HALLE

seit 1872

KOLBENPUMPEN

WEISE SOHNE, HALLE

seif 1903 606

KREISELPUMPEN

Il ngenieurbduros in
Aachen <Berlin «Breslau «Chemnitz «Cottbus
Dortmund « Dresden « Dusseldorf - Frankfurt
Hamburg ¢ Hannover mKattowitz « Mailand
Posen e Stuttgart « Teplitz-Schénau
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3

SIEMENS

ELEKTRO

| |
in der Eisen- und Stahlindustrie

Kammerdfen e« Schacht- und Muldendfen
Wagen- und Drehherdéfen
Ofen mit und ohne Luftumwailzung
Haubenofen mSalzb&der
zum Anwarmen, Glihen, Harten,
Verguten, Blankglihen

Schutzgaserzeugungsanlagen
fur Blankgluhofen

Elektrische Blankgliih -Haubenofenanlage
fur Bleche und Bandstreifen

9 Ofen mit einem GesamtanschluRwert von 2800 kW

BORSIG-
GROSSKALTE
VERDICHTER

VOLLSTANDICE
KALTE-ANLAGEN

BERATUNG UND TECHNISCHE AUSKUNFTE
DURCH UNSER WERK BORSIG BERLIN

RHEINMETALL-BORSIG

AKTIENGESELLSCHAFT v ?25h
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Waagerechte Rieht- und Biegepresse
Arbeitsdruck - 800000 kg
Doppelseitige Richtwerkzeuganordnung

WAGNER & CO. -WERKZEUGMASCHINENFABRIK M.B.H. « DORTMUND

KLOCKNER SONDER-ERZEUGNISSE

MM “w*m \

bekannt
und

bewéahrt
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i~ as Deutsche Reich kAmpft
furdieZukunftEuropasnicht

nur auf dem Schlachtfelde,

sondern auch in den Werk-

statten der Heimat. Fleil3,

Gewissenhaftigkeit und

Gite des verwendeten 1*4 -
M ateriales schaffen die

Voraussetzungen zumsSieg.

PHONIX EDELSTAHL

ist deutscher Edelstahl!

SCHOELLER-BIECKMANN

STAHLWERKE <« AKTIENGESELLSCHAFT \Y

lieiNZENBGRGFR

S e k w e tB a e te ¢ k t

vorbereitete Nahte mit

,GRIESHEIM™

Schneidmasch inen

bei Anwendung des Spezial-Brennerhalters

mit Segmentverstellung DRP. und DRGM. fur

V- u. X-Naht-Schnitte

Fragen Sie uns! Wir beraten Sie kostenfrei

und unverbindlich
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Die Sicherstellung

der

Treibgasversorgung

fur Motorfahrzeuge erfolgte
durch die beschleunigte Be-
reitstellung von nahtlosen

und geschweilRten

MANNESMANN
Treibgasflaschen

iesellschaft fur Elektrometallurgie
DR H E I N Z G E H M
HAUPTVERWALTUNG BERLIN

AV I L05B
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verburg!
Leistungssteigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT « ESSEN

STAHLWERK CARP & HONES

DUSSELDORF

Schnellarbeitsstahle / Wolfram - Riffelstahle /7 Warm-
arbeitsstahle / Schnitt- und Stanzstahle / Gesenk- und
Pragestahle / DOpper- und MeilRelstdhle / Kaltschlag-
matrizenstéahle /legierte und unlegierte Werkzeugstahle
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SKF « Ff>s§s
sind Zeichen

flir Erzeugnisse
héchster Gute

Gluhofen

zum Normalisieren von Rohren
und Eisenkonstruktionsteilen.

Nutzbare Herdlange 15000 mm
Nutzbare Herdbreite 3200 mm
Nutzbare Hohe 3000 mm

Zweiteiliger Herdwagen
fur 160 t Belastung

Temperatur-6-Zonen-Steuerungmit
Programmregler fir Temperaturen von
500 bis 1100° C.

STAHL & DROSTE

SKF « FI>S
INDUSTRIEOFENBAU sind Zeichen
.- fur Erzeugnisse
DUSSELDORF hoéchster Gite
Rufnummer 60904 «Schlielfach 746
Drahtwort: Stahlofen VEREINIGTE KUGELLAGERFABRIKEN

AKTIENGESELLSCH AFT
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w ei GW«™ -
U*>

b« Khe"d,ebenste”, ®itd.

r S S - sbhih“9t

NTSCH

JULIUS PINTSCH K. 6. 7 BERLIN

Hochwertige Rohstoffe
und
sorgfaltigste Herstellung
gewahrleisten

grofyfe Sicherheit

bei Verwendung unserer
Stopfen und Ausglsse
s in unseren Sondermischungen

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

SXm Jall

bei Tausenden der fort-
schrittlichen deutschen In-
dustrieunternehmen im Ge-
brauch — ist anerkannt
als das System der

Leistu *v fy $ -

steifyecu H fy!

Fur Arbeitsvorbereitung
Fertigungskontrolle
Lageriberwachung
Einkaufskontrolle

ist Standard das vollkom-

mene Arbeitsgerat.

Bitt« fordern Sie Prospekt SE 42

Arbeitsvorbereitung
(Material-
Bereitsteilung)

Fertigungskontrolle
mit Termin-
Uberwachung

Lageriberwachung
mit Bestande-
kontrolle

Einkaufskontrolle
mit Termin-
Uberwachung

Standard Sichtgerate GmbH.

(fruher Standard Deutsche Sichtkartei-GmbH.)

Berlin W 8

PreRform fiur einen Ventillaufer
mit eingepreBten Metallteilen

WERKZEUGSTAHLE

far

GummiprelRformen

DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE
AKTIENGESELLSCHAFT

15
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HYDRAULISCHE ANLAGEN
FUR ALLE METALL- UND
LEICHTMETALLWERKE
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ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhuttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h. O. Petersen
unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg fir den wirtschaftlichen Teil

Heft 23 8. Juni 1944 64. Jahrgang
i . . Seite Seite
Spannungsfreiglihen elektrisch geschweillter Tréager Brennstoffes und dem Unverbrannten der Riickstande. — EinfluR
aus Baustahl St 52. von Carl M. Bolny und c\ilc\elsilBescrt'naf[tzigungs rarllclies aut denshtorzofen-(ISas_verbraSL{cEI einer
. -» 1 oor alzenstralse. — Cl zugversucne_an unlegierten stanien. —
MoroL Brrechh RRRERY s VORGIER. THife ORI AMGERLRBHEST WG i RRERPERIRR
Die Wasserversorgung eines an einem natirlichen und eisenarmen Erzmallern.
Wasscrlauf liegenden gemischten Hittenwerkes. Von .
5 Patentbericht ..o 379
Henno Franz Strahuber . -
Umschau Wirtschaftliche Rundschau ... 380
Berecnnung des Brennstoffverlustes aus dem Aschengehalt des Vereinsnaehrichten 380

Spannungsfreigltiihen elektrisch geschweilR3ter Trager aus Baustahl St 52

Von Carl

M. Bohny und Horst Busch

[Bericht Nr. 642 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute im NSBDT.*).]

(Untersuchung des Einflusses des Spannungsfreigliihens

bei 600 bis 650° auf die Belastbarkeit und den Verzug

von geschweiRten Vollwandtragern aus Stahl St 52. Prifung auf Schweispannungen vor und nach dem Gluhen,
Hartespitzen im Schweilnahtiibergang, Risse in den Schweiverbindungen und Festigkeitseigenschaften von gekerb-
ten Zugstaben. Vorteile des Spannungsfreiglithens.)

Bei den vielfachen Erérterungen und Versuchen,
welche sich im AnschluR an die bekannten Sché-
den1) 2 bei elektrisch geschweilften Bruckenbauten
aus Stahl St 52 und aus weicheren Stéhlen ergeben
haben, ist auch auf die Bedeutung des Gluhens, beson-
ders des Spannungsfreiglihens nach Fertigstellen der
geschweiBten Bauteile hingewiesen worden2 ). Dieser
Hinweis wird oft damit abgetan, dall eine solche Glih-
behandlung unwirtschaftlich und vor allem meist un-
durchfuhrbar sein durfte, weil z. B. Oefen hierfur in
ausreichenden Abmessungen fehlten.

Die Entwicklung zur Vermeidung solcher Schéden
an elektrisch geschweillten Bauwerken ging daher,
nachdem durch den Aufschweibiegeversuch4) der
uberragende EinfluB von SchweiRspannungen auf die
Trennbruchempfindlichkeit der Baustadhle
verdeutlicht worden war, den Weg zur Erschmelzung
von Stahlen, welche ,trennbruchsicher” sind0. Die
rege Aussprache uber die damit vor allem fiur die Werk-
stoffprifung aufgeworfenen Fragen hat die groRe Be-
deutung einer ausreichenden Dehnféahigkeit der

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fur
Schweilbarkeit am 21. Sept. 1943. — Sonderabdrucke sind
vom Verlag Stahleisen in. b. H., Pdssneck, Postschliel3-
fach 146, zu beziehen.

‘y Schaper, G.: Bautechn. 16 (1938) S. 649/55.
Francois, E.. Oss. Metall 7 (1938) S.201/07 u. 336/39;
vgl. Elektroschweig. 9 (1938) S. 173/75; Oss. Métall 8 (1939)
oS 101/02 u. 151/55. Résch, H.: Stahl u. Eisen 58 (1938)
S.807/09. Kommeiell, O.. Bautechn. 17 (1939) S. 161/63
u. 218/21. Sch aechter le, K.: Bautechn. 17 (1939) S. 46/52.
Biere tt, G.:. Techn. Zbl. prakt. Métallbearb. 49 (1939)
S.386/90. Grosse, W.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 441/53
u. 543/50 (Werkstoffaussch. 499). R eev e, L: <Quart. Trans.
Inst. Weid. 3 (1940) S.3/13; vgl. Alb er s, K.: Elektro-
schweig. 12 (1941) S. 12/14; Oss. Metall 9 (1940) S. 89/92.

2 Busch, H.: und W. Reulecke: Mitt. Forsch.-
Anst. Gutehoffn. 9 (1942) S. 119/35. Stahl u. Eisen 62 (1942)
S. 66/72 (Werkstoffaussch. 572).

s) Biere tt, G.: Elektroschweilg. 9 (1938) S. 121/26.

4d) Komme re 1l O, und G. Bierett: Erdrterung
zu Bollenrath, F.: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 389/98
u. 419/22 (Werkstoffaussch. 372); Kommereil, O.: Stahl-

bau 11 (1938) S. 49/54; Bierett, G, und W. Stein:
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 427/31 (Werkstoffaussch. 417);
Kflhnel, R.: Stahl u. Eien 60 (1940) S. 381/90 u. 405/12
(Werkstoffaussch. 496).

5 Wasmuht, R.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 209/12
(Werkstoffaussch. 456). Bautechn. 17 (1939) S. 85/90; H a u 11-
mann, H.: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 9 (1941) S. 1/15.
Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 129/36 u. 164/70 (Werkstoffaussch.
532); Schulz, E. H.,, und F. Bischof: Stahlbau 14
(1941) S. 41/47 u. 57/62, Wasmuht, R.; Stahlbau 14
<(1941) S.69/72; Wasmuht, R, C. Salz mann und
F. Bisch of :Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 963/68.

verschweiften Stahlteile fur die erforderliche Sicher -
heit gegen Bruch klargelegt”), so wie sie z. B. bei
genieteten Bauteilen — wahrscheinlich unbewuf3t —
seit Jahrzehnten mit Erfolg und ohne Ruckschlage in
Anspruch genommen wird.

Die Verwendung Jtrennbruchsicherer* Stéahle,
welche hei der Abnahmepritfung die Bedingun-
gen des AufschweiBbiegeversuches erfullen,
schlieBt die bisher auch bei genieteten Bauweisen be-
wahrten und einfach zu erschmelzenden Stahlsorten fur
ein grofRes und wichtiges Anwendungsgebiet aus; dar-
Uber hinaus hat mau sich dort zu einer Beschrankung
der zu verschweiBenden Dicken (50 mm bei Siemens-
Martin-Stahl, 20 bzw. 25 mm bei Thomasstahl) ent-
schlossen und vorgesehen, daB Bleche und Breitflach-
stdhle (Gurtplatten) mit Dicken uber 30 mm in der
Regel normalgegliht zu liefern sind7). Zweifellos liegt
aber ein Bedurfnis dafir vor, mit den Vorteilen der
SchweilRtechnik auch solche Stahlsorten in Einklang
zu bringen, welche bisher und wohl auch noch in Zu-
kunft den weitaus gréBten Anteil an der erzeugten Bau-
stahlmenge ausmachen, sowie auch wieder groRere
Dicken zu verschweiBen, weil bei diesen der Vorteil der
SchweilRtechnik noch bedeutender ist als bei kleineren.

Eine Entwicklung ist auch in der Gestaltung bei
Vollwandtragern zu verzeichnen insofern, als man ver-
sucht, die Halsnaht vom Gurt weg nach der
Mittelachse des Tragers zu legen8 . Hier-
durch wird nicht nur die Abschreckwirkung durch, den
meist im Vergleich zum Stegblech merklich dickeren

6) Houdremont, E., K. Schdénrock
W ie ster; Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1241/48 u. 1268/73;
Buchholtz, H, und P. Bettzieche: Stahl u. Eisen
60 (1940) S. 1145/51 (Werkstoffaussch. 517); Kuntze, W.:
Stahlbau ,147 (1941) S. 97/103; Buchholtz, H.: Bautechn.
19 (1941) S. 386/92; Hauttmann, H.: Arch. Eieenhuttenw.
15 (1941/42) S. 331/38 (Werkstoffaussch. 571); Werner, O.:
Arch. Eisenhiittenw. 15 (1941/42) S. 219/34 (Werkstoffaussch.
561): Eilender, W., H. Arend und R. Hackladu-
der : Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 419/22.

') Technische Lieferbedingungen der Deutschen Reichs-
bahn fur Baustahl St 52 und Nietstahl St 44 mit Nachtrégen
(Drucksache 918156, Ausgabe Januar 1937). Vorlaufige Tech-
nische Lieferbedingungen der Deutschen Reichsbahn fur
Formstahl, Stabstahl, Breitfiaehstahl, Schraubenstahl, Niet-
stahl u. dergl. (Drucksache 91 802, Ausgabe Mé&rz 1940) und fur
Grobbleche (Drucksache 918 162). Sieheauch Kommerell,
O.: Bautechn. 18 (1940) S. 201/03; Bruckner.K.: Z. VDI
85 (1941) S. 460/62.

s) Graf, O.: Berichte des Deutschen Ausschusses fur
Stahlbau, Ausg. B. Heft 11, Berlin 1940.

9 Kommerell, O.: Erlauterungen zu den Vorschrif-
ten fur geschweillte Stahlbauten, Teil I, 5. Aufl. Berlin 1940.
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Gurt verhutet, sondern dieser vom SchweiRen her so
stark verspannte Teil des Bauwerkes wird dann bei
Biegeanstrengungen um soweniger beansprucht, je mehr
die Halsnaht von den Gurten entfernt liegt. Die tech-
nische Ausfithrung dieser Ueberlegungen fuhrt zu Son-
dergurtprofilen verschiedener Formgebung bis zur so-
genannten Stegplattel)). Die Steghdhe darf aber wie-
derum nicht zu hoch sein, weil dadurch Abbiegungen
der Gurte bei Ecken usw. erschwert werden; anderseits
soll sie nicht zu gering sein, weil sonst die Halsnaht-
verbindung im Vergleich zur einfachen stumpf auf-
gesetzten Kehlnahtverbindung des Stegbleches auf
einen Breitflachstahl unglnstiger verspannt werden
kannll). Auch in dieser Beziehung ist also eine mdg-
lichst einfache, aber sichere Halsnahtverbindung unter
Vermeidung von Sonderprofilen anzustreben.

Im Sinne dieser Vereinfachungen und Erleichterun-
gen scheint uns das abschlieRende Spannungsfreiglihen
von Bedeutung zu sein, zumal Uber das Glihen groBer
geschweiBter Werkstlicke auf einem anderen stahlver-
arbeitenden Gebiet — dem Kessel- und Behalter-
bau gute Erfahrungen vorliegen. Dort wurde im
Jahre 1926 mit dem Zulassen des Schweiflens gleich-
zeitig ein Normalglihen (920 °) der fertiggestellten
Werkstlcke vorgeschrieben1?, wobei zunéchst eine zu-
satzliche Sicherheit fur die Schweilverbindung gegen-
Uber dem vollen Blechquerschnitt von etwa 50 % in die
Berechnung eingesetzt werden mufite; im Zuge der fort-
schreitenden  Gutesteigerung im  abgeschmolzenen
SchweiRgut der Elektroden konnte bei geglihten elek-
trisch geschweiBten Kesseltrommeln im Jahre 1931 diese
zusatzliche Sicherheit auf 10 % herabgesetzt werden,
wobei aber als Glihbehandlung das Normalglihen bei-
behalten wurdel3). Erst in den letzten Jahren ist an
dessen Stelle bei hochbewerteten Kesselblechschwei-
Bungen das Spannungsfreiglihen (600 bis 650°) ge-
tretenl4). Die sachgeméafe Herstellung elektrisch ge-
schweillter Behélter bis zu 24 m L&nge bei tUber 3 m
Dmr. ist heute bei den zur Verfugung stehenden Gluh-
einriehtungen keine Seltenheit mehr. Es ist auch durch-
aus Ublich, Blechdicken bis zu 100 mm bei hoheren
Festigkeitsstufen auf diese Weise zu verarbeiten.

Ausgehend von den guten Erfahrungen mit span-
nungsfreigeglihten Kesselbauteilen hat es die Gutehoff-
nungshutte A.-G. unternommen, die Vorteile des Span-
nungsfreiglihens an elektrisch geschweilBten Voll-
wandtrédgern aus Stahl St 52 solcher GréRe zu
untersuchen, wie sie bei kleineren Bauwerken tatsach-
lich Vorkommen (Bild 1) und wie sie in zur Verfligung
stehenden Prifeinrichtungen bis zum Bruch belastet
werden konnten14®). Die bekannte Form der elektrisch
geschweiBten Bruckenbaukonstruktion der Voll-
wandtréger aus einfachen Gurten und Stegblech — war
wegen der einfachen Gestaltung besonders geeignet; in
ihr scheinen die Spannungshdéhen in den Halsnahtenl0)
AnlaB fur den Ausgang verformungsloser Trennbriche
zu sein.

Wirkung des Spannungsfreiglihens bei Schweil3-
verbindungen

In  verschweil3ten Werkstucken werden die
Schweilspannungen, welche unmittelbar neben
der Naht bis zur Hoéhe der FlieBgrenze und dartber

,00 Dérnen, J.. Bautechn. 20 (1942) S. 61/67.

1) Kléoppel, K.: Elektroschwcig. 12 (1941) S. 189/99:
13 (1942) S. 5/14 u. 25/28.

1a) Abschnitt 111 der Bauvorschriften fur Landdampf-
kessel von 1926.

19 Prox, W.: Z. VDI 76 (1932) S.497/504; Czter-
nasty, G.; Z. VDI 76 (1932) S. 679/82.

14 Busch, Il.: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 9 (1942)
S. 179/92. Arch. Eisienhuttenw. 16 (1942/43) S. 187/95. Warme
66 (1943) S. 245/49.

14») Siehe auch die ausfuhi-lichere Verdéffentlichung in
Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 11 (1943) S. 59/76.

15 Kloppel, K.: Stahlbau 11 (1938) iS. 105/10.

Spannungsfreiglihen elektrisch geschweil3ter Tréager aus Baustuhl St 52

64. Jahrg. Nr. 23
200 300
-900- -900- -900" |

TTTINTT777 7777777 mwm 77! " 7. 77777g886777777777777777777777777777/*

fursmkruntersuchung™

L LS
Bild 1. Abmessungen und SchweiBung der Versuchs stahl-
trager | (gegluht) und Il (ungegluht).

Sch weilRfolge:

1. StumpfstoRe in den Lamellen (Tulpennaht)
a) Lage 1 bis 5 mit 4-mm-Elektroden <«
b) Restlagen mit 5-mm-Elektroden insge-
samt etwa 20 bis 22 Lagen
¢) Wurzel ausechleifen
n d) 3 Lagen mit 4-mm-Elektroden
StumpfstéBe in den Stegblechen (V-tNaht)
a) Lage 1 und 2 mit 4-mm-Elektroden
b) Rostlagen mit 5-mm-Elektroden
insgesamt etwa 5 bis' 6 Lagen
2 ¢) Wurzel ausschleifen
d) 2 Lagen mit 5-mm-Elektroden

3. Lamellen und Stegbleche gleichméaRig zusammenheften
4. Senkrechte Aussteifungen gleichméaRig aufheften
5. Halen&hte schweien
a) VorschweiBen (nach Vorwarmen) mit
4-mm-Elektroden beiderseits zugleich, am
Tréagerende anfangend, zuerst Obergurfc
b) Fertigschweilen schragldegend mit 5-
mm-Elektroden in 2 Lagen; 2 SchweiBer
zugleich, beginnend am Tragerende bzw.
in Tragermitte, zuerst Untergurt
6. Senkrechte Aussteifungen einschweiden
7. Langsaussteifungen einschweilRen
8. Plattchen einpassen und anschweiRen.
entstellen kdénnen, durch Spannungsfreiglihen be-
trachtlich vermindert. Dieser Spannungsabbau wird
durch die Abnahme der FlieBgrenze — genauer Elasti-
zitatsgrenze — mit steigender Temperatur hervor-
gerufen2d). Je hoher die Temperatur, bei um so ge-

ringerer Spannung wird die Flielgrenze (Elastizitats-
grenze) des Werkstoffes Uberschritten; die also vom
SchweiBen her vorhandenen Anstrengungen vermindern
sich in dem Male, wie die Schweillverbindung bei fort-
schreitender Temperatursteigerung die jeweilige Fliel3-
grenze erreicht. Dabei ist fur die Temperaturhéhe nach
oben eine Grenze gesetzt durch den Umwaudlungs-
beginn eines der beiden wesentlichen Gefligebestand-
teile im Stahl, des Perlits, weil ein langeres Verweilen
in diesem Temperaturgebiet mit einer Verminderung
u. a. der FlieBgrenze bei Raumtemperatur verbunden
ist. So wird z. B. bei unlegierten Stahlen durch langeres
Gluhen beim unteren Umwandlungspunkt (etwa 720 °)
der sonst streifige Perlit in kérnigen umgewmidelt und
bei Prufung in Raumtemperatur — infolgedessen
zwar die Kerbschlagzahigkeit und Bruchdehnung er-
hoht, die FlieRgrenze und Zugfestigkeit aber vermin-
dertl0); deshalb wird Ublich als Temperatur des Span-
nungsfreiglihens 600 bis 650 ° angewendet im sicheren
Abstand vom unteren Umwandlungspunkt. Nach vor-
sichtigem Abkuhlen von dieser Temperatur kénnen die
in geschweiRten Werksticken vorhandenen Spannungen
nur noch so hoch sein, wie der Elastizitatsgrenze bei
600 bis 650 O entspricht.

Zu dem EinfluB von Kaltverformungen des
Werkstoffs beim Verarbeiten, z. B. Biegen, ist im An-
schluB an ahnliche Ueberlegungen nach Versuchen mit
ublichen Kesselblechen festgestellt worden14), dalR bei
den auch im Stahlbau zu erwartenden geringen Ver-
formungsgraden keine kunstliche Alterung oder grob-
kdrnige Rekristallisation mit einer EinbuBe an Kerb-
schlagzahigkeit zu befliirchten ist, wenn die Schweil3-
wéarme in die kalt verformten Stahlteile eingedrungen
ist oder die Werksticke abschliefend bei 600 bis 650 ¢

B Ilanemann
Metallograpliicus Bd. 1.

H., und A.
S. 42.

Schrader;
Berlin 1933.
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Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaftendes Stahles St52
fir Versuehstrager

iR Bruchbiegewinkel in Kerbschlagzahig-
. . J NH Grad beim AufschweiR- keit bei 20 "
Verwendet Dicke C Si Mn P s Cu Mo Pt;oben- %es S£L | 52 biegeversuch in mkglem2
far 3¢ fD L Ispa_mnur_)%s- DVM- | DYMS-
mm % °lo % o % % a0 £ ungegluht [freigegliht  probes  Probe
Gurtel) 35 0,19 0,59 147 0040 0026 010 n.b2) langs Ful 38.0 596 233 293 1209 14 bis 16 84
langs Kopf 37.0 612 233 26») 141) 136 n. b.
quer Ful 375 59,0 233
quer Kopf 375 59,7 25,0
.Stegblech 14 0,20 °8 1,19 0,033 0,018 014 0,10 langs Ful 371 55,7 23.0 n. b. n. b. n. b n. b.
quer Kopf 387 57,2 20.0
*) Aus einem Blech herausgebrannt. — s) Nicht bestimmt. — 3) Trennbrucli. —_4) Nicht gebrochen. — s) Probe von

10X10X55 mm3 mit 3 mm tiefem Rundkerb von 2 mm Dmr. — fi) Probe von 10x10x55 mm3 mit 3 mm tiefem Spitzkerb von

45° bei r = 0.5.

gegliht werden. Im Gegenteil beseitigt solch ein Span-
nungsfreiglihen zuverlassig alle Auswirkungen nicht
nur der geringen Verformungsgrade, welche zu Sprodig-
keit nach natirlicher Alterung fuhren kénnen, sondern
auch stéarkerer Kaltverformungen, z. B. an Scheren-
schnitten, mit ihrer nachteiligen ortlich verfestigenden
Wirkung.

Bedeutsam ist auch der EinfluB des Spannungsfrei-
glihens auf Gefige und Harte des Werkstoffs
neben derSchweiBnaht (wie auch neben Brenn-
schnitten). Die beim Schweien (oder Brennen) einge-
brachte Warme erhitzt kurzzeitig den neben der Naht
liegenden Werkstoff, zum Teil sogar weit Giber den AC3
Punkt des Eisen-Kohlenstoff-Zustandsschaubildes1?). Die
AbklUhlung setzt wunmitffelbar nach Erreichen der
Hochsttemperatur wieder ein und verlauft dann je nach
der Dicke der zu verschweillenden Querschnitte, d. h. je
nach der Warmeableitung, schneller oder langsamer.
Auch eine Vorwarmung oder Kihlung der Schweinahl-
kanten beeinfluft die AbkUhlungsgeschwindigkeit,
ebenso auch der Durchmesser der zum Schweillen ver-
wendeten Elektrode, weil sich nach ihm die in Wéarme
umgesetzte Schweillenergie richtet. Je nachdem nun
die Abkthlung langsamer oder schneller vor sich geht,
erhalten wir beim Stahl St 52 sorbitisches, troostitisches
oder gar martensitisches Gefiigel® und damit neben der
Naht mehr oder weniger hohe Harten8). Das Spannungs-
freiglihen hat fur alle diese Gefuge und gerade fur das
héarteste Verédnderungen zur Folge derart, daR es der
Harte des Anlieferungszustandes wieder nahekomitit.
Diese Verminderung der Héartespitzen neben Schweil3-
néhten durch Spannungsfreiglihen ist Uberzeugend mit
einem fur SchweiBverbindungen eigens entwickelten
Harteprifgerdt nachgewiesen worden19. Danach kom-
men bei Gluhtemperaturen um etwa 6000 die Harte-
héchstwerte in der Uebergangszone zwischen Schweil3-
gut und Grundwerkstoff den entsprechenden Werten des
verschweillten Stahles wieder nahe; in spannungsfrei-
geglihten SchweiBverbindungen ist mit einer Hartemin-
derung auf etwa 220 Brinell-Einheiten zu rechnen unab-
hangig davon, wie hoch auch die Hartespitze nach dem
SchweiBen gewesen ist.

Die Festigkeitseigenschaften von SchweiRver-
bindungen mit Stahl St 52 werden nach K. L. Zeyen 2)
durch Spannungsfreiglithen bei 550 O giinstig beeinfhrRt;
gleiche Beobachtungen liegen bei uns vor fur hoéhere
Temperaturen von 600 bis 650°. Danach werden die
Werte fur Elastizitats- und Streckgrenze sowie Zug-
festigkeit der Baustédhle und vom abgeschmolzenen

*) Busch, H.: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 7 (1939)
S. 1/14. ElektroschweiRg. 10 (1939) S. 9/17.

*8) Rap atz, F., und F. Schitz:
(1938) S. 378/81 (Werkstoffaussch. 409).

19 Hautttmann, H.: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn.
7 (1939) S. 41/47; siehe auch iStahl u. Eisen 63 (1943) S. 41/47
(Werkstoffaussch. 629).

20) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 456/61. Bautechn. 18 (1940)
S. 269/73.
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SchweiBgut Uublicher Mantelelektroden entweder gar
nicht oder nur um kleine Betrage vermindert. Auf die
bessere Verformungsfédhigkeit von spannungsfreige-
gluhten Proben aus Stahl St 52 im AufschweilRbiege-
versuchd) ist verschiedentlich hingewiesen worden. Aber
auch bei dem einfachen Faltversuch an Schweildraht" )
ist besonders bei dickeren Querschnitten deutlich der
glnstige EinflufR des Spannungsfreiglihens zu beobach-
ten, wonach ein Biegewinkel von 180 O wie heim vollen
Werkstoff die Regel ist.

An elektrisch geschweilten Zugstéaben aus Stahl
St 52 ist der gunstige EinfluR des Glithens bei 600 O auf
die Dehneigenschaften im zigigen Belastungsfall bereits
nachgewiesen worden"); wahrend dabei die Werte fur
Streckgrenze und Zugfestigkeit den Vorschriften ent-
sprechend ausreichend gewesen sind, fallt bei den Deh-
nungswerten vorteilhaft auf, daB sie nicht nur uber
denen des nach dem Schweilen nicht geglihten Zu-
standes liegen, teilweise sogar um das Vielfache héher,
sondern die Dehnungen sind nach Spannungsfreiglihen
bei 600 0 auch gleichmé&Rig und wiederholbar gewesen,
und zwar sowohl in der Naht als auch im Werkstoff, daR
man darin schon einen klaren Beweis far den Vorteil
des Spannungsfreiglihens erblicken muf. Ebenso sind
die an diesen Probestdben ermittelten Werte der Ein-
schnurung fiur die Beurteilung des Spannungsfrei-
glihens von Bedeutung: Die Mittelwerte der unge-
gluhten Proben liegen durchweg und zum Teil erheblich
niedriger als nach dem Gluhen der elektrisch geschweif3-
ten Zugstabe bei 600 °.

Versuche mit geschweil3ten Vollwandtrégern

Als Werkstoff far die Gurte und Stegblech sind
bewufRt Stahlsorten St 52 ohne Sonderbehandlung beim
Erschmelzen oder nach dem Abwalzen gewéahlt worden.
Erwartungsgemaf befriedigte der Stahl fir die Gurte
nicht im AufschweiBbiegeversuch; auflerdem lagen die
Werte fur Schmelzzusammensetzung, Streckgrenze und
Zugfestigkeit an der oberen Grenze der Vorschriften’)
(Zahlentafel 1). Die Kerbschlagzédhigkeit war gut und
entsprach bei Raumtemperatur der Hochlage in der
Kerbschlagzéhigkeits-Temperatur-Kurve. Der Stahl far
die Gurte war sehr schweiRempfindlich — nach dem
Prufverfahren von T. Swinden und L. Reeve') ist
er mit 3 zu beurteilen —, so daB beim Heften in der
Werkstatt die Schweillstellen aus dem Gurt herausrissen
(Bild 2); die Halsndhte muften daher unter Anwéarmen
geschweillt werden. Die SchweiRfolge geht im einzelnen
aus Bild 1 hervor. Alle Schweindhte sind mit der stark
umhillten Elektrode, Marke ,GHH-Certa“, ausgefuhrt
worden.

21) Vorlaufige Technische Lieferbedingungen der Deut-
schen Reichsbahn fiur iSchweiBdraht. Druckschrift 91927
vom Juli 1938.

2) Bierett, G,
(1938) S. 81/91.

29 Quart. Trans. Inst. Weid. 1 (1938) S. 7/24; vgl. B uc li-
h011z.H.. und P. Bettzieche: Stahl u. Eisen 60 (1940)
S. 1148/49 (Werkstoffaussch. 517).

und W. Stein: Elektroschweillg. 9
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FlUr die Durchfihrung des Spannungs-
freiglihens ist es von Bedeutung, den Gluhvor-
gang so zu fuhren, daB infolge des Spannungsabbaus oder
der Aufstellung im Gluhofen unzuléssige MaRRabwei-
chungen durch Verziehen oder Verwerfen nicht ent-
stehen. Ueber die Langenédnderungen beim SchweilRen
und Spannungsfreiglihen von geschweifliten Bauteilen
aus Stahl St52 haben E.Gerold und A.Droszd'*)
ermittelt, dal bei elektrisch geschweiBten Blech- und
Nasenprofiltragern (750 bis 850 mm Lange, 200 bis
300 mm Héhe) der nach dem Spannungsfreiglihen ge-

Bild 2. RiBbtldung in der Gurtlamelle an der Schweil3stelle
beim Heften.

messene Ruckgang der durch SchweiBen hervor-
gerufenen Verkirzungen 50 bis 100 %, im Mittel 80 %
und im Vergleich dazu an geschweilten Platten
(400X190X10 mm3) nur etwa 20% betrug. Die Frage
ausreichender Formbestandigkeit ist bei der Planung
unserer Versuche insofern bericksichtigt worden, als
zwei Versuchstrager gleicher Bauart und Herstellung
(Bild 1) mit den in Bruckenbauwerkstatten ublichen
MeRlatten (MeBgenauigkeit £+ 1 mm) ausgemessen,
einer davon alsdann gegliht und noch einmal nach-
gemessen werden sollte.

Bild 3. Versuchstrager |

Das Spannungsfreiglihen des Tragers 1 erfolgte in
einem gasbeheizten Glihofen unseres Schmiede-
betriebes, welcher bei einem Querschnitt von 1,6 X 1,6 mJ
und 8 m Lange eine durchgreifende und sorgféltige
Gluhbehandlung verbirgt. Der Ofen falt bis 40 t Gluh-
gut, das beliebig durch eine der beiden beweglichen
Beschickungstiiren eingefahren werden kann. Der
innere Ausbau besteht aus ,Feuerleichtsteinen“. Acht-
zehn Brenner sind in den Seitenwanden in je zwei
Reihen untergebracht und gestatten einen hochsten
Durchsatz von 360 Nm3h Koksgas (4200 kcal). Die

**) Elektroschweilg. 11 (1940) S. 141/46.
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auf dem Herdwagen vor dem Gluhofen.

64. Jahrg. Nr. 23
Brenner sind als Niederdruckbrenner (60 mm WS) aus-
gefuhrt und mischen je nach der gewiinschten Heiz-
wirkung das Gas mit Luft in einem beliebigen Verhalt-
nis. Jeder Brenner kann einzeln tGber Schieber geregelt
werden. Die Temperatur wurde wahrend der ganzen
Glihung an funf Thermoelementen, von denen drei in
der Decke und zwei an jeder Seite untergebracht sind,
Uberwacht; dabei betragt die MeRgenauigkeit bis zur
Hochsttemperatur des Ofens (1200 °) immer — 10 °.
Der Temperaturverlauf wurde wahrend der Glihung mit
einem selbsttatigen Schreibgeréat verfolgt.

Der Versuchstrager I wurde vor dem Gluhen auf
einen ausfahrbaren Herd zunachst auf Unterlagen unter
die beiden &uBersten Aussteifungen gestellt (Bild 3)-
Zwischen diesen wurde alsdann das Bauteil unter jeder
Aussteifung zusatzlich und sorgfaltig unterbaut, damit
es sich infolge der Verminderung der Werkstoffestig-
keit wahrend des Glihens durch sein Eigengewicht nicht
durchbiegen konnte. Eine AufschweilRbiegeprobe aus
dem Stahl der Gurte ist mitgegliht worden. Herdwagen
und Versuchstrédger wurden in den kalten Ofen einge-
fahren. Nach langsamer Anheizung wurde die Tempe-
ratur von 650 ° 4V2 h gleichgehalten, die Gaszufuhr
wurde dann unterbrochen und das Gluhgut im geschlos-
senen Ofen bis auf etwa 270 0 abgekihlt, herausgefahren
und weiter an ruhender Luft erkalten gelassen. Nach
der Temperaturaufzeichnung ist die Gluhtemperatur
von 650 0 zeitweilig etwas Uberschritten worden (bis
680°). Dies mag darauf zuriuckzufihren sein, dafl der
Ofen fur groRere Gluhgewichte eingerichtet ist und be-
trieben wird und bei dem verhaltnismaRig leichten Ver-
suchstrager schwieriger auf einer bestimmten Tempe-
ratur zu halten war. Da beim Spannungsfreiglihen ein
bestimmter Abstand vom Perlitpunkj eingehalten wer-
den muf, wird es zweckmé&RBig sein, die Soll-Gluh-
temperatur auf 600 O festzulegen, damit betrieblich be-
dingte, geringe Ueberschreitungen noch geniigend unter
dem unteren Umwandlungspunkt bleiben.

(Aufnahme nach dem Spannungsfreiglihen.)

ist der fur den Versuch verwendete
Gluhofen, wie auch an anderer Stelle beschrie-
benl4 2, fur Anwendungsgebiete bestimmt und auch
durchaus bewahrt, die nach Form und Gewicht des
Gluhgutes von dem der Stahlbauteile weitgehend ab-
weichen. Bei einem etwaigen laufenden Bedarf an
spannungsfrei zu glihenden Teilen dieser Herstellungs-
art wird es vielleicht zweckmaRiger und wirtschaftlicher
sein, andere Querschnittsformen zu wéhlen, die Oefen
auf geringere Hochsttemperatur auszulegen und sie ge-

Im ubrigen

“)Schneider. W. I.
S. 180/84.

Elektroschweig. 11 (1940)
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gebenenfélls unterteilbar einzurichten, damit man be-
liebige Langen je nach den Erfordernissen glihen kann.

Beim Ausmessen der Form haben wir die beiden
Vergleichstrager unter den auflersten Aussteifungen auf
Schneiden aufgestellt und aufler den Hauptabmessun-
gen den Abstand von 43 gleichen und besonders be-
merkten Punkten, auf zwei senkrecht zueinander
stehenden Ebenen bezogen, bestimmt. Danach weichen
die zwei unter den gleichen Bedingungen hergestellten,
d. h. zusammengebauten und elektrisch geschweil3ten
Trager an manchen Stellen schon um mehrere Milli-
meter voneinander ab. Die an verschiedenen Punkten
gemessenen starkeren Abweichungen in der GroéRen-
ordnung von 10 mm sind darauf zurtckzufihren, dafl
die Schmalseiten der Gurtplatten nach dem Heraus-
brennen aus dem angelieferten Blech absichtlich nicht
nachgearbeitet worden sind. Die Unterschiede in den
MeRBwerten vor und nach dem Glihen beim Versuchs-
trager | liegen in derselben GrdéRenordnung, in der die
beiden gleichzeitig hergestellten Trager nach dem
Fertigschweilen voneinander abweichen. Wir schlieBen
daraus, dal die Form des Tragers sich durch das span-
nungsfreie Gluhen bei 650 ° nicht verandert hat. Es
erscheint uns hiernach maglich, selbst groRere Tréager
bei der von uns gewéhlten Aufstellungsart ohne Ge-
fahr fiUr Form und Gestalt bei 600 bis 650 ° zu behan-
deln.  AbschlieBend wurden samtliche SchweiBBver-
bindungen magnetisch durchflutet und die StumpfstéRe
gerontgt; hierbei sind keinerlei Mangelstellen gefunden
worden.

Die Belastung der beiden Versuchstrager
erfolgte im Institut far Bauforschung und Material-
prifungen des Bauwesens der Staatlichen Material-
prufungsanstalt an der Technischen Hochschule Stutt-
gart nach einem gemeinsam vereinbarten Arbeitsplan,
der sich an bereits durchgefihrte ahnliche Belastungs-
versuche8) anlehnte, jedoch durch einige Dehnungsmes-
sungen zum besseren Beobachten der Verformung er-
weitert war. Bild 4 zeigt das Schema fur die Belastung
und die Anordnung der MeRstellen; fur das Messen der

Dehnung am Untergurt — unmittelbar neben der Hals-
naht — sind nur die Stellen eingezeichnet, welche im
Ply Py PA PA
-1800 «— 800 -800— - 1800-
2 7

T

2z L[ hinten r 7
2 21 29731 F J
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Bild 4. Anordnung der Mefstellen fur die Einsenkungen

Rahmen dieser Arbeit ausgewertet worden sind; eine
weitergehende Auswertung dieser und anderer Mes-
sungen ist von O. Graf 2) vorgenommen worden. Die
Belastung erfolgte in Stufen. Bei der flir Baustahl St 52
zulassigen Biegeanstrengung von o zul. = 2 100 kg/cin2
ist die Belastung IOOOmal und bei einer Biegeanstren-
gung von o = 3000 kg/cm2 IOOOmal beim geglihten
Tréger | und 2000mal beim nichtgeglihten 1l wieder-
holt worden; hierbei ist dann noch der Zuggurt im Ge-
biet der grofRten Beanspruchung mit Kohlensaureeis
auf Temperaturen unter — 20° (sogar bis an — 60 )
gekuhlt worden, um dadurch den Werkstoff und die
Schweilverbindungen in den Zustand geringer Kerb-
schlagzéhigkeit zu versetzen. Nach einigen Laststufen
ist entlastet worden zur Feststellung der bleibenden
Verformungen. Nach jeder Entlastung sind alle

26) Berichte des Deutschen Ausschusses fur Stahlbau,

Heft 15 Berlin 1943.
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SchweiBnahte und ihre Umgebung sorgféltig auf etwaige
Anrisse, teilweise mit dem Magnetpulververfahren, ab-
gesucht worden.
Bild 5 gibt
messungen

das Ergebnis der Einsenkungs-
unter den mittleren Aussteifungen 4

200 "
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Bild 5. Einsenkungen unter den Aussteifungen 4 und 5 bei

verschiedenen Belastungen fir die Versuchstrager
(Mittelwerte).

und 5 wieder; bis etwa 3500 kg/cm" Biegeanstrengung
im Untergurt war der gegluhte Trager | etwas wider-
standsfahiger, d. h. er erlitt unter gleichen Lasten etwas
geringere Einsenkungen. Nach Ueberschreiten dieser
Belastung ist der ungeglilite Trager Il sehr viel weniger
eingesunken, und zwar ist schon bei 4000 kg/cm2 Last
der Unterschied zwischen beiden betréchtlich (66 mm
hochste Gesamtdurchbiegung beim geglihten Trager |
gegeniiber 23 mm beim ungeglihten Trager Il). Nach
Ueberschreiten des ,FlieBbereiches” ist der ungeglihte
Tréager Il  bei 5245kg/cm2 nachdem er von 5000 kg/cm'
noch einmal entlastetworden war, mit lautem Knall
plétzlich verformungslos etwa in Tragermitte aufgebro-

chen, und zwar durch den

Zuggurt und das gesamte

H Stegblech bis an die Hals-
naht des Obergurtes
(Bild 6). Die bleibende
t Dehnung nach dem Bruch
hinien betrug nur 1,73 %, ge-
ibissi| limbisje messen an noch erhal-
tenen MeBstrecken im

* \ MaRstabefiir / Mittelfeld auf der
Einsenkungsmessungen Schweillnaht neben der

Dehnungen beim Belastungs-
g g Bruchstelle. Der geglihte

Trager | dagegen ist be-
trachtlich eingesunken und hatte unter 4250 kg/cm'
Biegeanstrengung im Zuggurt bereits hdohere gesamte
Einsenkung (134 mm) als der ungeglihte Trager Il bei
5000 kg/cm2 (105 mm); Bild 5. Beim Wiederaufbringen
der vorhergehenden Last muBte der Versuch mit dem
gegliuhten Trager I, dessen Untergurt sich inzwischen
schon zu einem ,Vieleck” entsprechend der Anzahl
der senkrechten Aussteifungen verformt hatte, abge-
brochen werden, weil die Aussteifung 6 ausknickte, da-
durch der Druckgurt auswich und nun der Tréager zu
sehr verbogen war (Bild 7). An beiden Tragern ist
sowohl wahrend der Prifung, d. h. nach jeder Ent-
lastung, als auch nach dem Abschlufl der Belastungs-
versuche kein RiB gefunden worden. Der verformungs-
lose Trennbruch beim ungeglihten Trager Il trat ohne
vorherige Anzeichen plétzlich ein (Bild 6).

Zur Vervollstandigung des Vergleichs sei das Er-
gebnis mit einem weiteren gegluhten Versuchs-
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Bild 6. Bruchverlauf im ungegliuhten Versuchstréager 11
durch Untiergurt und Stegblech bis an dien Obergurt.

tragerlll mit ,Banstellensto B, auf den im ein-
zelnen noch naher eingegangen wird, vorweggenommen
(Bild 5). Durch Verstarken der Aussteifungen ist er-
reicht worden, daR dieser Trager ohne Ausweichen des
Druckgurtes his zu 5225 kg/cm™ helastet werden konnte.
Die bessere Verformbarkeit oberhalb des FlieBbereiches
infolge Spannungsfreiglihen ist aus Bild 5 zu ent-
nehmen. Unter 5000 kg/cm" Belastung war der unge-
glihte Tréager Il um 105 mm, das geglihte Bauteil 111
dagegen um 160 mm eingesunken; unterhalb etwa
3500 kg/cm" Last war der gegluhte Probetrager Ill da-
gegen widerstandsfahiger als der ungegliuhte II.
Besonders aufschluBreich fur die vergleichende Be-
urteilung der beiden Tréger | und Il ist die sehr sorg-
faltig ausgefuhrte Beobachtung der Strecklinien
(fur die Prufung erhielten die Trager einen weillen
Kalkanstrich) im Hinblick darauf, dal3 sich die Berech-
nungsgrundlagen stdhlerner Bauwerke auf die Streck-
grenze beziehen. Sie sind an anderer Stelle'™) ausfuhr-
lich wiedergegeben. Danach traten die ersten Streck-
linien im ungegluhten Trager 11 hei deutlich geringeren
Beanspruchungen ein als heim gegluhten Trager |
(33,3 gegeniber 37,5 kg/mm ). Dieser Befund bestéatigt
den in Bild 5 wiedergegebenen Verlauf der Belastungs-
Einsenkuugs-Linien, wonach his etwa 35 kg/mm" Last

Bild 7. Der geglihte Versuchstrager | nach dem Abbrechen
des Biegeversuches.

Spannungsfreiglihen elektrisch geschweil3ter Trager aus Baustahl St 52

64. Jahrg. Nr. 23
(Streckgrenze von Stahl St 52) der geglihte Tréger |
widerstandsfahiger war als der ungeglihte Trager II.

Die bessere Verformungsfahigkeit des geglihten
Tréagers | gegentuber dem nicht geglihten Il nach
Ueberschreiten des ,Flielbereiches* kommt auch beim
Vergleich der Dehnungswerte an verschiedenen
MeRstellen des Untergurtes zum Ausdruck (Bilder 8
und 9). Das gegluhte Bauteil I ist oberhalb etwa
3500 kg/cm2Last im Untergurt um ein Vielfaches dehn-
fahiger gewesen als das wungeglihte Teil |1I; hei
4000 kg/cm2z. B. war die Tragermitte im ungeglihten
Trager Il nur um 0,32 % gesamt und um 0,15 % blei-
bend gedehnt, beim spannungsfreigeglihten Trager |
dagegen um beinahe den fiinffachen Betrag, namlich
um 1,55 % gesamt und um mehr als den neunfachen,
namlich um 1,4 % bleibend. Fur |1P-28-Trager aus
einem Baustahl von etwa 48 kg/mm?2 Zugfestigkeit mit
eingeschweiBten Aussteifungen hat 0. Graf2) eine
Beobachtung mitgeteilt, die wir an unseren Vergleichs-
tragern | und Il bestatigen kénnen (Bild 8). Nach dem
Spanuungsfreiglihen sind unterhalb der Streckgrenze
die bleibenden Verformungen kleiner als in unge-
gluhten Trégern (bzw. im Walzzustand oder nach Nor-
malgluhen). Wenn auch die absoluten Betrége dieser
Unterschiede gering sind, so soll doch auch auf diesen
gunstigen EinfluR des Spannungsfreiglihens hingewie-
sen werden.

Bruch verlauf und -querschnitt (Bild 6) im un-
geglihten Probetrager Il &hneln den Brichen des be-
kannten Schadensfalles Rudersdorfl) (Stahl St 52) und
den Fehlstellen an den belgischen Vierendeelbrik-
kenl) *) (Stahl St 42). Es darf in diesem Zusammen-
hang noch einmal an den Unterschied im Aussehen der
nach dem Sprengen auseinandergebrochenen Bruckeu-
teile geschweilter und genieteter Bauart hingewiesen
werden, bei denen die ausgezeichnete Verformungs-
fahigkeit der bew&hrten Nietbauweise gegeniiber den
mit Schweilspannungen behafteten auch hei gewalt-
samen Zerstdrungen so sichtbar zum Ausdruck
kommt').

Die Anwendung des Spannungsfreiglihens als eines
durchgreifenden Mittels zur (Wiederherstellung der
Sicherheit in elektrisch geschweiBten Bauwerken ist an
eine sorgfaltige Gliuhbehandlung, wie sie in geeigneten
Oefen ohne Schwierigkeit ausgefuhrt werden kann, ge-
bunden. Es wird aber immer notwendig sein, heim Zu-
sammensetzen mehrerer in Werkstatten nach diesen
Voraussetzungen hergestellter Trager StéRRe auf der
Baustelle zu schweiBen, und zwar nicht allein
die Stumpfstéfle in den Gurten und Stegblechen, son-
dern — aus Grunden der unterschiedlichen Schrump-
fung in den Gurtlamellen und im Stegblech — abschlie-
Bend auch Teile der Halsnaht. Die dann dort auftreten-
den Spannungshéhen koénnen wiederum fir die Ver-
formungsfahigkeit oder -behinderung des ganzen Trag-
werkes von riuckwirkender Bedeutung sein.

Die folgerichtige Nutzanwendung der aus den ge-
schilderten Vergleichsversuchen abzuleitenden Erkennt-
nisse wirde bedeuten, daR auch diese ,B austellen-
sto R e nach dem Fertigschweilen spannungs-
freigegluht werden, um fir das ganze Bauwerk
durchgehend die gleiche Sicherheit zu erzielen. Fur
Rohrquerschnitte und dergleichen sind geeignete Gluh-
einrichtungen in Gebrauch2). Wahrend aber bei Bau-
teilen der hier untersuchten Art die erforderliche Gluh-
behandlung in Werkstatten mit Ublichen Mitteln sicher
ausgefuhrt werden kann, muBte dies Verfahren auf
Baustellen erst entwickelt und erprobt werden und wére
dann bei Bericksichtigung der erforderlichen Vor-
sichtsmaRnahmen zudem recht kostspielig. Auch aus
anderen Grunden ist fur BaustellenstéRe bei ge-

27) Bauingenieur 23 (1942) Nr, 5/6, S. 31/44.

28) Assmus, I.: Elektrosehweillg. 10 (1939) S. 47/49:
Tor min, It.: Elektrosehweillg. 14 (1943) S. 35/38.
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Bild 8. MeRstrecke 11/32 (Tréagermitte)
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Bild 9. MoRstrecke 8/29

Bilder 8 und 9.
(Mittelwerte).

schweilRten Bricken gelegentlich der Vorschlag gemacht
worden, diese zu nieten und entsprechend dem Niet-
lochabzug durch Laschen zu verstarken. Wenn aber
die BaustellenstdBe doch geschweilt werden, dann sollte
die Verformungsfédhigkeit nicht in Frage gestellt sein
in einem Bauwerk, welches in den einzelnen Trager-
abschnitten nach sachgemaRer Gluhung verformungs-
fahig und nur in den ungeglihten Bauteilen darin be-
hindert ist. Man kann sich namlich vorstellen, daR sich
dann z. B. bei Ueberbeanspruchungen die gut dehn-
fahigen geglihten Teile verformen lassen und dadurch
der ungeglihte Teil entlastet wird und nicht verfor-
mungslos aufreif3t.

In Verfolg dieses Gedankens ist ein weiterer Ver -
suchstrager IlIl mit ,BaustellenstoB*“ her-
gestellt (Bilder 10 und 11) und ebenso gepruft worden
wie die beiden Vergleichstrager 1 und Il. Um mdglichst
eng an die soeben behandelten Versuche anknipfen zu
kénnen, haben wir fur Gurte und Stegblech die Teile
des etwa in der Mitte verformungslos aufgebrochenen
ungeglihten Tragers Il verwendet; nach dem Herrich-
ten der beiden Halften sind sie nach den Erfahrungen
mit dem Tréger | bei nur 600 0 spannungsfreigegliht
worden. Die fur den BaustellenstoR erforderlichen
SchweiBnéahte in den Gurten und im Stegblech waren
entsprechend den Bildern 10 und 11 angeordnet und
die Halsnahte in den angegebenen Entfernungen von
den StoBstellen zunachst offen gelassen. In Ueberein-
stimmung mit Ergebnissen von G. Bierett'”) hielten
wir diese Langen mdglichst kurz. Die drei Stumpfstofle
wurden in einem Zuge zugleich von drei Schweillern,
und zwar von je einem an den beiden Gurten und einem
am Stegblech zugeschweit. Nachdem im Stegblech
drei Lagen auf der einen Seite eingeschweiflt, die Ruck-
seite ausgeschliffen und mit zwei Lagen zugeschweillt

29) Berichte des Deutschen Ausschusses fur Stahlbau,
Heft 10. Berlin 1940.
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und schlieBlich auf der ersten Seite noch eine
Decklage aufgebracht war, sind auch die
beiden Gurtnadhte nahezu randvoll gewesen.
Gelegentlich mufRten Unterbrechungen einge-
schaltet werden, damit der AbschluBR gleichmaRig
erfolgte; alsdann sind die Gurtnahte gesondert
ausgeschliffen und fertiggeschweiRt worden; erst
jetzt wurden die kurzen Halsnahtenden mit zwei
Lagen geschlossen und dabei zur Vermeidung von
Rissen die Lamellen an der SchweilRstelle auf
etwa 200 ° vorgewarmt.

Da heim Biegeversuch mit dem geglihten
Tréager | eine Aussteifung einknickte und in-
folgedessen der Druckgurt auswich, so daB der
Versuch noch vor Erreichen der rechnerischen
Hoéchstlast im Zuggurt abgebrochen werden
mufte, sind auf Anregung von O. Graf heim Ver-

suchstréger 111 die Aussteifungen durch Auf-
schweiBen von Flachstahl verstarkt worden
(Bild 10). Diese MaBnahme fihrte zum ge-

winschten Erfolg; nachdem bis 3000 kg/cm?2 Last
unter gleichen Prifbedingungen die namlichen
Belastungen, Messungen und dergleichen ausge-
gefihrt worden sind wie bei den Vergleichs-
tragern |1 und Il (nur der Umfang der Dehnungs-
messungen wurde nach den voraufgegangenen Er-
fahrungen etwas verringert), konnte der Probe-
trager 111 bis 5225 kg/cm?2 belastet werden; nach
5000 kg/cm2 Last wurde auch dieser Tréager noch
einmal entlastet. Unter der Héchstlast ist meder
eine Aussteifung eingekniekt noch der Druckgurt
ausgewichen, sondern das Stegblech an einem
Auflager ausgebeult (Bild 12). Der Baustellen-
stol3 selbst ist nicht gerissen.

175
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Bild 10. Abmessungen und SchweiBung des Versuchsstahl-

tragers 111 mit BaustellenstoB.
SchweilRfolge fur die beiden Tragerhalften:
1. Lamellen mit Stegblechen gleichmaRig heften
. Tréager mit senkrechter Aussteifung gleichméaRig heften
. Halsnahte schweiBen
. Senkrechte Aussteifung schweilRen
. Langsaussteifung schweiBen
. Plattchen einpassen und au die Aussteifungen an-
schweillen
anschlieBend Spannungsfreiglihen;
Montage schweillen.

o U WN

,,BaustellenstoR“ auf

Schweil¥folge:

stellen, zumSchiu3die offenen Halsnéhte.
Halsnahk—  mitspannungsfi-eigegliiht.
OffeneHalsnahtiénge—  nachdemBaur-
stellenstof3 schweiRenohne abschiieRend
zuglihen.

' fBaustellensto

185 150,

Bild 11. Abmessungen und Schweiplan des Baastellen-

stoBes bei Trager II1I.
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In den Bildern 5, 8 und 9 sind zum Vergleich alle in
Betracht kommenden MeRBwerte fUr drei Prohetréager
eingetragen. Die Dehnungen (gesamt und bleibend) in
Tragermitte (MeBstelle 11/32) neben der ungeglihten
Halsnaht (Bild 8) sind bis etwa 3500 kg/cm2 Last
(Streckgrenze vom Stahl St 52) far den Trager 111 gro-
Ber als die unter gleichen Lasten in den Vergleichs-
tragern | und II; oberhalb dieser Spannung bleiben sie
deutlich groBer als die zugehoérigen im ungeglihten
Tréager Il und sind geringer als die im geglihten
Tréager I. Entgegen unserer Annahme ist also das Dehn-

Bild 12. Der Versuchstrager 111 mit Baustellensto? nach

den Biegeversuchen.

vermogen dieser MeRstrecke neben dem ungeglihten
Halsnahtabschnitt des Baustellenstoes dem des ge-
glihten Tréagers | ahnlicher als dem des ungeglihten
Tragers Il. Wir kénnen hierfar keine sichere Er-
klarung geben; wahrscheinlich hangt die Dehnfahigkeit
neben ungeglihten Schweilnahten von deren Lange ab,
weil sich mit dieser Schrumpfung und Verspannung
andern8). An der anderen Mefstelle 8/29 (Bild 9) be-
statigt sich der schon beschriebene Befund, dal unter-
halb der Werkstoffstreckgrenze nach Spannungsfrei-
glihen (Bauteil 111) die bleibende Dehnung geringer
ist als im ungeglihten Trager Il, wahrend daruber die

Dehnfahigkeit des geglihten Tragers 111 wesentlich
groBer ist als im ungeglihten Trager II.

Die verminderte Dehnfahigkeit neben den Hals-
nahten im Untergurt des ungeglihten Versuchs-

tragers Il fuhrt — wie aus den Bildern 8 und 9 her-

vorgeht — zu einer Erhéhung der Streckgrenze
(bleibende Dehnung 0,2 % oberhalb 40 kg/mm2 Be-
lastung). Wahrend in den geglihten Probetragern der

Verlauf der Spannungs-Dehnungs-Kurve dem beim
Ublichen ZerreilRstab entspricht, behindern die Schweil3-
spannungen das FlieBvermdgen des Stahles in &hnlicher
Weise wie Kerben3l). Ebenso wie diese bei der Ge-
staltung wegen ihrer Dehnungsbehinderung mdglichst
vermieden werden, sollte man dies bei geschweil3ten
Bauteilen durch Beseitigen der Schweilspannungen
tun.

Hinsichtlich des BaustellenstoBes ist durch den Ver-
suchstrager 111 bewiesen, dall spannungsfreigeglihte
«lektrisch geschweillte Tragerabschnitte in der ge-
schilderten Weise auf einer Baustelle verbunden wer-
den kdnnen, um ein einheitlich geschweiltes Bauwerk
ohne Gefahr fur einen Trennbruch, hervorgerufen durch
Schweispannungen, zu schaffen.

An den Ansatzstiucken, um welche die beiden
Versuchstrager | und Il langer waren (Bild 1) und die
vor der Belastung ahgetrennt worden sind, sowie an dem
Untergurt und einem Teil des Stegbleches vom Tra-
ger Il zwischen den mittleren Aussteifungen 4 und 5
haben wir Sonder untersuch ungen Uuber den

8)Malisius, R.
(1940) S. 15/40.

1) Ludwik. P,
(1923) S. 999/1001.

Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 8
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Zustand der Schweiflverbindungen und den Einflu
des Spannungsfreiglihens auf die SchweilRspannuugen,
Aufhartung, Festigkeitseigenschaften des Stahles und
Gefuige ausgefuhrt. Dabei schied das Reststiick aus dem
Prohetrager 11l far einen Teil dieser Untersuchungen
aus, weil in diesem der Werkstoff nach einer 2VZ- bis
3prozentigen bleibenden Verformung (Bilder 8 und 9)
verfestigt war.

Da der Stahl der Gurte sehr schweiBempfindlich
war (Bild 2), sind die Halsndahte auf Rissigkeit
sorgfaltig untersucht worden; mehrere herausgesagte
Sticke, bei dem Reststick aus dem Bauteil 111 vor
allem auch die beiden StoBstellen zwischen den unge-
glihten und mit den Tragerhalften geglihten Hals-
nahten, wurden schichtweise abgehobelt — &ahnlich wie
es O. Graf8) beschrieben hat —, geschliffen, poliert und
gegebenenfalls geatzt und,in jeder Schicht auf Risse ab-
gesucht; dabei gelangten VergréRerungen bis 200fach
zur Anwendung. Die Proben aus den Ansatzstiicken,
welche nicht mit belastet worden sind, waren rifrei,
erneut ein Beleg dafiir, dal schweiRempfindliche Stahle
bei geeigneter Vorwarmung der SchweiRkanten rif3frei
verschweiBt werden kdnnen. Die aus dem gedehnten
Untergurt des Mittelfeldes vom Trager 11l untersuchten
Stucke waren ebenfalls riRfrei neben den SchweiB-
nahten, welche mit den Tragerhalften gegliht worden
sind; jedoch fanden wir Risse im harteren Uebergang
neben der zuletzt beim Baustellenstoll gelegten Hals-
naht. lhr Aussehen und Auftreten ist &hnlich den von
O. Graf8) beschriebenen, ihre Anzahl aber wesentlich
geringer (Bild 13). An den Stofl3stellen der geglihten
und ungeglihten Halsnahtenden waren vereinzelt
Poren und Langsrisse im Schweilgut, ebenso dort, wo
die Stegblech- und Gurtstumpfndhte mit der unge-
glihten Halsnaht Zusammentreffen; diese letztgenann-
ten Unregelmé&Rigkeiten traten vornehmlich aber erst
dann in Erscheinung, wenn vom Schweillgut einige
Millimeter abgehobelt waren, und stehen wohl im Zu-
sammenhang mit den Schwierigkeiten, wurzelreine
Kehlndhte beim Stumpfaufsetzen eines Stegbleches auf

Bild 13. Risse in der héarteren Zone des SchweilRnalitlber-
ganges neben der ungeglihten Halsnaht des Baustellen-
stoBes nach einer bleibenden Dehnung im Untergurt von
etwa 3%: Belastung 5225 kg/cm2
(X 200; geatzt mit alkoholischer Salpetersédureldsung.)

Breitflachstahl zu erzielen. Selbst unter unginstigen
Voraussetzungen geschweiRte Kehlnahte oder die nach
Verformung aufreilenden Hé&rtezonen haben also nicht
zum Aufplatzen des Tragers gefuhrt; es mag dies als
ein weiterer Beweis dafur angesehen werden, daB vor
allem die mehrachsigen Schweillspannungen als Ur-
sache fur solche Schaden anzusehen sind.
[SchluB folgt.]
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Die Wasserversorgung eines an einem naturlichen Wasserlauf
liegenden gemischten Huttenwerkes

Von Henno Franz

Strahuber

[Mitteilung Nr. 329 der Warmestelle des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute im NSBDT.*).]

(Wasserwirtschaft und Werksaufbau. Werkswasserversorgung. Kuhlwasserverbrauch des Hochofenbetriebes, des

Stahlwerks sowie der Walzwerksbetriebe.

Einen sehr hohen Anteil am Stromverbrauch ge-
mischter Huttenwerke, und zwar bis zu 20 %, hat die
Wasserwirtschaft; namhafte Ersparnisse lassen sich hier
erzielen. Daher scheint es schon aus diesem Grunde
angezeigt, dal sich der Wé&rme-Ingenieur mit diesem
2Hilfsbetrieb“ beschaftigt.

Wasserwirtschaft und Werksaufbau
Die nachstehenden Ausfuhrungen geben einen Ein-
blick in die Wasserwirtschaft eines gemischten Hutten-
werks, das im Gegensatz zu anderen Werkenl) unmittel-
bar an einem naturlichen Wasserlauf liegt, dem das
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Haochofenaeblgse
damuA bis720m3min

Wasserwerk
yorjTesehmh
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Bild 1. Derzeitiger Stand der installierten Kuhlwasser-

leistung.

SNutz“- = Werkswasser entnommen und nach Ge-
brauch wieder zugefuhrt wird. Die Wassermenge wird
dabei hauptsachlich bestimmt durch den Bedarf der
Kondensationsanlage der Turbinen. Von diesen dient
ein Teil zum Antrieb der Hochofen- und Stahlwerks-
geblédse, wahrend der andere Teil Stromerzeuger be-
treibt. Der Lauf des Wassers ist nach Bild 1 folgender:

Drei Schopfpumpen von je 60 m3 minutlicher Lei-
stung férdern insgesamt 180 m3 Wasser je min un-
mittelbar aus dem FluRRlauf und fuhren diese einem

*) Vorgetragen in der 158. Sitzung des Ausschusses fur
Warmewirtschaft am 10. September 1943. — Sondierabdrucke
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Péssneck, PostschlieR3-
faeh 140. zu beziehen.

') Vgl. Gialdner,

W. A.: Stahl u. Eisen demnéchst.

(Hochbehalterparallel)

Trinkwasserversorgung. Wasserersparnisse.)

nahegelegenen Pumpwerk zu. Mit einem besonderen
Heber koénnen aus dem Hafenbecken zusatzlich
90 mVmin gewonnen werden, wahrend aus 30 am Fluf3-
lauf gelegenen Brunnen — mit einer Ergiebigkeit von
1 m/min — noch zusatzlich 30 m3min zur Verfugung
stehen. Ein zweites nachgeschaltetes Wasserwerk hat
weitere Pumpen, die bis zu 222 pT/min den Konden-
satoren des Kraftwerks zufuhren kénnen. Der Kraft-
werksbedarf kann zwischen 180 und 220 m3min wech-
seln. Nach vollbrachter Kudhlleistung im Kraftwerk
gelangen bis zu 91 m3 je min durch einen Ueberlauf
in den Abwasserkanal und damit zum FluRlauf zurick,
wahrend bis zu 120 mVmin zur weiteren Verwendung

verschiedenen Betrieben zugeleitet werden. Parallel-
geschaltet ist ein Hochbehalter.
Die Wasser-,Ausnutzung” ist infolge der Hinter-

einanderschaltung von Kraftwerk und weiteren Be-
trieben gut, da so eine mehrfache Verwendung erfolgt.
Eine Drosselung des Verbrauchs der Kondensatoren
ware abwegig, da sich durch die dann eintretende Ver-
schlechterung des Vakuums eine Erhéhung des Dampf-
verbrauchs der Turbinen ergeben wirde. D. h. eine
Energie-Ersparnis, die sich durch Verringerung des
Strombedarfs infolge Verminderung der Pumpenlei-
stung ergabe, wirde ins Gegenteil verkehrt. Die Pum-
pen miussen jedoch zeitweise auch einer Prifung unter-

iHochoffen | Iwmdcfhilffirl ISinteranlagel  iKesie'anlagel  [Tnowaswrkl  Is'nvStahteefki ~ IElektro-Sfaniw-I

ZSOHZh SOHMKh  ZZ0Hr3h  3eOhirdh.  BOHMS7h.
00,7% [ i5% 3,7% 750% 7%
Wasserwerk'170Hh - 75%
Bild 2. KuhlwaseerfluBbild.

zogen werden, da man far ihren Antrieb rd. 17 % des
Gesamtstromverbrauchs der Hutte bendtigt.

Kleinere Ersparnisse wurden z. B. an den Spritz-
pumpen fir die Siebanlagen erzielt. Diese waren flr
eine Forderhdhe von rd. 5 atu ausgelegt, wahrend nur
Vz bis 1 atli benétigt wurden. Nach Ausbau einer Druck-
stufe konnten an diesen kleinen Spulpumpen rd. 4500
kWh/Monat gespart werden. Am Gesamtstromver-
brauch des-Werkes gemessen, ist diese Ersparnis geringe
sie ist jedoch als Energie-EinsparungsmaBnahme ent-
sprechend zu werten, zumal da man &ahnliches vielfach
findet. Unnotige Sicherheitszuschlage in der Forder-
menge und namentlich der Férderhdhe sind bei Kreisel-
pumpen vom Uebel; sie verschlechtern den Wirkungs-
grad UbermaRig.
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Kihlwasserverbrauch der einzelnen Betriebe

Die groBten Wasserverbraucher sind, wie allgemein
in gemischten Huttenwerken, die Hochofen (siehe
Bild 2). Die Kuhlwassermenge des Hochofens ist ein
von der Belastung unabhangiger Festwert. Bezogen
auf die' Erzeugungseinheit ergibt sich ein Verbrauch
ausschlieBlich an Hochofenkihlwasser von rd. 28 m°/t
Roheisen. Dabei ist zu beachten, daR von den Hoch-
o6fen einige bereits ein beachtliches Alter aufweisen; so
hat einer von ihnen schon 2,8 Mill. t, ein weiterer
2,2 Mill. t Roheisen erschmolzen, wahrend ein dritter
Ofen auch bereits 1,1 Mill. t Roheisen erzeugte. Durch
VerschleiR des Mauerwerks sind dabei die Kuhlkasten
mehr oder minder stark der unmittelbaren Einwirkung
der heiBen Hochofengase und Beschickung ausgesetzt.

Aus der Zusammenstellung von B. v. Sothen )
uber die Wasserkihlung des Hochofens ist zu ent-
nehmen, daR die kleinen und mittleren GieRerei-, Son-
der- und Stahleisenéfen mit einem nutzbaren Inhalt
his etwa 650 m3eine Leistung von im Mittel 26 kg Roh-
eisen je m3 Nutzinhalt und h aufweisen, wahrend die
mittleren und schweren rheinisch-westfélischen Tho-
masofen mit Nutzinhalten von 500 his 900 m3 mit einer
weitaus hoheren Belastung von im Mittel 48 kg Roh-
eisen je m3 Nutzinhalt und h fahren. Dieser starkeren
Beanspruchung mufl durch Bauart und Ausbildung der
Wasserkuhlung, besonders des Schachtes, Rechnung ge-
tragen werden. Der Kuhlwasserverbrauch der Oefen
auf die Tonne Roheisen bezogen (wobei man selbst-
verstandlich samtliche Oefen hei dem Lastgrad 1 mit-
einander vergleichen muB) schwankt nach der ange-
gebenen Quelle allgemein zwischen 10 und 45 m3t Roh-
eisen und fir die hochbeanspruchten Thomasdéfen zwi-
schen 20 und 34 m/3 Roheisen. Einige neuere Zahlen,
die auf Grund einer Rundfrage ermittelt wurden, er-
gaben sogar Werte zwischen 30 und 60 m/‘t Roheisen.

Hier war nur der Verbrauch der Hochdfen allein
genannt. EinschlieBlich Sinteranlage, Winderhitzer
und Gasreinigung wechseln insbesondere je nach Art
der Gasreinigung die Kennzahlen dieser von der Um-
frage erfalten Werte (es handelt sich um sechs Hoch-
ofenwerke) zwischen 35 und 65 m"/t Roheisen. Mit den
vorgenannten Betrieben betrdgt — hei Vorhandensein
einer Trockenelektrofilteranlage — hei dem beschrie-
benen Werk der Wasserverbrauch 32 his 33 m'/t Roh-
eisen. Er liegt damit noch unter den Ublichen Werten.
Diese Mengen sind auch aus stoffwirtschaftlichen Grun-
den beachtlich; denn um eine Gewichtseinheit Roheisen
zu erzeugen, braucht man also das 33fache Gewicht an
Wasser. Der Temperaturunterschied zwischen Kiuhl-
wasserzu- und-abfluR schwankt zwischen 6 und 14 0 und
hei den Oefen des betrachteten Werkes zwischen 4 und
5 °, wobei zu beachten ist, daR das hier verwendete Was-
ser sehr viel Schlamm in feinster Verteilung enthéalt, der
sich bei einer Verringerung der Wassergeschwindigkeit

in den Armaturen ablagert, verkrustet und so sehr
leicht zum Durchbrennen der Kuhlelemente fuhren
kann. Eine Betriebsstérung infolge Durchbrennens,

i. B. der Umsteuer-Schieberrahmen im Siemens-Martin-
Stahlwerk, wirde einen Stillstand des betreffenden
Ofens bewirken. Auch hier wirde deshalb der Sinn
der Energie-Einsparung ins Gegenteil verkehrt. In dem
vorliegenden Hochofenbetrieb wird mit Wasserein-
trittstemperaturen von 26 ° und Wasseraustrittstempe-
raturen von 30 bis 31 ° gefahren.

Die oben erwahnten Unterschiede zwischen 10 und
45 mgt Roheisen kénnen allerdings nur zum Teil durch
unterschiedliche Ofengréfe und Bauart, verschieden-
artige Wasserkihlung, baulichen Zustand und ortliche
Betriebs-, insbesondere auch Wasserverhaltnisse erklart
werden. Sie deuten jedenfalls auf eine gewisse Will-

2) Stahl

u. Bisen 53 (1933) S.85/91, 121/25 (Wéarme-
steile 176). :
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kir hei Einstellung der Kuhlwassermengen hin, so daR
besonders bei dem ,Wassersaufer® Hochofen noch Er-
sparnisse erreichbar sind.

B. von Sothen') gibt bereits fur den Wasserbedarf
kupferner Windformen verschiedenen Formendurch-
messers Richtwerte, aus denen ersichtlich ist, daB der
Kuhlwasserverbrauch je Form und Stunde bei einem
Unterschied zwischen Wasserzulauf- und -ablauftempe-
ratur (A t) < 15° erheblich ansteigt, und dal bei einer
Temperaturerhdhung von A t > 30 0 nur noch geringe
Wasserersparnisse erzielbar sind. Bei den Windformen,
die hochste Warmeverluste verursachen, wurden meist
Wasserablauftemperaturen zwischen 25 und 350 fest-
gestellt, wahrend 40 bis 50 ° dort zuléassig sind. Jeden-
falls ist auch am Hochofen eine mehrfache Verwen-
dung des Kuhlwassers anzustreben.

Im Siemens-Martin-Stahlwerk betragt
der Wasserverbrauch, auf die Tonne Rohstahl bezogen,
etwa 13 m' Neben zwei Oefen mit Ublicher Kopfbau-
art handelt es sich hei den anderen Oefen ausschliel3-
lich um die Bauart Maerz. Wassergekuhlt sind die
Gaszug- und Luftzug-Austrittsquerschnitte. In den
Wechselkanadlen sind Zimmermann-&-Jansen-Schieber
mit wassergekihlten Rahmen und Schieberplatten an-
geordnet. AuBerdem sind die Turrahmen wasser-
gekuhlt. Da die Oefen mit hohem Anteil an flissigem
Einsatz arbeiten, liegen die Ofenleistungen glnstiger
als hei den nach dem Schrott-Roheisen-Verfahren, also
mit geringerer Leistung betriebenen Oefen. Einige
Stahlwerke haben daher auch einen héheren Wasser-
verbrauch von 25 m3t Rohstahl, wahrend durch die
obenerwahnte Rundfrage ein Verbrauch von 13 bis
41 m8t Siemens-Martin-Stahl ermittelt wurde. Der
Wert von 13 m It entspricht dabei den mit flissigem
Einsatz arbeitenden Oefen. Die Streuung bleibt bei
den. Angaben der verschiedenen Werke in durchaus
normalen Grenzen. Einbezogen in diese Werte ist auch
der Verbrauch der Kokillenktuhlbecken.

Die Kuhlwasser-Ablauftemperaturen schwankten in
dem untersuchten Werk je nach Art der Kihlelemente
zwischen 31 und 56 °. Dal auch im Siemens-Martin-
Stahlwerk noch beachtliche Wasserersparnisse maoglich
sind, konnte an einem Ofen nachgewiesen werden,
dessen Wasserverbrauch durch Ueberwachung und Ein-
stellung um rd. 70 % gedrosselt wurde. Bei der Be-
schaffenheit des zur Verfigung stehenden Wassers ist
allerdings ein kréaftiges Durchspilen sé&mtlicher Kahl-
elemente nach Ablauf von etwa 8 h erforderlich.

Das Walzwerk hat an mit Wasser zu kuhlenden
Ofenanlagen vorwiegend GroRraumtieféfen mit wasser-
gekuhlten Abgasschiehern und Ankerschrauben. Hier
wird hei voller Belastung (auf die Erzeugungseinheit
bezogen) eine Wassermenge von rd. 12 m'/1 verbraucht.
Da auch in diesem Betrieb der Verbrauch jedes Ofens
einen Festwert bildet, schwanken die Zahlen mit der
GrolRe des Durchsatzes. Vielfach wird man mit den
Kihlwasser-Ablauftemperaturen bis héchstens 50u
gehen konnen, da sich in diesem Bereich bereits die
Neigung mancher FluBwé&sser zur Algenbildung starker
auswirkt. Jeder Doppeltiefofen hat fur sich einen
Wasserverbrauch von 30 m3h und damit beim Einsatz
kalter Blocke von rd. 2,2 m3t. Die gesamte Tiefofen-
anlage schluckt jedoch nur 17 %, wahrend die Walzen-
stralBen allein 50 % der zugefihrten Wassermenge ver-
brauchen. Die Ersparnismoéglichkeiten bei den Oefen
sind also geringer als an der WalzenstraBe, zumal da
eine Wasserdrosselung wegen maoglicher Ablagerungen
stets gefahrlich ist. Der Verbrauch von Profil- und
Stabstahl-Walzwerken liegt nach der obigen Umfrage
in guter Uebereinstimmung zwischen 12,4 und 16,6 m3t.

Im Grobblechwalzwerk ist mit einem Ver-
brauch von rd. 10 bis 11 m'‘/t Erzeugung zu rechnen.
Die Tiefofen haben hier wassergekiihlte Feuerbricken
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Klarteiche 7500m3 Fassung YZEUHA Teichwasser vom Teich zum Werk
M Abwasser vom Werk zum Teich
Ablaufzum stadtischen.Kanal
WOm Ruhrwass'er-Verbrauch bzw. Zusatz
A* Arbeiter-Aufenthaitsraum K* Verdichter

DieZahlengeben den Wasserverbrauch in m3/ihfh-an.
a. bisc* Pumpenanden Klarteichen dLbisf* Pumpen in derZentral-Kondensation g bis fl-PumpenimPumpensumpf

Bild = WasserfluRbild eines Huttenwerks.
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Die Zahlen bedeuten Nm3¥d

mmmmm stetiger Verlustdurch Verdunstung und schmutzige Abwéasser
Bild 4. Wasserkreislauf.

und Abgasschieber, wahrend die StoRdéfen mit Kuahl-
balken und wassergekihlten Turrahmen ausgeristet
sind. Je Tiefofen werden 12 m3h oder 2 in" Was-
ser/t Ofendurchsatz verbraucht, d. h. das doppelte Ein-
satzgewicht flieRt stindlich an Wasser durch die Kuhl-
elemente des Ofens. Die StoRBdfen brauchen 5 m"
Wasser/h oder 0,33 m3t Durchsatz. (Je Kiuhlrahmen
2,5 m3h.) Ausschlaggebend ist jedoch hier wiederum
mit 86 % der anteilige Verbrauch der Walzen, die samt-
lich auf Pref3stofflager umgestellt sind. Man wirde
nicht allzuviel Wasser einsparen, wenn man die Wasser-
zufuhr zu den Oefen drosselt. Andere Blechwalzwerke
im Nordwesten schwanken im Wasserverbrauch zwi-
schen 7 und 13 m3t. Selbstverstandlich wird der Ver-
brauch in den Walzwerken von den unterschiedlichen
Betriebsverhaltnissen, auf die hier nicht n&her einge-
gangen werden kann, maRBgeblich beeinfluflt.

Da die Hohe der Rohstahlerzeugung einen guten
Ueberhlick Uber den Beschéaftigungsgrad oder die Lei-
stungsfahigkeit eines Werkes gibt, so empfiehlt es sich,
den Wasserverbrauch auf diese GréRRe zu beziehen und
hieraus eine Kennzahl abzuleiten. Selbstverstand-
lich ist in jedem einzelnen F&ll die Betriebseigenart
sowie die Anzahl der den Hochofen- und Stahlwerks-
betrieben nachgeschalteten Walzwerks- und Verarbei-
tungsbetriebe zu beachten. Fir das betrachtete Werk
ergibt sich fur den Nutzwasserverbrauch eine ,Kenn-

zahl* von 65 m’'/t Rohstahl — ohne den Auf-
wand des Kraftwerkes —, also nur fir das in den Be-
trieben verbrauchte Wasser, und von etwa 105 in3t,

wenn man den Kraftwerksverbrauch mit einbezieht.

Da die mit Ruckkihlung arbeitenden Werke einen
bestimmten Werkswasserstrom umwalzen, braucht nur
die durch Spritzwasserverluste und Verdunstung ver-
lorengehende Menge ersetzt zu werden. Dieser Ver-
lust wird durch Frischwasser, das meist einem Fremd-
wassernetz, z. B. dem o&ffentlichen Leitungsnetz ent-
nommen wird, gedeckt. Als zweite wichtige Kennzahl
ist daher diese Menge des ,Zusatz- oder Frischwasser-
bedarfs je Tonne Rohstahl“ zu ermitteln und fur Ver-
gleiche heranzuziehen. W. A. Guldner1l geht auf
diese Verhaltnisse besonders ein.

Aus der schon mehrfach erwadhnten Rundfrage er-
gehen sich fur den Gesamtwasserverbrauch je Tonne
Rohstahl Kennzahlen zwischen 104 und 194 m3t. wah-

rend die Zusatzwassermenge fur Ruckkidhlung bei 17
bis 18 m3t Rohstahl entsprechend 10 bis 20 % des Ge-
samtwasserverbrauchs liegt. Werke ohne Hochofen-
betrieb, aber mit Siemens-Martin-Stahlwerk und nach-
geschalteter Weiterverarbeitung geben Werte von 46 bis
65 m" Wasser/t Rohstahl an.

Fur die Trinkwasserversorgung des Wer-
kes stehen mehrere Tauchpumpen mit einer Leistung
von je 3 m3Imin sowie einige einfache Pumpen mit
einer Fordermenge von je 1 m3min zur Verfigung, so
dafl insgesamt 20 m3min geférdert werden kénnen. Eine
oder zwei Pumpen befinden sich meist in Ueberholung.

Der Verbrauch an Wasser aus den Trinkwasser-
brunnen betréagt etwa 10 m'/min. Dieses ,Trinkwasser”
findet fur die verschiedensten Sonderzwecke — z. B.
als PreBwasser — Verwendung, wahrend zum Trinken
und Baden fur die Belegschaft sowie fur die Werks-
siedlungen etwa 15 % der vorgenannten Menge bendtigt
werden. Als weitere Kennzahl ergibt sich der Ver-
brauch an Wasser aus Trinkwasserbrunnen zu rd.
6,5 m31 Rohstahl und an Trink- und Badewasser fur die
Belegschaft zu etwa 0,54 m3t Rohstahl, oder von rd.
0,21 m3je Mann und 24 h. Die erwahnte Umfrage er-
gab je Tonne Rohstahl einen Trinkwasserverbrauch
zwischen 0,31 und 2,5 in3

Bei den Trinkwasserpumpen konnte durch Ver-
kleinern des Laufrad-Durchmessers einer Pumpe (Ver-
minderung der Forderhdhe) eine Stromeinsparung von
insgesamt 12 000 kWh/Monat erzielt werden.

Bei den Kesselspeisepumpen wurde eine Rick-
fuhrung des Leckwassers vorgenommen. Dadurch er-
gab sich hei etwa 30 m3 Frischwasserzusatz/h ein Ruck-
gewinn von stindlich 6 m3 Speisewasser. Mau wird
Uberhaupt weitgehend auf Kondensat-Ruckfihrung be-
dacht sein mussen.

Wasserwirtschaft erfordert viel Kleinarbeit

Auf einem Werk stieg durch die Reinigung und In-
standsetzung verschlammter und zugerosteter Saug-
kérbe die Forderleistung um rd. 45 % an. Die zuséatz-
liche Saughdhe von 3 m durch die Verschmutzung er-
gab bei 15 m Forderhdéhe einen Mihrkraftverbrauch
von 20 %, der durch die Reinigung eingespart wurde.

Auf einem anderen Werk wurden die fur 40 m
Forderhéhe gebauten Pumpen an der urspringlichen
Einbaustelle Uberflissig. Man verwendete sie an an-
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derer Stelle, wo nur 15 m Hdéhenunterschied zu Uber-
winden waren, und fuhr mit gedrosselten Schiebern.
Der zur Energieeinsparung vorgenommene Austausch
der Pumpen machte sich bereits in einem halben Jahr
durch entsprechend verringerten Verbrauch an Strom
bezahlt.

Um feststellen zu kénnen, an welcher Stelle eines
Werkes die den groBten Erfolg versprechenden Spar-
maBRnahmen einzusetzen haben, missen Wasserweg und
-verbrauch der einzelnen Betriebe genauestens bekannt
sein. Mit Wassermessern muf} dabei nach den bekann-
ten Verfahren zumindest die Entnahme der Hauptver-
braucher laufend erfalt werden. Wo aus besonderen
Griunden eine solche Dauermessung nicht méglich ist,
sollten wenigstens durch Behdaltermessung, die meist
einfach durchfuhrbar ist, Erhebungen Uber den Ver-
brauch der verschiedenen Abnehmer vorgenommen
werden. Da viele GroRverbraucher eine fast gleich-
bleibende Entnahme aufweisen, so genugt jeweils eine
Messung in gréReren zeitlichen Zwischenraumen.

Um einen guten Ueberblick Gber den Weg des
Wassers sowie Uber den mengenanteiligen Verbrauch
von Betrieben oder Einzelverbrauchern zu erhalten,
empfiehlt sich die Aufstellung eines WasserfluRbildes.

Das schon erwéahnte Bild 2 zeigt ein einfaches und
ubersichtliches WasserfluBbild, aus dem jeweils der
Gesamtverbrauch eines Betriebes zu erkennen ist;
Bild 3 erfalt jeden einzelnen Wasserverbraucher. Eine
solche Uebersicht bildet die Grundlage fur Ueber-
wachung wund Einsparung des Wasser-
verbrauchs. Bild 4 lakt den Kreislauf des Wassers
in einem Hiuttenwerk mit Stahlwerk und nachgeschal-

Die Wasserversorgung eines gemischten Huttenwerkes — Umschau

Stahl und Eisen 377

teten Fertigungsbetrieben erkennen, das mit Ruck-
kihlung und entsprechenden Zusatzwassermengen ar-
beitet. Solche Darstellungen sind auch zur Unter-
weisung der mit der Durchfihrung von SparmafRnahmen
betrauten Hilfskrafte sehr wertvoll.

Zur Sicherung der Wasserversorgung wurde ein
Verbundbetrieb mit benachbarten Werken uber zwei
Leitungen von je 150 mm Dmr. eingerichtet. Wichtiger
ist jedoch ein AnschluB3, der an eine in der N&he ge-
legene stadtische Rohrleitung vorgenommen wurde.
Hierdurch besteht die Méoglichkeit, jederzeit Wasser
aus dem Stadtnetz zu entnehmen und umgekehrt in
dieses hinein zu speisen. AuBerdem ist noch ein Diesel-
Pumpensatz mit einer Leistung von 60 m3min vor-

handen.
Zusammenfassung
Die von gemischten Huttenwerken geschluckten
Wassermengen schwanken zwischen 3 und 15 Mil-

lionen mVMonat. Entsprechend hoch liegt der Kraft-
aufwand zur Forderung dieses Wassers. Wasserein-
sparung bedeutet daher je nach GrofRe der vorhandenen
Pumpeneinheiten auch entsprechende Stromerspar-
nisse. In manchen Fé&llen wird man allerdings zugun-
sten der Betriebssicherheit auf Ersparnismdglichkeiten
verzichten mussen. Erst nach Kenntnis der gesamten
weitverzweigten Wasserwirtschaft konnen zweckent-
sprechende und richtige Entscheidungen gefallt wer-
den, da gerade fur gemischte Huttenwerke allgemein-
glltige Vorschlage schwer gemacht werden konnen.
Vor allem verlangt dies die Schaffung von Richtwerten,
wozu die vorstehenden Ausfihrungen einen Beitrag
geben.

Umschau

Berechnung des BrennstoffVerlustes
aus dem Aschengehalt des Brennstoffes

und dem Unverbrannten der Ruckstande

In jeder Feuerung, in der feste Brennstoffe verheizt
werden, entstehen Brennstoffverluste dadurch, daR in den
Ruckstanden noch Anteile an Unverbranntem enthalten sind.

Will man z. B. bei einer Kesselfeuerung diesen Verlust
bestimmen, so liegt es nahe, die Menge der in der Zeitein-
heit verbrannten Kohle sowie die der anfallenden Kessel-
asche zu ermitteln. Bestimmt man nun den Gehalt an Unver-

branntem in der Kessel-
asche, so erhalt man
den Brennstoffverlust, in-
dem man die Menge des
Unverbrannten auf die
durchgesetzte Reinkohle
(trockene, aschefreie
Kohle) bezieht. Eine
Ungenauigkeit kann
noch dadurch entstehen,
dalR der Heizwert des
Brennbaren in den Riick-
sténden nicht gleich dem
der Reinkohle sein wird.
Bei der Geringfugigkeit
des Fehlers wird sich in
Normalfallen eine bei-
derseitige Heizwertbe-
stimmung nicht lohnen.

Diese gewichtsmaRige
Feststellung des Kohlen-
durchsatzes und  der
Ruckstande ist aber mit groReren Umstanden verbunden.
Es wird deshalb im folgenden eine Formel entwickelt,
aus der sich der Brennstoffverlust sofort errechnet laRt,
wenn der Aschengehalt der Kohle in Prozent der trockenen
Rohkohle und das Unverbrannte in Prozent der gesamten
Ruckstande  (Kesselasehe, Generatorschlacke usw.) be-
kannt ist.

Wird laufend der Aschengehalt der angelieferten Kohle
festgestellt und auf trockene Kohle umgerechnet, und wird

Bild 1. Rechnungsgrundlage.

ferner das Unverbrannte in den Ruckstanden laufend be-

stimmt, so ergibt das Mittel der einzelnen Befunde einen

guten Durchschnittswert der Brennstoffverluste.
AbleitungderFormel (vgl. Bild 1).

Die trockene Rohkohle setzt sich zusammen aus der
Reinkohle R (dem Verbrennlichen) und dem Aschengehalt
A (dem Unverbrennlichen).

Von der Reinkohle vergast ein grolRer Teil B bei der
Verbrennung und verschwindet in fester Form vollstandig.
Ein Meiner Teil Uk gelangt nicht zur Verbrennung, sondern
geht in den Herdrickstand H ein. Die Asche beteiligt sich
nicht an der Verbrennung und erscheint in gleicher Menge
im Ruckstand.

Als Brennstoffverlust bezeichnet man den Anteil des
Unverbrannten Uk in Prozent an der Reinkohle R.

Das Unverbrannte kann aber nur im Ruckstand Uh be-
stimmt werden. Da die Aschenmenge im Rickstand Ah und
die Aschenmenge der Kohle A gleich sind, laRt sich hier-
uber der Verlust rechnerisch feststellen.

Es bedeuten:
A = Aschengehalt der Rohkohle (trocken)

R Reinkohlenanteil der Rohkohle (trocken)
(Gesamtbrennbares in der trockenen Rohkohle)
B = verbrannter Anteil der Reinkohle in der Roh-
kohle
Uk = unverbrannter Anteil der Reinkohle in der
Rohkohle
H = gesamte Herdrickstéande oder dergleichen
Uh = unverbrannter Anteil der Herdruckstande
Ah = Aschengehalt der Herdruckstande.
Definitionsgleichungen:
1. A4-R =100 oder la)R = 100 — A
2 A+ Uk+ B= 100
3. Uh-f-Ah =100 oder 3a)Ah = 100 — Uh

Rechnungsgleichungen
Es ist 4. Der auf trockene Rohkohle bezogene Verlust

Vk = Uk °/,
5. Der auf Reinkohle bezogene Verlust
_ Uk-100
R
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Bild 2. Ermittlung des Brennstoffverlustes (V) aus dem
Aschengehalt der Kohle (A) und dem Gehalt an Unver-
branntem in den Herdrickstanden (Uh).

Fenier verhalt sich

uh Uk L A
—= 2 oder 6a) Uk= Uh =
Ah A Ah

In Verbindung mit Gleichung 4 und Ah nach Gleichung
3a ersetzt, ergibt sich der Verlust auf trockene Roh -
kohle bezogen

6.

7. Vk = Uk = 1-(UQT.,, <A»/,.
In Verbindung mit Gleichung 5 und R narb Gleichung la

ersetzt, ergibt sich der Verlust auf Reinkohle bezogen

Uh
100— Uuh 100 — A

Die Gleichung 8 ist in Bild 2dargeste|lt. Hierin ist auf
der Abszisse das Unverbrannte im Rickstand und auf der
Ordinate der Aschengehalt der trockenen Rohkohle aufgetra-
gen. Der gesuchte Brennstoffverlust, bezogen auf trockene,
aschefreie Kohle, wird als Parameter gefunden.

AuBer den Brennstoffverlusten kann man durch die Be-
ziehungen nach Bild Ldie Menge der Rickstande errechnen,
wenn der Aschengehalt der Kohle und das Brennbare im
Ruckstand bekannt sind.

Der Herdrickstand H setzt sich zusammen aus dem
Aschengehalt der Kohle A und dem Unverbrannten UK.

9. H= Uk+ A.

Wird Uk nach Gleichung 7 eingesetzt, so ist der Herdruck-
stand auf die durchgesetzte trockene Rohkohle bezogen

Uh - A
100 — Uh

8. V 100 °/,,.

10. H=

Gustav Schumach er.

EinfluR des Beschaftigungsgrades auf den
StoRofen-Gasverbrauch einer Walzenstralle

sollen Gasverbrauch und Knuppeldurcli-
satz der StoRdéfen einer Walzenstrale in ihrer Wechsel-
beziehung so erlaBt werden, wie die laufenden Arbeits-
verhaltnisse es betriebsmaRig ausweisen. Insbesondere kann
so der warmewirtschaftliche Vorteil des Einofenbetriebes
gegeniuber jenem mit zwei Oefen herausgestellt werden. Die
zugrunde gelegten Monatswerte sind der Statistik von 1935
bis 1941 entnommen. Aus Bild ist der monatliche und
spezifische Gasverbrauch in Abhangigkeit vom Monatsdurch-
satz ersichtlich. Es sei bemerkt, dalR warmewirtschaftlich
Ein- und Zweischiehtenbetrieb grundsatzlich nicht vonein-
ander abweichen. Dies ist darauf zurickzufiihren, daB die
Oefen auch wahrend der durchsatzlésen Schichten gefeuert
bleiben. Hingegen liegt der Zweiofenbetrieb um den Betrag
des ,Leerlaufwertes® des zweiten Ofens ungunstiger.

Da der monatliche Gasverbrauch in Nm3Monat linear
mit dem Monatsdurchsatz verlauft, 4Rt er sich analytisch
durch die Gleichung

Im folgenden

y a + bx

Umschau
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mit x als Durchsatz in t/Monat und somit der spezifische
Gasverbrauch in Nm’/t durch

Vi = =

—+ b
X

X

wiedergeben. Unter Berucksichtigung der Beiwerte wird fur:

1. den Einofenbetrieb
y 500000 + 350 x Nm3Monat

500000

vim 350 Nm'/t

2. den Zweiofenbetrieb

y = 1000000 + 350 x NnU/Monat
1000 000 .,
—I------;(— -------- -3t0 Nm ?}t

Wie ersichtlich, strebt der spezifische Verbrauch einem
Bestwert von 350 zu, ohne ihn jemals zu erreichen.

Bild 1zeigt, daB bei mittleren und hohen Belastungen
der Unterschied zwischen Einofenbetrieb und Zweiofen-
betrieb nur sehr gering ist. Auffallend ist der auBerordent-
lich geringe Leerlaufbedarf, der fur jeden Ofen auf 800 000

0 2000 (0 610 600 1000 72000 NOCO
Durchsatz in 1/Monat
BHJ y Gasverbrauch und Knuppeldurchsatz von StoRofen.

kcal/h heruntergeht. Diese Zahl entspricht in der Tat dem
Verbrauch der Kalt- und Feierschichten, der zwischen 750
und 1000 Nm3h liegt, also sehr gering gehalten wird. Man
erkennt, wie man durch gute Wartung und sachgemaRen
Betrieb den Leerlaufanteil senken kann.

Marcel Stoffes.

Schlagzugversuche an unlegierten Stéhlen

Der Schlagzugversuch hat im Vergleich zum Kerbschlag-
biegeversuch eine wesentlich geringere Anwendung gefun-
den, die einerseits durch die etwas umstandlichere Ver-
suchsdurchfuhrung, anderseits durch die Schwierigkeit einer
genauen Bestimmung der Arbeitsverluste begrindet zu sein
scheint. Um diese beim Schlagzugversuch genauer bestim-
men zu koénnen, haben F. Y. Warnock und J B. Brcn-
na n 1) eine bereits fruher benutzte Versuchseinrichtung-)
mit einer zuséatzlichen Vorrichtung zur genaueren Ermitt-
lung der nach dem Bruch der Probe noch vorhandenen
uberschissigen Arbeit versehen.

Die Schla "Vorrichtung besteht aus einem 32 kg
schweren Bar, der durch die Probe mit einem Querstick
verbunden ist. Alle drei Teile kdnnen durch eine von
einem Kurbeltrieb betatigte Winde bis zu 2,5 m angehoben
werden und fallen nach Erreichen einer einstellbaren Fall-
héhe, durch selbsttatige Entkupplung zwischen Huhseil und
Querstuck, in freiem Fall auf ein Widerlager. Ist der Schlag
genugend stark, so bricht die Probe, und der Bar fallt zu-
sammen mit dem abgerissenen Probenende in eine als Hebel
ausgebildete Auffangvorrichtung, an deren einem Ende eine
geeichte Zugfeder angebracht ist, die ilnich die Uuberschis-
sige Arbeit des Bé&rs gedehnt wird und dadurch die Er-
mittlung der Restarheit ermdéglicht. Die verfighare Sclilag-
arbeit betragt 8 mkg; in der Auffangvorrichtung kénnen bis
zu 4,6 mkg bei einer Federauslenkung von 381 mm ver-
nichtet werden. Da die Hehelubersetzung dieser Vorrichtung
jedoch.nicht angegeben ist, laRt sich nicht uberblicken,
welchen Weg der Bar vom Augenblick des Auftreffens auf
das eine Hebelende bis zur vélligen Vernichtung der Rest-

* Iron Steel 17 (1943) S. 98/102.

-) Smith, I. H,, u E. V. Warnock: J. li'on Steel
Inst. 116 (1927) 11, ,S. 323/36; vgl. Stahl u. Eisien 48 (1928)
S. 110/11.
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Zalilentafel 1. Chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften der unter-
esuchten Stédhle bei zugiger und schlagartiger Beanspruchung
- Schlagbeanspruchung
Zugige Beanspruchung durch 1 Schlag Ver-
PP : ~ haltnis
Bﬁﬁer:(g:h B;%r:;eél Zug-  Bruch- Bruch- Ein- Bruch- Bruch- Ein-
Streck- festig- deh- deh-  schni- Bruch- arbeit deh-  schnu- ,
C 1 Si Mn P S grenze keit nung nung rung arbeitA A nung rung A~
o 1 o % °lo % kg/mm2 kg/mm2 Qgo®  mm3 % | mkg  mkg mm2 °lo
A 0,12 0,04 0,56 0,020 0,030 116 26,8 381 35,0 6,60 682 | 634 6,20 6,17 67,7 0,970
B 018 i 007 0,56 0,040 0,040 121 27,6 42,4 35,0 6,33 67,8 w712 6,10 5,97 67,1 0,865
o] 0,28 0,07 0,78 0,037 0,035 153 323 52,6 255 5,00 54,2 8,17 6,90 4,62 53,2 0,854
D 0,29 0,18 0,62 0,011 0,030 158 31,2 54,8 25,0 5,20 556 | 7,77 6,30 5,00 52,5 0,808
E 033 ; 007 0,66 0,032 0,035 156 31,3 53,8 27,3 533 54,7 7,65 6,63 516 -56,6 0,862
F 0,37 0,09 0,65 0,024 0,033 163 337 60,3 243 4,83 51,1 | 835 6,42 4,47 51,2 0,770
G 0,47 0,13 0,60 0,045 0,031 179 34,3 64,8 235 4,17 471 ! 7,76 6,66 4,24 49,0 0,845
H 0,52 0,10 0,72 0,032 0,042 202 37,6 69,8 20,8 4,04 44,0 7,94 6,47 3,94 451 0,840
J 0,58 014 0,63 0,029 0,028 207 41,2 79,7 16,3 2,92 32,6 6,59 6,03 3,07 36,3 0,910
K 063 1 017 0,53 0,032 0,035 228 — 82,3 13,3 2,92 34,0 6,34 5,97 2,87 33,7 0,940
') MeBlange I-d. 100 mm. — 2) Durchmesser 6,35 mm; zylindrische Léange 9,53 mm.

arheit zurtcklegt. Diese zusatzlich geleistete Arbeit wird
von den Verfassern anscheinend nicht beachtet und kann
mdoglicherweise eine zu grolRe Restarbeit Vortduschen, wor-
aus sich wiederum eine zu geringe Brucharbeit ergeben
wirde. Auf dem Fallwerk kdénnen Einzelschlagversuche so-
wie Dauerversuche mit 40 Schlagen in der Minute durch-
gefiuhrt werden. Die Proben hatten eine MeRlange von
25,4 nun hei einem Durchmesser von 6,35 mm; der zylin-
drische Pruftcil war 95 mm lang und beiderseits mit Uebcr-
gangsradien von 7,9 mm versehen.

Untersucht wurden zehn unlegierte Stahle im Anliefe-
rungszustand; die Vorbehandlung ist nicht angegeben. Die
Ergebnisse der Einzel schlagversuche sind
zusammen mit den Werten aus den statischen Zugversuchen
aus Zahlentafel 1 ersichtlich. Danach ist bei schlagartiger
Beanspruchung die Brucharbeit bei allen untersuchten
Stahlen kleiner als bei zugiger Beanspruchung. Dieses Er-
gebnis ist Uberraschend und steht im Widerspruch mit den
meisten Angaben int Schrifttum3). Die sonst stets hdher ge-
fundene Brucharbeit bei Schlagbeanspruchung erklart sich
daraus, dall mit zunehmender Verformungsgeschwindigkeit
der Forméanderungswiderstand zunimmt, wahrend die Form-
anderung fast gleichbleibt oder sogar ebenfalls etwas groéRer
wird. Da sich jedoch bei den vorliegenden Schlagversuchen
die Bruchdehnung und Einschnirung gegentber dem stati-
schen Versuch kaum gedndert haben, ist zu vermuten, dal
Wamock und Brennan aus den oben erwahnten Grinden
eine zu kleine Brucharbeit bestimmt haben; sonst blieben
ihre Ergebnisse in dieser Hinsicht unverstéandlich. Das Ver-
héaltnis zwischen dynamischer und statischer Brucharbeit ist
im vorliegenden Falle fur alle Stahle kleiner als 1 und zeigt
einen Kleinstwert bei Stahl F mit 0,37 % C. Dieser Befund
steht im Einklang mit Versuchen von N. Davidenkov

s) Vgl. Mailander, li. In: Handbuch der Werkstoff-

und K. Jurjew4), wonach die Zunahme des Streckgren-
zenverhaltnisses, das beim Schlagversuch héher ist als beim,
statischen Versuch, einen Kleinstwert von 10% fur einen
Stahl mit etwa 0,4 % C zeigte, wahrend sie fur hoher und
niedriger legierte Stahle bis auf 40 % anstieg.

Mit den im Einzelschlagzugversuch untersuchten Stéhlen
wurden auch Dauerschlag versuche mit 500 bis
50 000 Schlagen durchgefuhrt. Infolge der geringen Schlag-
zahlen wurde in keinem Falle die Dauerschlaghaltbarkeit
ermittelt. Bei allen Werkstoffen nimmt die Dehnung mit
groBer werdender Bruchzahl etwas zu; die Zunahme ist bei:
den weichen Stahlen groéfer als bei den harten5). Ueber-
schreitel die Bruchschlagzahl ein gewisses — bei allen Stah-
len fast gleiches — Malf, so nimmt die Dehnung plotzlich
stark ab, wodurch der Uebergang vom Verformungsbruch
mit Dehnung und Einschnirung zum verformungslosen
Dauerbruch angezeigt wird. Kurt Dies.

Versuche mit sauerstoffangereichertem Wind bei eisen-
reichen und eisenarmen Erzméllern

In der oben genannten Veréffentlichung von W. Len-
nings f1) ist versehentlich ein Hinweis unterblieben, der
im Nachdruck des Aufsatzes im Dezemberheft der ,Mit-
teilungen aus den Forschungsanstalten des GHH-Konzems*
wiedergegeben ist und folgenden Wortlaut hat:

»An dieser Stelle spreche ich meinem Mitarbeiter,.

Herrn Dipl.-Ing. A. U x a, fur die tatkraftige Hilfe bei

der Durchfihrung der vorstehenden Versuche und bei

der Auswertung der Ergebnisse meinen besonderen

Dank aus.”

4) 1. Mitt. Neu. Int. Verb. Mat.-Pruf. 1930, Zurich. S. 231.
5 In Bild 8 der Originalarbeit sind die Dehnung-swerte
offensichtlich um eine Dezimale zu hoch angegeben.

* Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 757/67.

Patentbericht

prafung. Hrsg. von E. Siebei, Bd. Il. Berlin 1939. S. 145.
KI. 18 c, Gr. 89, Nr. 741076, vom 2. Marz 1938.

Ausgegeben am 4. Novem-

ber 1943. August Hoff-

m an n. Gluhguttrager fur Gluh-

topfe.
Der zur Beschickung und

Entleerung des Gluhtopfes a

dienende Gluhkorb besteht aus
den Kafigstangen b, die an
ihrem oberen Ende im Tragring a"
¢ und am unteren Ende im
Tragring d befestigt sind. Die
Verbindung mit der Boden-
platte e und dem Deckel f, der
mit einem Bund auf dem Topf-
rand g aufliegt, erfolgt durch
Bolzen h, die in Winkelschlitze
i, k des oberen und unteren
Tragringes eingreifen. Durch
kleine, nach rechts oder links
erfolgende Drehbewegungen des
Deckels wird die Bodenplatte

oder der Deckel vom Kafig gelést, so daR die Bodenplatte-
unbehindert he- oder entladen werden kann.

KI. 18 ¢, Gr. 14, Nr. 741 077, vom 15. Dezember 1939..
Ausgegeben am 4. November 1943. Fried. Krupp AG.
(Erfinder: Dr. phil. nat. Heinz Schlechtweg und Dr. phil.
Heinrich Mussmann.) Walzverfahren zur Herstellung magne-
tischer Vorzugsrichtungen bei Transformatoren- und Dynamo-
blechen sowie magnetisierbaren Bandern.

Um in der Hauptwalzrichtung und senkrecht dazu in
gleicher Weise magnetisch bevorzugte Richtungen zu erhal-
ten, wird die letzte Kaltwalzung des Bleches oder Bandes
in einer von der urspringlichen Walzrichtung um einen be-

stimmten Winkel abweichenden Richtung durchgefuhrt.
Dieser Winkel liegt nicht, wie zu erwarten wére, bei 90
oder 45°, sondern zwischen diesen Winkelgraden. Er ist

weitgehend abhéngig vom Walzgrad des letzten Stiches und
liegt bei Verformungsgraden von 20 und 40 % bei 50 bis 70 °.

KI. 48 d, Gr. 401, Nr. 741 100, vom 20. Juli 1939
Ausgegeben am 4. November 1943. 1.-G. Farbenindu-
strie AG. (Erfinder: Dr. Philipp Siedler und Dr. Friedrich
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RoRteutscher.) Verfahren zur Erzeugung von Phosphatschutz-
schichten auf Eisen und Stahl.

Um stark wasserabstolRende, aber trotzdem gut lackier-
fahige Ueberziige, zu erhalten, werden die gereinigten Stahl-
gegenstande mit einer Ldsung eines Stoffes mit hydrophoben
Eigenschaften, z. B. mit einer Lésung von 1% Stearinsaure
in Benzol, vorbehandelt und anschlieBend in einem Rost-
schutzbade phosphatiert, das auller priméarem Schwermetall-
phosphat geringe Mengen schwefliger Sdure oder eines, diese
S&ure entwickelnden Salzes enthalt.

KI. 18 a, Gr. 112, Nr. 741 HO, vom 20. Februar 1940.
Ausgegeben am 4. November 1943. Dortmund-Hoer-
der Huttenverein AG. (Erfinder: Paul Muller.) Ein-
richtung zum Erzielen eines geraden Laufes von endlosen
Rosten zum Sintern von, Erzen, vorzugsweise eisenarmen
Erzen, Gichtstaub od. dgl.

Die Sinterwagen a werden vom Hubrad b auf die obere
Gleitbahn ¢ gehoben und Uber diese hinweg an das andere
Ende des Sinterbandes gedruckt, wo sie sich in den Trichter d
entleeren und durch die Fuhrungsschienen e, f auf die ge-,
neigte Ricklaufbahn g umgelenkt werden. Von hier laufen
sie dem Hubrade selbsttatig wieder zu. Um ein Klemmen
und Schieflaufen der mit auf Laufschienen sich abwéalzenden
Rollen h ausgeristeten Sinterwagen zu verhindern, sind kurz
hinter den Umlenkschienen e, f und dicht vor dem Hubrade

Wirtschaftliche Rundschau

Der Tata-Konzern seit 1939

Aehnlich wie im ersten Weltkriege erlebte der Tata-
Konzem seit 1939 wieder einen starken Aufschwung. Be-
reits 1939 wurde mit dem Bau einer Alkalifahrik begonnen,
die 5 Mill. $ kostet und deren Maschinen Uberwiegend in
den Vereinigten Staaten von Amerika gekauft wurden.
Gegenwartig ist die Fabrik etwa zur Halfte fertig; sie soll
40 000 t Soda herstellen und damit mehr als die Halfte des
indischen Bedarfs decken; ferner 9000 t Aetznatrén, etwa
zwei Funftel des indischen Bedarfs. In der Nachkriegszeit
sollen Dungemittel hergestellt werden.

Ueber die im Jahre 1937 gegrindete Investment Cor-
poration of India, Ltd., errichtete Tata eine Starkefabrik,
eine Fabrik fur Rundfunkgerate, eine Werkzeugmaschinen-
fabrik und beteiligte sich an einer Batterie-, einer Kraft-
wagenfabrik und an einer Eisenbahn. Kirzlich grindete die
Investment Co. noch eine Emaille- und Metallwarenfabrik.

GroBe Hoffnungen setzt der Konzern auf den Ausbau
seinerbereits 1932 gegrundeten Luftverkehrsgesellschaft. Diese
hofft, einen GroRteil der von den Amerikanern wahrend des
Krieges gebauten Flugplatze tbernehmen zu kénnen.

Vor allem aber wurde die Tata Iron and Steel Co. aus-
gedehnt. In den Jahren 1940 bis 1942 verausgabte die Gesell-
schaft fUr Neuanlagen tber 9Mill. S, die weitgehend fur den
Ankauf amerikanischer Maschinen verwendet wurden. Dazu
gehért ein neuer Hochofen mit einer Tagesleistung von
1000 t Roheisen, zwei Elektroofen, eine Rad- und Achsen-
fabrik usw. Weitgehend ist das Unternehmen natirlich auf
die Herstellung von Kriegsgerdt umgestellt. Die Jahres-
leistung der Stahlwerke betragt jetzt etwa 2 Mill. t

Vereinsnachrichten

Von unseren Hochschulen

Unserrn Mitglied, Professor Dr. phil. Willy Oelsen,
Dozent fiur Metallchemie an der Universitat Minster und
Abteilungsvorstehei im Kaiser-Wilhelm-Institut fiur Eisen-
forschung, ist vom Rektor der Bergakademie Clausthal der
Lehrauftrag erteilt worden, Uber ausgewdhlte Kapitel der
Metallurgie zu lesen.

Fachausschusse
Freitag, den 16. Juni 1944, 10 Uhr, findet in Dusseldorf,
Eisenhuttenhaus, Ludwig-Knickmaim-StraBe 27, die
34. Vollsitzung des Maschinenausschusses
statt mit nachstehender Tagesordnung

1. Allgemeine Grundlagen der Wasserwirt-
schaft, insbesondere von HiuOttenwerks-
betrieben. Berichterstatter: OberbauratDr.Schreyer.

Wirtschaftliche Rundschau — Vereinsnachrickten
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in der Rucklaufbalm besondere Fuhrungsschienen i vorgesehen,
die mit einem Einlauf k versehen sind und damit die Wagen,
die ihrerseits zu diesem Zwecke mit Gleitleisten | ausgestattet
sind, wieder ausrichten. Um die Laufrollen h wéahrend des

Durchtrittes des V agens durch die Fuhrungsschienen i
zu entlasten, werden die Wagen von einem Entlastungsroll-
gang nt unterstitzt. Ferner sind nockenartige Rollen n vor-
gesehen, welche zur Reinigung der Roststdhe dienen.

und Wasserverbrauch
Berichterstatter: Dr.-Ing.

2. Wasserwirtschaft
auf Eisenhldttenwerken.
K. Guthmann.

3. Wasserreinigungs- und Riuckkidhlungs-
anlagen. Berichterstatter: Oberingenieur Odenthal

Eisenhitte Berlin—Mark Brandenburg,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute
im NSBDT.

Die Eisenhutte Berlin—Mark Brandenburg, Bezirksver-
band des Vereins Deutscher Eisenhittenleute int NSBDT.,
halt am Freitag, dem 23. Juni 1944, 15 Uhr, im Erweite-
rungsbau der Technischen Hochschule Berlin, Eingang Char-
lottenburg, am Knie, Kirfurstenallee 13/15, Horsaal 301, eine

Arbeitstagung
ab mit folgender Tagesordnung:

1. BegruiBung durch den Vorsitzenden Dr.-Ing. F. L Uth.

2. Die SchweiBtechnik im Kriege.
Berichterstatter: Dr.-Ing. K. L. Zeyen.

3. Ober flachen harteverfahren im Dien-
ste der Legierungseinsparunag.
Berichterstatter: Dr.-Ing. H. Voss.

4. Die Kriegsanstrengungen
lichen Eisenindustrien.
Berichterstatter: Dr. phil. J. W. Reichert.

Im Anschluf? an die Vortrage ist gegen 18.30 Uhr Ge-
legenheit zu einem gemeinsamen Einlopfessen im Landwehr-
kasino, Berlin-Charlottenburg, JebenstraBe 2 (gegentber
S-Bahn Zoo0), gegeben. Anmeldungen zur Teilnahme sind um-
gehend mit Anschrift an die Eisenhitte Berlin—Mark Bran-
denburg, z. Hd. von Herrn Dr.-Ing. F. LUth, Berlin-Dahlem,
Habelschwerdter Allee 17, zu richten.

der feind-

Eisenhutte Oberschlesien,

Bezirksverhand des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NSBDT.

Donnerstag, den 15. Juni 1944, findet in Trzvnietz

(Oberschi.) die

60. Sitzung des Hochofenausschusses
statt mit nachstehender Tagesordnung:
10.30: Besichtigung der Hochofenanlage
14.30: Vortrage:

1. Der Modellhochofen.
Dipl.-Ing. B. Schapo. )

2. Erfahrungen mit Spane brenn Ofen.
Berichterstatter: Betriebsdirektor E. Wik.

3. Bericht uUber die Sitzung des Hoch-
ofenausschusses in Koblenz. Bericht-
erstatter: Dr.-Ing. H. Reinfeld.

4. Verschiedenes.

Berichterstatter:
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Das Abbrenn-Stumpfschweil3verfahren in der Reparaturwerkstatt.

Geschaftliche Mitteilung der AEG.

Das elektrische Schweillen wird seit vielen Jahren sowohl in
der industriellen Fertigung als auch in der Reparaturwerkstatt
sehr haufig angewendet. In der Werkstatt wurde meistens das
elektrische LichtbogenschweiBverfahren bevorzugt. In letzter
Zeit hat man jedoch erkannt, dal? auch das Widerstandsschweil3-
verfahren in der Reparaturwerkstatt fast unentbehrlich geworden
ist. Bei diesem SchweiBverfahren wird die elektrische Energie
bekanntlich unter Benutzung des inneren und dee Uebergangs-
widerstandes der Werkstlicke an der Verbindungsstelle in
SchweiBwarme umgewandelt. Wéahrend die Punkt- und Rollen-
nahtschweiBung fast ausschlieBlich zur SchweiRung von Blechen
dient, kann die Abbrennstumpfschweifung dagegen sehr viel-
seitig angewendet werden. Sie dient zur Instandsetzung von ge-
brochenen Werkzeugen, wie z. B. Bohrer, Hacken und Picken,
sowie zur SchweiBu,ng von Wellen, Gestdngen, Rohren, Ketten-
gliedern, Stangenpuffem, Eisenbahnschwellen usw.

Im Gegensatz zur elektrischen Lichtbogenschweillung, bei
der fast immer die Beigabe eines Zusatzwerkstoffes in Form von
SchweilRelektroden oder von Zusatzstaben wie beim elektrischen
ArcatomschweilRen erforderlich ist, benétigt die elektrische Ab-

brennstumpfschweifung keine Werkstoffzugabe. Die gebrochenen

XXI110,

Teile konnen oft ohne Vorbereitung der Trennungsflachen anein-
andergefngt werden, wodurch Werkstoff eingespartund aulRerdem
Arbeitszeit verkirzt wird. Man erhélt bei einwandfreier Durch-
fuhrung derAbbrennschweilungeine Festigkeit der Schweistelle,
die bis zu 100 % der Ursprungsfestigkeit des Werkstoffes erreicht.

Eine einwandfreie AbbrennstumpfscliweiBung erfordert eine
gute Einspannmdoglichkeit fur die zu schweiBenden Teile, damit
ein Gleiten der Werkstucke beim Stauchen vermieden und eine
gute Stromibertragung auf die eingespannten Werksticke, sowie
zur SchweilBstelle erreicht wird. In die ebenen, glatten Einspann-
backen kann ein groBer Teil der instand zu setzenden Werk-
stiicke eingespannt werden. Sind jedoch z. B. Bohrerenden, ge-
brochene Wellen oder starkwandige Rohre zu schweiflen, so
mussen prismatisch ausgeraumte SchweilRbacken vorgesehen
werden. Fiur dinnwandige Rohre missen die SchweiRbacken
halbrunde Ausrdaumungen erhalten, damit ein Verdrucken der
Rohre vermieden wird. Fur das Schweiflen von formschwierigen
Werkstlicken mussen in den meisten Fallen besondere Ein-
spannvorrichtungen angefertigt werden, die sich in vielen Féllen

jedoch noch billiger stellen als die oft zeitraubende und schwie-

rige Beschaffung eines neuen Ersatzteiles.

WD

Eisendrahte, Stahldrahte, Drahtstifte,
Spririgfedern, Drahtgeflechte, Ketten,
Holzschrauben

Drahtseile

in allen Macharten und Qualitaten

Schweil3drahte

auch fur hoéchste Anforderungen

2851

WESTFALISCHE DRAHTINDUSTRIE
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DEUTSCHE BANK
Anrmiinirg
flii' urDAUNidciEftn

~orrefponbenten an alten bebeuienben ~taijen ber QBelt

J io m a

Lamellenn-
Kupplung

mit plangeschliffenen. gehérteten
Stahl-Lamellen < Luftung durch
Spezialfederringe *Selbstsperrende
Betatigung < Geringe Einruckkraft

MASCHINENFABRIK
SCHLOTMANN & CIE. TELEFON-ANRUF: NR. 27955

Jbvom og. DORTMUND
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KSC

MIT KSG

Kohle n
staub

unsere Druckschrift Nr. 570
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STRAHLUNGSKESSEL

KOHLENSTAUBFEUERUNG

KSG-Hochdruck-
Strahlungskes-
sei m.KSG-Koh -
lenstaubfeue-
rung fur direk-
te Einblasung

KOH LENSCHEI DUNGS-G ESELISCHAFT

MIT BESCHRANKTER HAFTUNG
BERLIN

DR.C.OTTO&COMP.GmBH.BOCHUmM

AUS UNSEREM ARBEITSGEBIET:

Bau von

KOKEREIEN

Kohlenwertstoffanlagen fiur Kokereien
und synthetische Treibstoffe, Spalt- und
Polymerisationsanlagen
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Eisengiesserei und Maschinenfabrik
far Triebwerkbai*

STAHL UND EISEN
B. Nr. 23, 8 Juni 1944
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Chromgul}

hochhitzebestandig ,,Pyrodur™”
hochsdurebestandig ,,HSB"
rostfrei ,,Spiegelgul3”

Elektro-Stahlgufl

legiert und unlegiert
Tempergul}

BERGISCHE
STAHL-INDUSTRIE

REMSCHEID

DDS-Schmiedemanipulator in einem Hammerwerk

DANGO &DIENENTHAL
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Umschmelz-Aluminium »Antioxydal
111 fur Stahldesoxydation a

25jahrige Erfahrung,
neuzeitliche Herstellungsverfahren,
vorbildliche metallkundlich-metallurgische Prifung

verbirgen hoéchstwertige Werkstoffe

METALLWERK OLSBERG GmbH.

HAUPTVERWALTUNG ESSEN
BUROS IN: BERLIN W 8 « DRESDEN-A.5 « NURNBERG O
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fB T

GESELLSCHAFT FUR FORDERANLAGEN
ERNST HECKEL M.H.H.
SAARRRUCKEN

bant fur den HuUllenbetrieb:

Transport- und Verladeanlagen aller Art
Siloyerschlusse / Austragebander
Kohlenmischanlagen

Kokskohlenwéaschen

785

WerkzeugStahIe PAPIEREJSTECHNIKER

Der Ingenieur will Vollkommenes schaffen.
Er ist es gewohnt, an sein Material hohe
Anspriiche zu stellen Schon beim Papier-
bogen, auf dem er seine Zeichnungen
entwirft, fangt es an: hochtransparent mufj
er sein, dazu fest und widerstandsfahig:

Pauspapier
Von solchen Zeichnungen dann Kopien auf
e s qg
auspapier
mit strichscharfen roten oder schwarzen
Linien, die sich bequenvtHjd schnell mit

Ammoniakgas oder durch Ffussigkeits-
auftrag entwickeln lassen.

Papiere mit der ,Safir'-Marke werden jrt
grofjen Industriewerken des In-u. Auslandes
standig verarbeitet. Daher ihr guter Ruf.

Remscheider Stahlwerk
GUST. & CARL JBACH BERLIN So36

REMSCHEID
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JMO CEL-SCHMIERPUMPE
BAUFOR/W.P"

dek ziveA & itoioje./ jfoirtxtfeA /

JOSEPH VOGELE A.G

M A N N H E I M

KUPOLOFEN

mit und ohne Vorherd

Klein-Kupolofen
fur stiindlich 300—1000 kg
Qualitats-EisenguB undTemperstahlguBl

Tiegel6fen
furalle Metalle mit Koks-oder Olfeuerun g

Olgefeuerte

Trommelofen

TEXROPE

GESELLSCHAFT

HERMANN 3. BETZ RCO.COM.-CES.

A. H. Hammelrath K. G., K&In

636

(R & rtid A
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NE

Thomas- und SM.-Stahle
fur jeden Verwendungszweck

NEUNKIRCHER EISENWERK

AKTIENGESELLSCHAFT
VORMALS GEBRUDER STUMM

NEUNKIRCHEN (SAAR).

Nieimaschinen

insbesondere mit

elekirischem Antrieb

LEIPZIGER MASCHINENBAU-GESELLSCHAFT
W. UHLAND & CO., LEIPZIG 0 5

Einrichtung und Ergénzung

chemischer und metallografischer

Spezialhaus fir Laboratoriums-Einrichtungen

Dusseldorf

Generalvertretung der Optischen Werke C. Reichert

25
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LICHTBOGENOFEN

furDrehstromanschluf

Neue hydraulische Elektrodenregelung * Ausfahrbarer Schmelzkessel
oder wegfahrbarer Decket # Korbbeschickung tntf kiirzester Seschkkungszeit.

Anfragen zu richten an ,,Verlag Stahleisen m.b.H.", P&ssneck.

Lithsolvent

der hochwirksame Schutzstoff fur die

Saurereinigung von Dampfkesseln,

Ekonomisern, Rohrleitungen usw.von
Kessel- bzw. Wasserstein

KEBO

Dr. Keller & Bohacek

Rostschutz-Gesellschaft

Halle a. d. Saale 10
Postfach 10

Kostenlose Beratung in allen Fragen der Beiztechnik
und des Oberflachenschutzes in wasserigen Losungen
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Laboratoriumsapparate

fur die Eisen-, Stahl- und Metalluntersuchung
mit bedeutenden Verbesserungen

nach Eder, Dr. Heczko, Prof. de Sy und ir. H. Haemers
Verlangen Sie Listenmateriall

27

GEBRUDER KLEES, DUSSELDORF 1

Fabrik far Laborbedarf

VyZ-IMm
SCHNELL UND

iwtfrww &ar

verwachsen unsere
mm feuerfesten W es a -
Massen mit dem
Mauerwerk zu einem

festen Block.
Fordern Sie Prospekt.

*

Gottfr. Lichtenberg

Kommandit-Gesellschaft

Siegburg (Rhid.)

Querschnitt Fabrikation feuerfester
einer -

gestampften Spezialmassen.

Teleg ramm-Adresse: Tehakipper Diusseldorf Wand

Fernsprecher Sa.-Nr. 15954 < A
830

M U I_ |_ ER Dr. Vogel's Sparbeize

fur Eisen und Stahl
INDUSTRIEOFENBAU

MUNCHEN Kostenlose Ingenieurberatung
in allen Beizfragen

Bau, Einrichtung

Alleinverkauf:
und Inbetriebsetzung von

) ) MaX Hoeck, Disseldorf-Oberkassel
Stahl- und TempergielRereien

533

~ geschweil3t und genietet fur Wasser
Gas, Dampf und Jeden Verwendungs-

zweck von 150 mm O aufwarts bis

Spezialgebiet:

bis 15Tonnen Fassung fur
Spezial-Stahl- und Tempergul
kurzfristig lieferbar

Fachleute zur Inbetriebsetzung

Gegrindet 1892 Eisen- u.Metallwerke Ferndorf

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., P&éssneck.
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M #4 AUS DEN BERGBAUGEBIETEN

41 TluLc. -Aachen . Saac
FUR INDUSTRIE, GEWERBE U.
% : HAUSBRAND

Rheinisch-Wesifalisches
Kohlen - Syndikat, Essen

Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf und Pdssneck. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Dusseldorf und Pdssneck.
Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Petersen, Ddusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V. Oskar Garweg,
Dusseldorf und Pdssneck. — Anzeigenpreisliste 1. — Druck: C. G. Vogel, (15) Podssneck.
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E.WIDEKIND 6>CO.

DUSSELDORF

Anlagen zur Entteerung und
Reinigung aller Gasarten.

Kreiselwascher

eigener bestbewahrter Systeme.
Gewinnung von wasserarmem
Teer, auch ohne schmutziges Be-

triebswasser ¢ HoOchster Rein-
heitsgrad des Gases.

Phenolwasserbeseitigung

Hilger-Gnserzeuger

fur alle Brennstoffe.

Full- und Ruhrwerke

zur Leistungssteigerung, auch far
vorhandene Gaserzeuger.

Generatoren
mit Schwelschachf

Rosteinbauten ¢ Explosionsven-
tile, Stochlochverschlisse.
4073

PRESS- .« WAUWERK

AKTIENGESELLSCHAFT

(pwr()

DUSSELDORF

NAHTLOSE ROHRE .na HOHLKORPER

SCHMIEDESTUCKE
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Gas-, 01- uhd elektrisch beheizte

und Industriedfen \

far 43lle Zwecke,der Glih- und Hartetechnik
T FeTriex jj? ] o

Abschreck-, Kuhl- ur?d Reinigungsanlagen. Selbsttatige Beschickungs-

vorrichtungen. Schalt- u. Regelanlagen. Héartereizubehdr. Salzbadtiegel.

Planung und Einrichtung vollstandiger Hartereien.

DEGUSSA

ABTEILUNG INDUSTRIEOFENBAU « FRANKFURT AM MAIN

Schnellarbeitsstahl * Silberstahl * Legierte
Dauerstdhle * GuRRstahldrdhte . Edelband-
stahl < Rostfreie Stahle ,,Karoni”
Widerstandsmaterial ,Chronika™
Schnellautomatenstahl ,AWA™"

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. /HAGEN i. WESTF.

Elektrotieg elstahlwerk / Prdzisionsziehereien / Walz- und Hammerwerke



