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Neuzeitliche
Industrieöfen
für jeden Verwendungs
zweck. Beheizung durch 
feste, flüssige oder gas
förmige Brennstoffe.
Gute Regelbarkeit und 
Temperaturverteilung im 
Glüh-und Anwärmeraum. 
Mehr als 8500 Anlagen , 
ausgeführt.

WILH. RUPPMANN
T U T T G A R T  I n d u s t r i e ö l e n

nil^iiJki i , ................................      - mii   iifiiiiniiiifir î.....__________%£ ä! '' ■ ; ■: .... ■' • • ;•
s c h i n e n f  a b r i k  S c h a m o l t e w e r k

S c h n e l l a r b e i t s s t a h l e  

Legierte Spez ia lstahle  

W e r k z e u g g u ß s t a h l e  

W a r m g e s e n k s t a h l e  

Steinbruchstahle und -Werkzeuge 

B a u s t a h l e  • S c h m i e d e s t ü c k e

Drehstähle • Drehlinge 

W e r k z e u g e  mit 

Dom in ial- Har tmeta l l sch ne id en

K I N D  & CO.
G u B s t a h l f a b r i k  — E d e l s t a h l w e r k  

G e g r ü n d e t  1888
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E S T A H LW E R K E  J
G E S E L L S C H A F T  J

Siegener Eisenbahnbedarf
A K T I E N G E S E L L S C H A F T

Wir liefern:
1 .  Eisenbahnwagen für den gesamten Güterverkehr, w ie: 

Reichsbahnwagen / Kesselwagen / Selbstentlader usw.

2 *  Schwere Beschlagteile für den Eisenbahnwagen- und 
Lokom otivbau,w ie: Hülsenpuffer/Schraubenkupplungen 

Zughaken / Federböcke / Federbolzen usw.

l*
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Kraftwerke

Gesamtplanung und Ausführung 
von 

Elektrizitätswerken, 
Industriekraftwerken, 
Heizkraftwerken.

für die Wärmebehandlung 

von Leicht- und Schwerme

tallen sowie Stählen aller 

Art. Beiz-, Bonder-, Reini- 

aunas- u. Trockenanlagen.

deutsche Waff,
U- M ü " '- t /o n s fa b r ik l

®n A.-C.



Entwurf 
Bau und Betrieb

von

Erzaufbereitungs-Anlagen 
Hochofen - Anlagen 
Stahlwerks-Anlagen 
Walzwerks-Anlagen

DEUTSCHE 
BRASSERTGESELLSCHAFT

M B H

INGENIEURE 
BAU U N D  BETRIEB V O N  HÜTTENW ERKEN

BER LIN

M A S C H I N E N F A B R I K  MEER

AV2 63̂  D

Zweistuf ige

GAS

KOMPRESSOREN

direkt gekuppelt 

mit Zwillingsdampfmaschinen. 

Leistung 8000 Nm3/st. 

Enddruck 10 ata.

S T A H L  U N D  E IS E N
B . N r. 24, 15. J u n i  1944

\  *“  - - ,  ,
' --H- -i-

I r

» ■
D

| i Ji 1

B rasse rt-  Hochofen 
in Spanien

im  J u n i  1 9 b 3  in  B e t r ie b

genom m en
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6 3  J a h r e

Abfallbeizen-Aufarbeitung
ohne Wasser  und ohne Dampf durch

R o l l k r i s t a l l e r
mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. M e h r f a c h e  

Leistung gegenüber den üblichen Bauarten. Ununterbrochene Arbeitsweise. Der 

Rollkristaller ist von allen Seiten zugänglich. Es gibt keine beweglichen Teile in 

der Lösung. Der Platzbedarf einer mittelgroßen Anlage ist nur 8 x 5 x 2  m.

ZAHN & CO. G.M.B.H. BERLIN W 15/w

für Hüttenbau WILHELM SCHWIER Düsseldorf
F e r n s c h r e i b e r :  H ü t t e n b a u  D ü s s e l d o r f  *  F e r n r u f :  D ü s s e l d o r f  1 9 0 3 5  * B i s m a r c k s t r a ß e  17

„RUST" 
Zonenstoßöfen

für

Breitstreifen-, Röhren- 

u. Qualitätsw alzw erke
von 15 bis 75 t  Stundenleistung fü r 

die größten H üttenw erke  des In- 

und Auslandes ge lie fe rt und im Bau.

E r s t e  R e f e r e n z e n
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BLEICHERT

DRAHTSEILBAHNEN

KABELKRANE

BRU CKEN KABELKRAN E

GU RTFÖ RDERER
ELEKTROHÄNGEBAHNEN

KUGELSCHAU FLER

PEN DELBECH ERW ERKE

FAHRBÄNDER

ELEKTROKARREN

Einbau des K urbe lzap fen lagers e ine r Gasmaschine

lassen Sie am besten in unserer gut ein
gerichteten Lagergießerei mit Lager
m etall „ T h e r m i t "  (LgPbSn 6 Cd)
ausgießen oderausschleudern. W ir leisten 
G ewähr für sauberen und dichten Guß, 
was für die ständige Betriebssicherheit 
der Lager von größter Bedeutung ist. 
W ir liefern Lagermetall „Therm it" aber 
auch in Barrenform zum Selbstvergießen 
in Ihrem Betrieb! a 572

A n f r a g e n  
e r b e t e n  an :
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INDUGAS-
ÖFEN

zum
Glühen
und
Vergüten
sind
bewährt

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



VEREINIGTE OBERSCHLESISCHE HÜTTENWERKE AG

STAHL • EDELSTAHL ■ W A L Z 

WERKSPRODUKTE • GUSS- 

U N D  S C H M IE D E S T Ü C K E  • 

DRAHT ■ ROHRE ■ BLECHE • 

M A S C H IN E N  • FAHRZEUGE • 

FELDBAHNBEDARF ■ EISEN

BAHNMATERIAL ■ BRÜCKEN- 

U N D  STAHLBAUTEN

Auch die größte und härteste Schlacke w ird von meinen 
verschiedenen, jeder Schlacke angepaßten Brechwerken sc 
zerkleinert, daß ein einwandfreies F o r t s c h w e m m e n  und 
W eiterleiten auf kilom eterweite Entfernung erreicht w ird.

A N T O N  R O T H S T E I N
F a b r i k  f ü r  z e i t g e m ä ß e  Kess  e I h aus  e i n r i ch  t u  ng

L E IP Z IG

S T A H L  U N D  E IS E N
B . N r. 24, 15. J u n i  1944

ROTHSTEIN
E n t a s c h u n g
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Lunkerpulver
BRUINELLA

zu r V erringerung  des Schmiede- 

und W alzabfalls bei Stahlblöcken

> .*■ > . s . - 

°

¿LJ

M it Bruinella „Apece B“  behandelter Kopf 
eines im Gespann gegossenen 1-t-Blocks.

Un s e r e  b e w ä h r t e n  Q u a l i t ä t e n :

Bruinella „Apece B“ für silizierte Stähle und 
Edelstahle fü r Blöcke über 1 t.

Bruinella „Apece A “ fü r silizierte Stähle und 
Edelstahle fü r Blöcke über 10 t.

Bruinella „ E l  H“ fü r niedriggekohlte Stähle fü r 
Blöcke jeder Größe und fü r Edelstahlblöcke 
unter 1 t.

Bruinella „E 1“ für Stahlformguß.

E x p o r t  nach a l l e n  I n d u s t r i e s t a a t e n

Unsere Broschüre:

„D er E in f lu ß  d e s  L u n k e r p u lv e r s  B r u in e l la  .A p e c e  B * 

a u f  d ie  M a k r o s e ig e r u n g  in  S f a h lb lö c k e n "  

stellen w ir  Interessenten auf Anfrage kostenlos zur Verfügung.

F. L. de Bruin <inh. h . A rnS)
F a b r i k  c h e m i s c h e r  Er zeugn i sse  

V e r t r ie b s b ü r o :  H alle/Saale,Kuhntstr. 14a

LINDEMANN & SCHNITZLER
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K Ö P P E R S Jg £
ff

g g /
'k'/'C'J

j  Stein- und Braun- 
j  Kohlenindustrie 
’ H ydrierung / 

Benzinsynthese /
noch Fischer-Tropsch /

Erdölindustrie /

vollständige Anlagen zur /
/  K n n rlpn sn tion  // Kondensation 

Destillation 
Raffination 
Stabilisation 
Benzin- und j  

Benzolgewinnung /

H E I N R I C H  K Ö P P E R S  G .M .B .H . E S S E N

Feuerfeste Fabrikate
für alle Zwecke.

Besonderheiten seit 1886: 
Stopfen und Ausgüsse 

/H arke . Herz’
in  Chamotte, Grafit, ü la g ne sit und 
anderen.höchsten  A n s p rü ch e n  
angepaßten Spezial-Q ualitäten. 
Unübertroffene Betriebssicherheit.
Silika-Steine (Harke,Rhein 
Elektro-Ofen-Deikelsteine

Schutzmarke

S t o e c k e r &  K u n z t»
Köln Krefeld

gegr.
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Die Qualität
der Roh- und Hilfsstoffe ist 
von entscheidender Bedeutung 
für die einwandfreie Beschaf
fenheit chemischer Erzeug
nisse. Ebenso wichtig ist die 
Zuverlässigkeit der Präparate, 
die Sie für Ihre analytischen 
Untersuchungen verwenden. 
Wenn Sie sich zeitraubendes 
und kostspieliges Herumpro
bieren ersparen wollen, rate 
ich Ihnen: halten Sie sich an 
bewährte Erzeugnisse wie die 
stets zuverlässigen Chemi
kalien der Chemischen Fabrik
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F Ü R  A N T R I E B S F R A G E N

Kohlenstaub
feuerung

bewahrt zum Betrieb von:

W a lz w e r k s ö f e n  (auch fü r hochwertigste Edel

stahle) • Schmiedeöfen (auch fü r hochwertig

ste Edelstahle) • Stahlausglüh- und Ver

güteöfen • Härte- und Anlaßöfen 

Rollöfen • Paketschweißöfen • Puddel

öfen • W ärm eöfen mit ausfahrbarem  

Herd • Temperöfen • Herdflammöfen 

für W alzenguß • Rotierende Schmelz

öfen fürG rau- undTemperguß*Kupfer- 

raffin ieröfen • Preßwerksöfen • Durch

stoßöfen • M etallverhüttungsöfen

B illig  im  B etrieb  • Betriebssicher 
V ollau tom atisch  • Einfache Schlak- 
ke n fü h ru n g  • G e rin g e r Verschleiß  
Im m e r b e tr ie b s b e re it • A rb e ite t m it 
g e rin g s te m  A b b ran d  • H ä lt g le ich
m äß ige  T em p e ra tu r • Auch in K om 

b in a tio n  m it G asfeuerung

K oh len staubm üh len  • K o h len tro ckn e r  
Kohlenstaub-Zuteilapparate • Großstaub
bunker ■ Pneumatische Fördereinrichtungen 
für Kohle, Kohlenstaub und Asche • Rohr

leitungen • Kohlenstaubbrenner

Ofenbaugesellschaft

BERG & CO.
Köln Schließfach 96

$43

A L M A R -
K U P P LU N G

unterVollast schaltbar, steigert die Leistungsfähigkeit der 
Maschinen, schützt Antriebe und M a
schinen vor vorzeitigem Verschleiß, 
verhütet Betriebsstörungen, Arbeits
unterbrechungen und dam it Zeitver
luste, fö rdert die B e trie b ss ich e rh e it 
und verhütet Unfälle.

Das sind Vorteile, die jeden Konstruk
teur und jeden Betriebsleiter veran
lassen sollten, sich recht ernstlich mit 
der A LM AR -Kupplung zu befassen.

Fordern Sie unsere ausführliche Druck
schrift 2928. w ir senden sie Ihnen aern.

•  K leinste Baumaße

•  Für jede  Leistung
•  Selbstsperrende 

Schaltung

•  Sanfter A n la u f

•  Sicheres Lösen

•  Leichte M ontage

•  Keine W a rtu n g

•  Einfache Nachstellung

A.  F R I E D R .  F L E N D E R  & C O .  D Ü S S E L D O R F
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§
S IE M E N S

Diesel-Notstrom- 
Schnellbereitschaften
helfen schnell und zuverlässig, wenn plötzlich 

die Stromversorgung unterbrochen wird

Sie arbeiten vollkommen selbsttätig

Anlauf bei a usb le ibender  Netzspannung

Übernahme der  S tromversorgung 
nach w en ige n  Sekunden

Auftrennen des Verbrauchernetzes, w enn 
nur d ie  lebensw ich t igen  Verbraucher N ot

strom erhalten sollen

Stillsetzen und Rückkehr in B e tr ieb sbe re it 
schaft bei W iede rkeh r  de r  Netzspannung

Ü berw achen des M otors  und Generators 
sow ie  der  H ilfse inr ichtungen

Die selbsttätigen Schalt= und Übenvachungseinriditungen lassen sich auch nachträglich in Notstromanlagen einbauen 
Verlangen Sie bitte unsere neue Druckschrift A Z R  49743117a „ Vollselbsttätige Diesel-Notstrom-Schnellbereitschaften"

s i e m e n s - s c h u c k e r t w e r k e  a

Anfragen gefl. an A llgem eine Wirtschaftswerbung KG., Hamburg 36, Gänsemarkt 44, unter Nr. 615.
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L /  \ _ /  ir bauen in Anpassung an die jeweiligen 

Betriebsverhältnisse alle Hilfsmaschinen für

Walzwerke, wie

Scheren, Sägen, Haspel, R icht

maschinen, Blechdoppler, Blech- 

auf reißmaschlnen, Vorstöße u. dergi.

Die zweckmäßige Durchbildung dieser Maschi

nen und ihre sinnvolle Einführung in den Walz

werksbetrieb tragen erheblich dazu bei, die 

Leistung des Walzwerkes zu steigern und die 

Güte der Erzeugnisse zu verbessern.

Roheisenpfannen
Wagen

Schlackenpfannen-
Wagen

Roheisenpfannen-Wagen 
für Masselgießmaschinen

Jünkerather
Gewerkschaft
J ü n k e r a t h  ( R h l d . )
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W äh rend  ü ber  d ie G estaltung v on  W alzenstraßen  
für F lu ßsta h lvera rb e itu n g  ein  großes S ch rifttu m  v o r 
handen  ist, sind V erö ffen tlich u n g en  ü b er  W alzw erk s
anordnu ngen  fü r  die V era rb e itu n g  von  E delstah len  b is
her nur w en ig  zu finden. F ü r  d ie  k ü n ftig en  P lanungen  
in G roß w irtsch a ftsräu m en  ist es je d o ch  zw eckm äßig , 
auch  ü ber das w ich tige  G eb iet d er  W alzun g von  S on d er
stählen  etwas G ru ndsätzlich es zu w issen, nachdem  die 
A n w en d u n g  d ieser Stähle e inen  stets g röß er  w erden den  
U m fan g annim m t.

Das Q ualitä tsprogram m  eines E delstah lw erkes zer
fä llt  in zw ei G ru p p en  m it den  g eb räu ch lich en  B ezeich 
nungen B a u s t a h l  und  E d e l s t a h l .  D ie  fü r  die 
B austähle und die e igen tlich en  E delstah le  in  A n w en 
dung b e fin d lich en  B l o c k f o r m a t e ,  haben im  L au fe  
d er  le tzten  zehn Jahre ein e stark u ntersch ied lich e  E n t
w ick lu n g  genom m en. D ie  m eta llu rg isch  sch w ier ig  h er
zu ste llen den  E delstah le  von  gerin gem  F orm änd erun gs
v erm ögen  w erd en  d erze it h au ptsäch lich  n o ch  in k leinen  
B lö ck e n  v o n  200 bis 350 m m  S eiten lan ge o d er  D u rch 
m esser, 600 bis 900 m m  B lock länge, ohne S ch o p f und 
in G ew ich ten  von  100 bis 600 kg vergossen  und v e r 
arbeitet. B lö ck e  v on  1000 bis 1200 kg w erd en  derze it in 
D eu tsch lan d  nur selten  angew endet. Das B lo ck fo rm a t 
d er  B austähle hat sich  dagegen m it steigender M assen
fe rtig u n g  rasch  v e rg rö ß e rt . W en n  auch  ein e A n zah l 
von  W erk en  fü r  B austahl d erze it n och  die g le ichen  
B lo ck fo rm a te  w ie fü r  W erkzeugstah l anw en det, w eil 
k e in e  gee ign ete  B lo ck stre ck e  v orh an d en  ist, so geht 
d o ch  d ie  E n tw ick lu n g  o ffen b ar zum  groß en  B lock . D ie 
v o r  e in igen  Jahren  n o ch  ü b lich e  A u ffassu n g , daß ein 
B lo ck g e w ich t von  etw a 1000 kg fü r  B austähle als 
zw eck m äß ig  anzusehen  sei, gilt heute v ie lfa ch  als ü ber
h olt. D ie  W erk e , d ie  in  den  letzten  Jahren neue A n 
lagen in G ang gesetzt h aben , haben  die B lock g ew ich te  
zw isch en  1000 u n d  2000 kg gew äh lt; n eueste P lanungen  
rech nen  m it einem  B lo ck  v on  etw a 2,5 t. A n derseits  
lia b en  W erk e , d ie sich  v on  der F lu ßstah lerzeugu ng  auf 
S on derstah l u m geste llt haben , bereits m it E rfo lg  auch 
B lö c k e  v o n  4 bis 5 t verarbeitet.

F ü r d ie  W a h l  d e s  z w e c k m ä ß i g e  n B l o c k -  
f o r m a t e s  und  G e w i c h t e s  sind n eben  qda lita tiven  
R ü ck sich ten  zw ei G ründe en tsch eid en d :

1. Das A u s b r i n g e n ,  das ein  h öch stm öglich es  
sein soll, w eil der P reis eines S on derstah lb lock es  den 
d es  g le ich  schw eren  F lu ß stah lb lock es  um  ein  b e trä ch t
liches ü bertrifft . E ine V erbesseru n g  des A usbringens

um  1 %  b ed eu tet im  Q ualitätsstah lw erk, selbstk osten 
m äßig gesehen, w esentlich  m ehr als im  F lußstah lw erk . 
N ach dem  sich  in versch ied en en  W erk en  gezeigt hat, 
daß b e i V erg röß eru n g  der B lo ck fo rm a te  das A u sbringen  
fä llt, ist d iesem  U m stand beson d ere  A u fm erk sam k eit zu 
w idm en. V ierk a n tb lö ck e  scheinen  den  R u n d b löck en  
im  A u sbringen  ü berlegen  zu sein.

2. D ie  L e i s t u n g  d e r  B l o c k s t r a ß e .  M it dem  
rasch anw achsenden  B ed a rf an Q ualitätshalbzeug auch 
groß er  Q uersch n itte  ist es n otw en d ig  g ew ord en , b e i N eu 
planungen m it ganz anderen  M engen  als b isher zu re ch 
nen. W äh ren d  d ie  m eisten  E delstah lw erke b isher einen 
D urchsatz v on  w esentlich  u nter 10 000 t m on atlich  
aufw eisen  und auch  Q ualitä tsw erke, d ie  n ur B austahl 
erzeu gen , sich  nur zw ischen  10 000 und 20 000 t M onats
durchsatz b ew egen , w erd en  die zu k ü n ftigen  E delstah l
w erk e , so fern  sie auch  B austähle erzeu gen , m it D urch 
sätzen von  ü ber 20 000 t m on atlich  zu rech nen  haben. 
S o lch e  L eistun gen  lassen sich  je d o ch  m it m ög lich st groß  
gew ählten  B lock form a ten  besser erzie len .

B auart d er B lock straß en
Da es u nzw eck m äßig  ist, d ie k le in en  B lo ck fo rm a te  

d er E delstah le  und d ie  ständig w achsenden  B lo c k 
gew ich te  d er B austah lgrupp e auf e in er einzigen  B lock^  
Straße zu vere in igen , ist es ü b lich  g ew ord en , d ie W a l
zung au f zw ei versch ied en e  Straßen zu verte ilen  und 
die P lanung d er  e igen tlich en  B lock stra ß e  aussch ließ 
lich  nach  den  G rü nden , d ie fü r  Baustahl m aß geben d  
sind, zu bestim m en . W äh rend  die in den  letzten  zehn 
Jahren gebauten  Zw ei- und D reiw a lzen b lock straß en  
fü r  E delstah lw erk e  m eistens einen  W alzend urch m esser 
von  650 bis 750 m m  aufw eisen , ist m an derzeit bei etwa 
900 m m  angelangt, m it denen  sich B lö ck e  in B austahl
güte bis zu 2,5 t anstandslos verw a lzen  lassen. D ie  v ie l
fach  e rörterte  F rage, ob  Zw ei- o d er  D reiw alzen straß e 
w irtsch a ftlich er  ist, ist du rch  die A n w en du n g des g rö 
ßeren  D urchm essers e in d eu tig  zugunsten  d er  Zw ei- 
w alzenstraße en tsch ieden  w ord en ; den  h öh eren  A n 
schaffungskosten  auf d er  A n triebsse ite  stehen die b e 
kannten  V o r te ile  gegen über. D er w aagerech te A n stich  
und die langsam en A n fan gsd reh zah len  tragen  dem  ge
ringen  G re ifv erm ög en  h arter Stähle am besten  R e ch 
nung. A ls starker V o r te il ist fe rn e r  ihre B etrieb ssich er
heit zu w erten , d ie in  dem  W eg fa ll der schw eren  H e b e 
tische und der besseren  L agerun g d er  W alzen  begrü n d et 
ist. B ei d er gru nd legen den  B edeu tu n g , d ie e in er B lock 
straße in nerh alb  eines H üttenw erkes zu kom m t, ist der
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Frage d er B etriebssich erh eit g röß te  W ich tig k e it bei- 
zum essen. D ie  U eberlegen h eit der Zw eiw alzenstraß e 
w ird  erh öh t, w enn  G le ich r ich ter  verw en d et w erden , bei 
denen  m an gegen über Ilgn er-U m form ern  eine 10- bis 
1 5 % ig e  S trom ersparn is erzie lt, w ährend die N ach teile  
des G le ich rich ters , d ie h ohen  S trom stöße ins N etz, sieh 
b e i d er  in F rage k om m en d en  G röß e  der Straßen noch  
in erträg lich en  G renzen  halten . D ie m echan ische A u s
rüstung e in er  9 00er Z w eiw alzenstraß e fü r  Baustahl ist 
g le ich  d er  e iner norm alen  B lock stra ß e . D ie  R ollgangs- 
te ilu n g  soll m ög lich st eng gew ählt w erden , um  auch 
ku rze  B lö ck e  v erarbeiten  zu k ön n en . D ie erste R o lle  
an d er W alze  w ird  dem gem äß zw eckm äßig  im  W alzen 
ständer u ntergebracht.

D ie  W alzun g der k le in en  E d e lsta h lb löck e  findet am 
häufigsten  auf Straßen  m it W alzend urch m essern  von 
550  bis 750 m m  statt. W e lch e r  W alzend urch m esser am 
zw eckm äßigsten  gew ählt w ird , hängt v on  der v o r 
gelagerten  groß en  B lock stra ß e  ab. S ofern  diese in der 
L age ist, B lö ck e  bis zu etw a 1000 kg herab n och  w irt
s ch a ftlich  zu v erarbeiten , w ird  m an fü r  die nächst 
k le in ere  Straße einen W alzend urch m esser von  n icht 
ü b er  650 m m  w ählen . D iese Straßen w erden  zw eck 
m äßig als D reiw alzen straßen  m it regelbarem  A n trieb  
ausgeb ildet. A ls  e ine A bart ist d ie Z w ei-D reiw a lzen 
straße anzusehen, d ie m it einem  um keh rbaren  G leich 
s trom m otor ausgestattet ist und fü r  die W alzun g  b e 
stim m ter Stähle d ie A n w en d u n g  d er V o rte ile  der Z w e i
w alzenstraße erm ög lich t. D ie  B elastung m it zusätz
lich en  P rogram m en , z. B . H erstellu ng von  groß en  R u n d 
abm essungen, ersch ein t statthaft, n achdem  der A n teil 
an E delstahl gew ich tsm äßig  selten  ausreichen  w ird , 
e ine B lock stra ß e  d er  oben  genannten  A rt v o ll zu b e 
schä ftigen . A u f  alle F ä lle  ist die A nhängung eines 
zw eiten  und auch dritten  G erüstes fü r  d ie zah lreichen  
be i E delstah l e r fo rd e r lich e n  K n ü p p elre ih en  als zw e ck 
m äß ig  zu erachten .

D ie  A bgan gsqu ersch n itte  bei den Z w eiw alzenstraßen  
für B austähle m üssen so gew ählt w erden , daß eine 
h öchste  D urchsatz le istu ng der Straße erzie lt w ird . Man 
w ird  deshalb be i e in er 9 00er Straße den A bgan gsqu er
schnitt n ich t unter 120 m m  HD w ählen , eher h öher, und 
d ie  e r fo rd e r lich e n  K n ü p p elre ih en  auf e iner besond eren  
K n ü p p elstraß e  u nterbringen . O b es günstiger ist, neben  
diese B lock stra ß e  ein  K n ü p p elgerü st zu stellen , od er  
ob  es als zw eck m ä ß iger  anzusehen ist, d ie E n d k n ü p p el
quersch n itte  au f d ie n ach geord n ete  k le in ere  B lock - und 
G robstraß e  zu v erleg en , hängt v o n  dem  gestellten  P r o 
gram m  und d er ge fo rd erten  L eistung der G esam tanlage 
ab. B e i L eistungen  ü b er  20 000 t m on a tlich  w ird  man 
es im a llgem einen  vorz ieh en , n eben  die B lock stra ß e  eine 
e igene K n ü p p elstra ß e  zu stellen . D iese kann en tw eder 
bei g le ich em  W alzend urch m esser an das B lock g erü st 
angehängt w erd en , besser aber n och  w ird  sie m it einem  
eigenen  A n tr ieb  versehen , um  Stichpausen  zu v erm ei
den und die G esam tw alzzeit m it R ü ck sich t a u f den o ft  
engen  zu r V era rb e itu n g  zur V erfü g u n g  stehenden  T em 
peratu rbere ich  m ög lich st gering  zu halten  ( Bild 1).

A u ch  die K nü p p elstraß en  sollten  zw ecks A rb e its 
erle ich teru n g  m it K a n t v o r r i c h t u n g e n  für S p itz
bogen - und R au ten qu ersch n itte  ausgestattet sein. W äh 
rend je d o ch  die fü r F lu ßstah lb lock straßen  entw ickelten  
B lock k a n t- und V ersch ieb ev orrich tu n g en  sich  ohne 
w eiteres auch be i B lock g erü sten  fü r  E delstahl v erw en 
den lassen, sind b isher im  D au erbetrieb  e rp rob te  K a n t
v orrich tu n g en  für das K anten  von  K n ü p p elp ro filen  
n och  n ich t vorh an d en . D er sonst gut a rbeiten de 
F riem elk an ter läßt sich  fü r  E delstah le n ich t b e fr ie 
d igend  anw enden , da e r  den  Stahl beim  G re ifen  und 
A b la u fen  des Stabes zur W alze auf eine gew isse Länge 
v erle tzt, was be i Bau- und  E delstah l, w o  die O ber
flä ch en b esch a ffen h e it des gew alzten  Erzeugnisses v o ll
ständig  e in w an d fre i sein m uß, u ntragbar ist. D ie  neuen

I
Tiefofen

]

Blockqeriist

z - s ,

Hnuppeigerüst

— ~a  X

A bl auf zur Zurichter ei
Bild 1. E infache Anlage zur Herstellung von ■ Qualitäts

halbzeug.

K anter nach  B auart K ru p p -G ru son w erk  und S ieinag 
stellen  n eu e  L ösungen  dar, sind je d o ch  bisher nur fü r  
w enige K n ü p p elre ih en  in A n w endu ng . Es ist zu h offen , 
daß es den  W alzw erk sk on stru k teu ren  in absehbarer Z e it  
gelingt, eine L ösu ng  auf den  M arkt zu bringen , die das
e in w an dfreie  und genügend rasche K anten  der großen  
K n ü pp elre ih en  von  m eist ra u ten förm igem  Q uersch n itt 
gestattet. E ine andere M öglich k eit besteht darin , den 
B lock  oh ne A nw endung eines K anters durch  b eson d ere  
F ührungen  in der rich tigen  Lage in das K aliber h inein 
zubringen . P ro filie rte  R ollgän ge  haben  bisher w enig  
A nklang gefu n den , da dann einem  späteren  U m kali
b rieren  der K n ü p p elre ih en  H indernisse im  W ege stehen, 
und auch das W alzen  m it p ro filierten  R ollgän gen  n icht 
ganz e in fa ch  ist.

K on tin u ierlich e  K nü pp elstraßen  fü r  E delstah lw erke 
sind b isher in  D eutsch land n icht angewandt w orden . Es 
ist je d o ch  durchaus denkbar, daß ein W erk , das sich  
ein großes P rogram m  in Baustahl stellt und m it w en i
gen A bgan gsqu ersch n itten  auskom m t, h inter die B lo ck 
straße eine k on tin u ierlich e  K nü pp elstraße anreiht. H ier 
k om m en  die be i größ eren  F lußstah lw erken  neuester 
B auart h in ter den  1000er bis 1150er B lock straß en  b e 
reits bekannten  K nü pp elstraßen  m it w aagerechten  und 
senkrechten  G erüsten  in Frage. E benso sind aber auch 
k on tin u ierlich e  Straßen für das A usw alzen  von  k le i
n eren  R oh b löck en  durchaus denkbar. In diesem  Zusam 
m enhang ist darau f h inzuw eisen, daß gegen die A n w en 
dung starker D rü ck e  bei B austählen keine B edenken  
bestehen. D em  etwas gerin geren  G re ifverm ögen  der 
Stähle ist je d o ch  be i der K on stru k tion  der A n lage R e ch 
nung zu tragen.

O fenanlagen
D er G estaltung der O fenanlagen  ist ganz b eson d ere  

B edeu tu n g zuzum essen. V on  der S org fa lt des A u f
heizens und D urchw ärm ens sow ie des genauen In ne
haltens bestim m ter T em p era tu rb ere ich e  fü r  d ie V e r 
arbeitung hängt in  ganz anderem  M aße als bei F lußstahl 
die G üte des Erzeugnisses in  O b erflä ch e  und G e fü g e  
ab. Daraus erg ib t sich die F ord eru n g , die O fen 
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anlage re ich lich  zu bem essen . D a fe rn e r  die V e ra rb e i
tu n gstem p eratu ren  d er  e in zeln en  S tah lsorten  v ie lfa ch  
von e in a n d er abw eichen , d a rf d ie  Zahl d er O fen e in 
h eiten  n ich t zu  k n ap p  gew ählt w erd en , um  ein em  rasch 
w ech seln den  S orten p rogram m  gew achsen  zu sein.

Z um  langsam en A n w ärm en  v on  k le in en  B lö ck e n  hat 
sich  b ish er d er  S t o ß o f e n  als gee ign ete  A n lage  b e 
währt. M it g rö ß e r  w erden dem  B lock q u ersch n itt  stei
gen je d o ch  d ie  S ch w ierigk e iten  in  der D urchw ärm un g 
an. U n terbeh eizu n g  ist ohne A n w en d u n g  v o n  w asser
gekü h lten  T ragsch ien en  nur in  b esch rän k tem  U m fan ge 
m ög lich . In  m eh rjäh rigem  B etrieb  a u f versch ied en en  
W erk en  k on n te  zw ar d ie  E rfahru ng  gem acht w erden , 
daß le ich t leg ierte  B austähle oh ne B ed en k en  au f K ü h l
sch ienen  durch  den  O fen  gesetzt w erden  kön nen . Es 
dü rfte  je d o c h  feststeh en , daß diese O fen bau art fü r  
h öh erleg ierte  Stähle m it v erm in d erter  W ä rm ele itfä h ig 
keit n ich t zu em p feh len  ist. In  n euester Z e it  en tw ickelte 
O efen  m it U n terbeh eizu n g  in d er L än gsrich tu ng des 
S loß h erd es unter A n w en d u n g  von  h och h itzebestän d igen  
S ch ienen  haben  erm utigend e E rgebnisse fü r  O efen  
k le in erer  L eistun gen  erbrach t. Es ist zu h o ffen , daß 
sich  m it gen ügen d  h itzebestän d igem  W erk sto ff auch 
groß e  O efen  d ieser A rt w erden  bauen  lassen.

Zu  den  S ch w ierigk eiten  des D urchw ärm ens kom m t 
je d o ch  b e i groß en  B löck en  d ie  s c h w e r e  H a n d 
a r b e i t  b e i m  W e n d e n  a u f  d e m  H e r d ,  auf 
das m it R ü ck sich t auf g le ichm äß iges E rh itzen  n ich t 
verz ich te t w erd en  kann. T ro tz  d iesen  H em m nissen  
ist m an be i den  rein en  E delstah lw erk en  b isher beim  
S toß o fen  g eb lieben . D agegen  haben  die m ehr v om  
M assenstahl au f S onderstah l ü bergeh en d en  W erk e, die 
an W arm übergabe  d er  B lö ck e  v om  Stahlw erk  an das 
W alzw erk  gew öh n t sind , am  T ie fo fe n  festgeh alten . D er 
T ie fo fe n  hat den  V o rte il, daß d er B lo ck  fre i  stehend 
von  allen  S eiten  v on  den  H eizgasen  um spült und som it 
g le ich m äß iger erw ärm t w ird  als im S to ß o fe n , w o sich  
die B eh eizu n g  h au p tsäch lich  auf d ie ob ere  der F lam m e 
zu gew en d ete  B lock se ite  erstreck t. D er A rbeitsgan g  ist 
vo llständ ig  m echan isiert. D er  T ie fo fe n  ist som it fü r  
d ie M assenfertigun g v on  Stahl in groß en  B lo ck g e w ich 
ten , fü r  deren  untere w irtsch a ftlich e  G renze aus der 
E rfahru ng heraus etw a 2 t angegeben  w erd en , der 
zw eck m äß ige  O fen . Seine A n w en d u n g  ist je d o ch  an b e 
stim m te B ed ingu ngen  gebu nden . Da bei T ie fö fe n  ü b li
ch e r  B auart d ie F ertigw ärm kam m ern  stets au f End- 
w ärm tem p eratu r lau fen , m uß d ie  F rage g ep rü ft  w erden , 
w ie der in  den m eisten  F ällen  tem p era tu rem p fin d lich e  
Stahl m it gen ügen d  V orw ä rm e in die F ertigkam m er 
g ebrach t w erd en  soll. D er  n atü rlich e  W eg  ist d ie 
W arm übergabe  v o m  S tahlw erk . H ierb e i w ird  n ich t 
n ur W ärm e e in gespart, sond ern  auch  das ge fä h rlich e  
A bk ü h len  und A u fh e ize n , das sich  be i S onderstah l m it 
g rö ß e r  w erd en d en  B lo ck g e w ich te n  im m er schw ieriger 
gesta ltet, u m gangen. D ie  L eistung d er T ie fo fe n a n la g e  
ist zu dem  bei W arm ü berg abe  um  m indestens 50 %  h öh er 
anzusetzen  als bei K a lte in sa tz, so daß auch w esentlich  
P latz eingespart w ird . D ie  A n w en d u n g  dieses V e r 
fahrens hat je d o ch  zur F o lg e , daß die B lö ck e  ungep utzt 
ü bergeb en  w erd en  m üssen ; es e ign et sich  som it h au pt
säch lich  fü r  die H albzeugh erstellun g . F ern er  ist eine 
sehr rasche S ch m elzen fre iga b e  e r fo rd e r lich , da die 
S tehzeit w arm  ü berg eb en er B lö ck e  im  T ie fo fe n  nur 
etw a 5 bis 8 h beträgt. D ie  T reffs ich erh e it fü r  d ie e in 
zelnen  S ch m elzen  m uß deshalb im  S tah lw erk  ein  H öchst
m aß erre ich en , d ie gesam te S ch m elzen fü h ru n g  einen 
p e in lich  genauen  G ang erh a lten  und die K o k ille n p fle g e  
zum  E rzie len  ein er sauberen  B lo ck o b e r flä ch e  w esent
lich  verstärkt w erden . D ie  A n w endu ng und w eitere  
E n tw ick lu ng  aller V erfa h ren  fü r  Schnellbestim m ung 
v on  L eg ierun gsanteilen  im  Stahl ist angesichts der 
groß en  V o rte ile , d ie  d ie W arm ü b erg ab e  b ie te t , eine 
N otw en d ig k e it. W en n  zu allen  d iesen  M aßnahm en eine 
k lare  B esch ränku ng in d er  A n zah l d er h erzu stellend en

S orten  tr itt, so kann ein w irtsch a ftlich es  A rb e iten  bei 
W arm übergabe m it S ich erh eit erw artet w erden .

Es w erden  je d o ch  n och  eine ganze A n zahl von  
Stählen  ü b r ig b le ib en , bei denen  die F re igabe  d er 
S ch m elzen  zur W alzun g v on  E rp robu n gen  abhängt, d ie 
längere Z e it in A n sp ru ch  n ehm en, so daß m an die 
B löck e  erkalten  lassen m uß. A u ch  die n a ch fo lg en d  
n och  kurz zu besp rech en d e  W ärm ebehan dlu ng  in  der 
W alzh itze  w ird  es häufig e r fo rd e r lich  m achen , daß von  
den  betre ffen d en  Schm elzen  ein  V o r lä u fe rb lo c k  gew alzt 
w ird , d er  d ie E in rich tu ngen  fü r  das H ärten  und A n 
lassen o d e r  G lühen  du rch lä u ft. Das E rkaltenlassen  d er 
B löck e  hat den  w eiteren  V o rte il, daß die O b erfläch e  
v o r  dem  W alzen  du rch  B earbeiten  v on  G ieß feh lern  
b e fre it  w erd en  kann. E ine e in w an d fre ie  O b erflä ch e  
ist v o r  allem  auch fü r  das e in h itzige  W eiterw a lzen  zu 
F ertigerzeugn issen  u n erlä ß lich e  V orb ed in g u n g . Es kann 
deshalb angenom m en  w erd en , daß von  dem  T eil des 
Q ualitä tsprogram m s, be i dem  man nach  dem  G ießen  
d ie  B lö ck e  erka lten  lassen m u ß, der ganz ü berw iegen d e  
T e il auch  b ea rb e ite t w ird . D ieser A rb e itsv orga n g  w ird  
auch deshalb  b ev orzu g t, w eil v ie lfa ch  festgeste llt 
w urde , daß das B earb e iten  der B lö ck e  b illig e r  ist als 
das P u tzen  des H albzeugs. D ieser F eststellu ng kom m t 
je d o ch , w ie  ausd rü ck lich  h erv org eh ob en  w erd en  m uß, 
k e in e  a llgem eingü ltige  B edeu tu n g  zu.

Das A u fw ä rm en  d er  kalt an das W alzw erk  ü ber
geben en  B lö ck e  stellt eine beson d ere  A u fg a b e  dar, bei 
der V o r - und  N a ch te ile  der S toß- u n d  T ie fö fe n  gegen 
e in an der abgew ogen  w erd en  m üssen. F ür d ie  k le in en  
B lö ck e  bis 1000 k g  fä llt d ie  E n tsch eidu ng  oh n e  w eiteres 
zugunsten  des S toß o fen s  aus. F ü r die B lö ck e  v on  1000 
bis 2000 k g  w ird  m eistens der S to ß o fe n  gew ählt, o b 
w ohl er bere its  N ach te ile  au fw eist. Das B estreben , d ie 
B löck e  von  1000 bis 2000 kg auszuschalten  und zu 
B löck en  von  2,5 t G ew ich t und m eh r ü berzugehen  und 
sie im  T ie fo fe n  zu w ärm en , ist daher durchaus v er 
ständlich . W ä h ren d  es je d o ch  im  allgem einen  k ein e 
Sch w ierigk eiten  b ere iten  d ü rfte , v on  den  S tahlw erken  
warm  ü bergeb en e  B lö ck e  v on  m indestens 700 °  m itt
lerer T em p era tu r in d ie F ertigh e izze lle  o d er  K am m er 
einzusetzen , ist es n otw en d ig , w en iger w arm  o d er  kalt 
ü bergeben e  B lö ck e  langsam  aufzuheizen . H ier fü r  w er
den  derze it hauptsäch lich  zw ei M ög lich k e iten  v o rg e 
schlagen. E n tw eder w erden  S toß ö fen  als V orw ärm - 
ö fe n  bis etw a 900 0 verw en d et und d ie  B lö ck e  an
sch ließ en d  im  T ie fo fe n  fertig gew ärm t, od er  es w ird  
m it V o rw ä rm -T ie fö fe n  gearbeitet und d er B lo ck  m eh r
fach  stehend um gesetzt.

Bild 2  ze ig t e ine A n ord n u n g , be i d er  S toß ö fen  als 
V orw ä rm öfen  vorg eseh en  sind. S toß ö fen  als V orw ärm - 
ö fe n  haben den V o rte il, daß der B lo ck  eine sehr lang
sam e A n w ärm u ng unter A u ssch a ltu ng säm tlicher T em 
peratursprün ge erfährt. D agegen  entsteht d er N ach teil, 
daß zw ei O fenarten  in  B etrieb  sind, und daß n eben  e r 
h öhtem  B auau fw and auch m it einem  h öh eren  G asver
brauch  gegen über dem  F ertigw ärm en  von  k leinen  
B löck en  im  S toß o fen  zu  rech nen  ist. D ie  W irtsch a ft
lich k eit, d ie  in d er A n w endu ng groß er B lo ck fo rm a te  
gesucht w ird , erle id et h ierdu rch  eine E in buße. B ei 
v o r  d ie F ertigh e izze lle  gescha lteten  V o rw ä rm -T ie fö fe n  
w ird  d er B lo ck  n ich t in d er g le ich  günstigen  A rt an
gew ärm t w ie im  S toß o fen . A u ßerd em  entsteh t erh eb 
lich e  K ran arbeit durch  das m eh rfa ch e  U m setzen . 
D a fü r ist es m ög lich , d ie sehr h ohe A b h itze  der F ertig- 
w ärm zellen  w enigstens te ilw eise  zum  V orw ä rm en  aus
zunutzen. D er G esam tbrenn stoffau fw and  d ü rfte  w egen  
des häufigen  D eck e l- o d e r  W agen öffn ens auch  bei gün
stiger A n ord n u n g  je d o ch  nur um  ein geringes unter 
dem  des v orh er gesch ilderten  V orw ärm ens m it S toß ö fen  
liegen . Aus d er B etrachtun g  d ieser S ch w ierigkeiten  
w ird  ersich tlich , daß fü r  ein  W erk , das sich  fü r  d ie  A n 
w en d u n g groß er B lo ck fo rm a te  en tsch lossen  hat, eine 
m ög lich st u m fan greich e  W arm übergabe der B löck e  vom
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Stahlw erk  die k larste L ösung darstellt. V on  dem  A n 
te il d er W arm übergabe  am G esam tdurchsatz w ird  es 
dann abhängen, w e lch e  d er b e id en  g esch ild erten  L ösu n 
gen fü r  das V orw ä rm en  gew ählt w erden  soll. Für ein 
W erk , das aus qua lita tiven  G rü nden  zusätzlich  einen  
gew issen A n te il an B löck en  von  etwa 1000 kg d u rch 
zusetzen  beabsich tig t, w ird  »es w eiterh in  n otw en d ig  
sein, auß er T ie fö fe n  auch  S to ß ö fe n  aufzustellen . Bei 
d er in Bild 2  geze igten  A n ord n u n g  ist es m ög lich , die 
V o rw ä rm -S toß ö fen  auch  als F ertigw ä rm öfen  fü r k le in e r e  
B lö ck e  zu b e tre iben  und dam it diese A n ord n u n g  n och  
etwas w en d ig er  zu gestalten.

Bild 2. Erweiterte Anlage zur Herstellung von Qualitäts
halbzeug.

D ie  A n o r d n u n g  d e r  W a l z e n s t r a ß e n  w ird 
sich  nach  den  H au p tp u n k ten , nach  denen  das W erk  ge
füh rt w erd en  soll, rich ten . B ei b evorzu gter  W arm ü ber
gabe v om  Stah lw erk  w ird  die A n ord n u n g  e in er  S traßen 
anlage fü r  F lußstah l ähn lich  sein, nur w ird  die Zahl der 
beheizten  T ie f  o fen ze llen  w egen  d er längeren  A u f- und 
D urchw ärm zeit und w egen  d er etw as k le in eren  B lo ck 
gew ich te  w esentlich  g rö ß e r  w erden . A u ß erd em  w erden  
die g e ford erten  K n ü p p e lre ih en  b ed eu ten d  u m fan g
re ich er als be i F lu ßstah l, erstens w egen  d er m eist etwas 
gerin geren  S tichabnahm e, zw eitens w egen  d er  v ie l
fä ltigen  W eiterverw en d u n g  des H albzeugs in  allen  m ög 
lich en , v o r  allem  auch k le in eren , K nü pp elquersch n itten . 
D er A u sb ild u n g  d er K n ü p p elgerü ste  ist deshalb b eson 
dere A u fm erk sam k eit zu schenken . Bild 1 zeig t eine 
A n lage, d ie aussch ließ lich  zum  V era rb e iten  von  groß en  
B lock form a ten  bestim m t ist. Soll auch  W erkzeugstah l 
in  größ erem  U m fan ge  v era rb e ite t w erden , so ist d ie  
zusätzliche A u fste llu n g  ein er G robstraß e , d ie auch das 
V o rb lo ck e n  ü berneh m en  kann , zw eckm äßig . Bild 2 zeig t 
die E rw eiteru n g  d er A n lage nach  Bild 1 fü r  ein ge
m ischtes P rogram m  aus B austahl und E delstahl durch  
A n g lied eru n g  ein er 650er Straße m it be idse itigem  A n 
tr ieb . Es lieg t nahe, ka lte ingesetzte  bearb e ite te  B löcke 
in  e in er  H itze  zu Stabstahl auszuw alzen . E ine A n lage 
h ie r fü r  zeig t Bild 3, b e i d er  v on  ein er vorgelagerten  
B lock stra ß e  aus zw ei F ertigstraßen  bed ien t w erden  
k ön n en . F ü r die U n terte ilun g  v on  B löck en  und W arm -

Bild 3. Qualitätssitahl-Walzwerk.

Ablauf zur Stabstahlzurichterei 
Bild 4. Qualitätsstahl Walzwerk.
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haltung v on  T eilab sch n itten  ist d ie  E in scha ltun g e in er 
S chere u nd eines Z w isch en w ä rm ofen s erw ünscht. D iese 
E in rich tu ng  ist be i e in em  E delstah lp rogram m  um  so 
eh er als n o tw en d ig  anzusehen, w eil d ie h erzu stellend en  
E n d qu ersch n itte  im a llgem einen  w esen tlich  k le in er  sind 
als bei F lu ß stah lw erk en , be i denen  die e in h itzige  F ertig 
w alzung be i schw eren  G robstraß en  v ie lfa ch  seit langem  
in G ebrauch  ist. A u f  d ie V o r te ile  e in er einh itzigen  
F ertigw alzu n g des B lock es  zu Stabstahl ist n och  b e 
sonders h inzuw eisen . A u ch  W erk zeugstäh le  lassen sich 
bei r ich tig er  m eta llu rg isch er V orb eh an d lu n g  des B lockes 
in e in er H itze  zu e in w an d fre iem  Stabstahl verfo.rm en. 
D abei w ird  e ine v o lle  S toß o fen a n la ge  m it A n lage- und 
B etriebskosten  ein gespart, auß erdem  verm in d ert sich 
d er  G esam tabbrand um  etw a den  B etrag , der fü r  A u f 
h eizung eines k a lte in gesetzten  K n ü p p els  e r fo rd er lich  
ist. H a lbzeu gp rü fu n g  und Z w isch en lag er fü r  H alb 
zeu g  fa llen  w eg. B ei P lan un g u n d  B etrieb  e in er  solchen  
A n lage ist je d o ch  d a fü r  zu sorgen , daß d ie  v o rb lo ck e n d e  
V orstraß e  u nd die F ertigstraße  b e id e  m ög lich st m it 
v o lle r  A u sn utzu ng arbeiten  kön nen .

Bild 4 zeig t e ine dah in  z ie len d e  L ösu ng , be i der eine 
m it b e id se itigem  W erk stoffabgan g  ausgestattete B lo c k 
straße den  L eistun gsübersch uß , den  die F ertigstraßen  
be i e in h itzigem  F ertigw a lzen  n ich t au fzu neh m en  v e r 
m ögen , nach  rückw ärts in  d ie H albzeu gzu rich tere i ab
gibt. V on  den  erw ähnten  L ösu ngen  läßt sich  en t
sp rech en d  den gestellten  A rbe itsp rogra m m en  n o ch  eine 
R eih e  von  A b w a n d lu n gen  tre ffen , d ie h ier n ich t alle 
au fge fü h rt w erd en  kön nen .

T ren n vorrich tu n gen

W äh rend sich  die F lu ßstah lw erk e  im  a llgem einen  
m it nur e in er schw eren  B l o c k s c h e r e  begn ügen  k ö n 
nen, sind d ie  E d elstah lw erke gezw ungen, n eben  W a rm 
scheren  auch  W a r m s ä g e n  au fzu stellen , außerdem  
w egen  der n otw en d igen  ku rzen  K n ü p p ellä n gen  o ft  m eh 
rere A n lagen  h in tere in an der zu schalten . B ereits bei 
e in er  9 0 0 -m m -B lock straß e  m it A bgan gsqu ersch n itten  
von  h öchsten s 200 m m  Li w erd en  d ie  Sch eren  w egen  
der h öh eren  W a rm festig k e it der leg ierten  Stähle auß er
o rd en tlich  schw er. Man w ird  h ie r  S cheren  v on  n ich t 
u nter 800 t S ch erd ru ck  einzusetzen  haben . F ü r die 
le ich teren  K n ü p p e l sind S ch eren  m it h öh erer  S ch n itt
gesch w in d igk eit zusätzlich  n otw en d ig , d ie aber eben fa lls  
350 bis 500 t S ch erd ru ck  erre ich en . D er Bau der 
w eiterh in  e r fo rd e r lich e n  starken  S ägeanlagen  stellt da
gegen  k ein e  n euen  A u fg a b en  an die K on stru k teu re , da 
die A n w en d u n g  sch w erer W arm sägen  eine b ish er schon  
v ie lfa ch  b e lieb te  L ösu ng  als Ersatz e in er ü bersch w er 
w erd en d en  S ch erenan lage darstellte . F ür das Schneiden 
von  ku rzen  K n ü p p e llä n g en  ist das H in tere in a n d er
stellen  von  m eh reren  T ren n ein rich tu n gen  ü b lich  ge
w ord en . D ie  F rage, ob  m an fü r  bestim m te F ertigu ngen , 
be i denen  kurze K n ü p p ellä n g en  bis u nter 1 m gebraucht 
w erden , im  W a lzw erk  n och  w arm  trennen  soll, o d er  oh 
m an diese A rb e it  in deti F ertigu n g sb etrieb  au f K a lt
sägen verlegen  soll, ist n ich t oh ne w eiteres zugunsten  
d er  ein en  o d er  d er  anderen  M ög lich k e it zu  en tscheiden . 
Bei Stählen , d ie bei L u ftabk ü h lu n g  od er L ösch eg lü hu ng  
w en iger  als 90 k g /m m 2 F estigk eit au fw eisen , kann m an 
die S ägearbeit oh ne w eiteres au f K altsägen  verlagern . 
Stähle, bei denen  die gew alzten  H albzeugqu erschn itte  
nur auf dem  W eg ü ber eine zu sätzliche W ärm ebeh an d 
lung fü r  K a ltsägearbeit v o rb ere ite t w erden  kön nen , 
w ird  m an in d er W alzh itze  zu trennen  versu chen . Bei 
d er G esta ltung d er  A n la g e  ist h iera u f R ü ck sich t zu 
nehm en, dam it k e in e  zu  starke E rzeugungsdrosselung 
d er  Straße durch  die zah lre ich en  e r fo rd e r lich e n  Trenn- 
schn itte  e in tritt.

F ü r das A bsam m eln  der gew alzten  geschnittenen  
K n ü p p e l von  den A b fu h rro llg ä n g en  w erd en  m eist

Sam m eltaschen  verw en d et, in d ie d er Stahl von  K n ü p 
p e l-A b sch iebev orrich tu n g en  h in e in b e fö rd e rt w ird . A u s
h eben  e r fo lg t  m ittels K ranes, w ob e i d ie K n ü p p e l en t
w eder m it K etten  g e fa ß t o d e r  m it in den  Taschen 
stehenden  B ügeln  ausgehoben  w erden . F ü r W erk e , die 
e inen  groß en  A n te il v on  Son derstäh len  v erarbeiten , 
w elch e  L u ftabk ü h lu n g  vertragen , ist zusätzlich  die 
A u fste llu n g  v on  K n ü p p elk ü h lrosten  zw eckm äßig . D iese 
E in rich tu ngen  gestatten  auch beim  A bw alzen  von  k le i
nen A u fträ g en  in v ersch ied en en  G üten  und A bm essun 
gen ein  gutes G etrenn th alten  und erle ich tern  das 
S tem peln  und A n ze ich n en . A u f  d ie beson d ere  B ed eu 
tung, d ie den  E in rich tu ngen  fü r  T renn en  u nd W ä rm e
behandeln  des H albzeugs nach dem  W alzen  zukom m t, 
kann n ich t genug m it N ach d ru ck  h ingew iesen  w erden . 
In fast allen  derze it arbeiten den  E delstah lbetrieben  
sind diese E in rich tu ngen  zu schw ach  ausgebildet.

Wärmebehandlung des Halbzeugs nach dem Walzen
D ie an d ie  L en kun g des A bk üh lu ngsvorganges nach  

d er  W arm bearbeitu n g  gestellten  S on d eran ford eru n gen  
besteh en  in  verlangsam tem  A bk ü h len  in A u skü h l
gru ben  o d er  u n ter W ärm esch u tzm itte ln , in  E ntspan 
nungsglühen m it n ach fo lgen d em  verlangsam ten  A b 
kühlen  bis zu einem  bestim m ten  T em pera tu rb ere ich  
o d er  in  W eich glü h en . Z w eck  ist d ie V erh in d eru n g  von 
zu groß er  H ärteannahm e, w elch e  die n a ch fo lg en d e  K a lt
bearbeitu n g  ersch w ert, d ie V erm eid u n g  v o n  u ner
w ünschtem  G efü ge , Spannungsrissen  u n d  G efü gesch ä 
den sow ie d ie E insparung v on  W ärm e. A b e r  auch bei 
den Stählen , d ie n orm ale  L u ftabk ü h lu n g  vertragen , ist 
es zw eck m äß ig , auf ein  V erb r in g en  des H albzeugs ins 
F re ie  zu v erz ich ten . Das A u skühlen lassen  in A u sk ü h l
gruben , d ie m it e in em  D eck e l versch lossen  w erden , hat 
sich  fü r  e ine A n zah l v on  Stählen  gut bew ährt. D ort, 
w o eine n och  langsam ere T em p era ta rverm in d eru n g  e r 
fo rd e r lich  ist, w ird  d er W erk sto ff m it einem  W ä rm e
schu tzm ittel zu ged eck t. A ls  am  zw eckm äßigsten  ist 
h ie r fü r  v om  w ärm etech n isch en  Standpunkt aus Stercha- 
m ol genannt w ord en . W eg en  d er verh ä ltn ism äßig  
groß en  S taubentw ick lu ng  w ird  je d o ch  e b en sog em , trotz  
seiner größ eren  W ärm edu rch lässigk eit, G ebläsesand 
v erw en d et. M it R ü ck sich t au f d ie N otw en d ig k e it, den 
A bk ü h lu n gsvorg an g  auch in n ied rigen  T em p eratu r
b ere ich en  n och  gew issenhaft d u rch fü h ren  zu m üssen, 
k om m en  o ft  sehr lange A u fen th a ltsze iten  in den 
W ärm eschu tzm itte ln  in  B etrach t, so daß m it e in er  sehr 
re ich lich en  Bem essung d er  P lä tze  fü r  d ie L ösch eg lü h u n g  
zu rech nen  ist. B ei so lch en  Stählen, d ie  eine genau 
vorg esch rieb en e  A b k ü h lu n g  nach  bestim m ten  T e m p e 
ratu rgraden  je  Stunde zu  du rch lau fen  haben , sind G lüh
ö fe n  e r fo rd e r lich , in  denen  d er G lüh- und n a ch fo lg en d e  
A b k ü h lvorg an g  genau  gelenkt w erden  kön nen .

Oberflächenbeschaffenheit des Blockes und der 
Erzeugnisse

O berster G rundsatz d er F ü hrun g eines E delstah l
w erkes m uß sein, n eben  m eta llu rg isch  r ich tig er  B eh an d
lung des Stahles au f e ine vo llk om m en  e in w an dfre ie  
O b erflä ch en b esch a ffen h e it d er E rzeugnisse b ed a ch t zu 
sein. D iese F ord eru n g  ist durchaus n ich t le ich t zu e r 
fü llen , n achdem  die B lö c k e  schon  v om  Stahlw erk her 
m it e in er  R eih e  von  G ebu rtsfeh lern  b eh a fte t sind. Es 
ist selbstverständ lich , daß bereits  bei d er  S ch m elzen 
fü h ru n g  und in der G ieß g ru be  sorg fä ltigst auf e ine gute 
O b erflä ch en b esch a ffen h e it d er B lö ck e  h ingearbeitet 
w ird . A u f  d ie beson d eren  m eta llu rg ischen  B ed in gu n 
gen , d ie  fü r  den  G efügezustan d  und d ie  V erarbeitu n gs
fäh igk e it ein zuh alten  sind, w urde  bereits  h ingew iesen 1). 
D urch  H om ogen isieren  d er  B lö ck e  im  W a lzw erk sofen  
k ön n en  w eiterh in  ungünstig  verte ilte  B eim ischungen

>) Stahl u. Eisen 63 (1943) iS. 366/67. .



386 Stahl und Eisen F. A n ke: Planung von B lock-und  Halbzeugstraßen für Edelstahl 64. Jahrg. Nr. 24

im Stahl zum  T e il in  d ie  gew ünschte F orm  ü b er
ge fü h rt w erden . B ei r ich tig  bem essener O fenanlage 
kann d ieser V orga n g  ohne D rosselun g der L eistung 
vorg en om m en  und dam it v om  W alzw erk  ein  B e i
trag zur G üteverbesserun g geleistet w erden . Das span
abh eben de B earbeiten  der B lö ck e  brin gt zw eife llos  
e ine starke V erbesseru n g  der O b erflä ch e  m it sich , in 
dem  K a ltsch w eiß en , Sandadern  und andere O berfläch en 
feh le r , die den  B löck en  anhaften , v or  dem  V ersand  in 
das W alzw erk  en tfern t w erden  k ön n en . N ach dem  durch 
E in fü h ru n g  d er  V ierk a n td reh b ä n k e  und durch  den  Bau 
w irtsch a ftlich er  M eh rfach -F räsbän ke die B earbeitun g 
von  V ierk a n tb lö ck en , d ie dem  S tah lw erker und W a lz 
w erk er ein  günstigeres A rb e iten  gestatten , m ög lich  ge
w ord en  ist, ist der h au ptsäch lich  aus G ründen  der w irt
s ch a ftlich eren  B earbeitun g  gew ählte  R u n d b lo c k  zum  
T eil w ied er  verd rän gt w ord en . B ei w en iger em p fin d 
lich en  S orten  kann das B earbeiten  d er B lö ck e  auch 
du rch  S ch le ifen  vorg en om m en  w erden , ob w oh l erw ie
sen ist, daß diese B earbeitun gsart zw ar e inen  groß en  
T on n en d u rch satz  gestattet, n ich t aber zu ein er g le ich  
guten O b erflä ch e  fü h rt w ie  die spanabhebende B e
arbeitung . A u ch  das A u sm eiß eln  v on  B lo ck fe h le rn  ist 
v ie lfa ch  in  G ebrauch . D agegen  haben  sich  die Q uali
tätsstahlw erke zum  B ren np utzen  von  B löck en  od er  
auch H albzeu g  n ich t en tsch ließ en  kön nen . D ieses V e r 
fah ren  d ü rfte  h au ptsäch lich  den F lu ßstah lw erk en  Vor
behalten  b le iben .

W en n  die K a ltb ea rb e itu n g  des B lock es  nur nach  
vorh erigem  G lühen  im  B lo ck g lü h o fe n  m ög lich  ist, so 
nehm en  die gesam ten V orb ere itu n gsa rb e iten  einen  b e 
träch tlich en  U m fan g an. N eben  d er A u fste llu n g  von  
B lock g lü h ö fe n  ist d ie A n lage  eines zu sätzlichen  B lo c k 
platzes als Z w isch en lag er n otw en d ig , da Stah lw erk  und 
G lü herei o d e r  B lock p u tzere i selten  im  g le ich en  Takt 
arbeiten . D er W erk sto ff d u rch läu ft dann fo lg en d e  
W eg e : S ta h lw e rk 1— B lock p la tz , B lock p la tz  —  B lo c k 
g lü h ofen , B lock g lü h o fe n  —  B lock b ea rb e itu n g , B lock b e 
a rb e itu n g —  zu rü ck  zum  B lock p la tz  o d e r  zum  W a lz 
w erk. B ei der W arm übergabe v om  Stahlw erk u n m itte l
bar zum  W alzw erk  w erden  diese U m w ege verm ieden  
und die B earbeitun gsk osten  eingespart. D agegen  erhält 
das W a lzw erk  einen  B lo ck , der m it einer A n zah l von  
O b erflä ch en feh lern  b eh a fte t ist. D er W alzw erk er w ird  
in d iesem  F a lle  den  n otw en d igen  H om ogen isieru n gs
vorgan g  so zu lenken  versu ch en , daß die Stehzeit des 
B lock es  in d er  F ertigh e izzon e  auch  zu ein er günstigen 
O b erflä ch e  des B lock es  fü h rt. O fenatm osph äre  und 
D u rch w eich u n gszeit sp ie len  h ierbei eine nennensw erte 
R o lle . S e lbstverständ lich  w ird  aber das in  d er Z u 
rich tere i an fa llen d e  H albzeug  au f alle F ä lle  e iner 
stärkeren  B earbeitu n g  u n terzogen  w erden  m üssen als 
bei bea rb e ite ten  B lö ck e n . U m  n ich t vo llstän d ig  u n 
brauchbaren  W erk sto ff zu erhalten , m uß deshalb , w ie 
bereits ausgefü hrt, m it größ ter  S org fa lt bereits  v o n  der 
S tah lw erksführung auf e ine gute B lo ck o b e r flä ch e  h in 
gearbeitet w erden . In A n betra ch t der gesch ilderten  
groß en  V o rte ile  d er  W arm übergah e, zu denen  n och  die 
B ren nstoffersparn is im  W alzw erk  tr itt, loh nt es sich 
auch , ähn lich  w ie es in  A m erik a  bereits  geübt w ird , 
m eta llu rgisch  gesch u lte  U eberw aehungsstellen  e in zu 
setzen , d ie sich  au ssch ließ lich  m it der A u fg a b e  befassen , 
ein  durch  sorg fä ltiges A rb e iten  in allen  H ersteilstu fen  
ein w an dfre ies  E rzeugnis m it gerin gstm öglich er N a ch 
arbeit zu erzie len . S ow eit solch e n och  e r fo rd e r lich  
w ird , ist es dann A u fg a b e  des Z u rich tere i-In gen ieu rs , 
diese m ög lich st m asch inell zu gestalten . K n ü p p e lp u tz 
m asch inen 2) versp rech en  in  d ieser H insich t bei groß en  
H albzeu gqu ersch n itten  v on  gen ügen der L änge einen  
F ortsch ritt . D er  E insatz d ieser M aschinen  kann in  der 
b ish erigen  A u ffassu n g , daß das B earbeiten  des B lockes

2) Vgl. B ü b m ä n n ,  H .: Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 473/78 (Betriebsw.-Aüssch. 183); 62 (1942) S. 160/64 (Masch.- 
Aussch. 91, Betriebsw.-Ausscli. 190).

b illig e r  ist als das P u tzen  des H albzeugs, ein en  W andel 
brin gen . Zum al w enn  d er B lo ck  v o r  dem  B earbeiten  
n och  den  B lo ck g lü h o fe n  d u rch lau fen  m uß, das H alb 
zeug je d o ch  durch  zw eck m äßig  gelen kten  A bk üh lu ngs
vorgan g  ohne W ärm ebehan dlu ng  b earbeitbar ist, kann 
die W irtsch a ftlich k e itsb erech n u n g  zuungunsten  d er 
B lock b ea rb e itu n g  ausfallen.

1 2  3
Bild 5. Arbeitsgänge im Qualitäts-Walzwerk.

Zusam m enfassend lassen sich  die fü r  den  gesam ten 
A rb e itsa b la u f in Frage k om m en d en  M ög lich k e iten  w ie 
in Bild 5 veran schau lich t d arstellen :

P lan  1 zeig t den d erze it in  E delstah lw erken  am 
häufigsten zu findenden  Zustand. Es w erden  k le in e  
B löck e  ü ber d ie B lock b ea rb e itu n g  —  zum  T eil v orh er 
n och  ü ber d ie B lock g lü h ere i —  zu ein er k le in en  B lo ck 
w alze gefü h rt, zu H albzeug  ausgew alzt u nd  dieses nach 
D u rch lau fen  v on  H albzeu gp rü fu n g  und H albzeu g
pu tzerei e in er Stabstahlstraße zugefiihrt.

P lan  2 zeig t die e in h itzige  F ertigw alzung, die m eist 
m it k le in en  B löck en  g eh an d h abt’ w ird , durch  E inscha l
ten  von  W a rm h a lteö fen  aber auch m it groß en  B löck en  
du rch ge fü h rt w erden  kann.

P lan  3 zeigt das A rb e itsv erfa h ren  m it groß en  
B löck en  und W arm übergahe v om  Stahlw erk an das 
W alzw erk . Es e ign et sich  hau ptsäch lich  für d ie H alb 
zeugherstellung.

D ie  V erfa h ren  2 und 3 w eisen  gegen ü ber 1 b ed eu 
tende w irtsch a ftlich e  V o rte ile  auf. B e i einem  W erk , 
das n eben  Stabstahl auch groß e M engen H albzeug  zu 
erzeugen  hat, w ird  m an zu L ösung 3 neigen  u n d  eine 
B lock stra ß e  en tsp rech en d er G röß e  au fstellen . D ie  
H albzeugh erstellun g w ird  h ierbei gegen über 1 stark 
v erb illig t. W ird  die A n ord n u n g  so getro ffen , daß auch 
V erfah ren  2 m it angew endet w erden  kann, so erg ibt sich 
eine besonders w irtsch a ftlich e  und bew eg lich e  A n lage.

Zusam m enfassung
D er zu le isten de D urchsatz in  den  E delstahlw erken  

ist in raschem  W ach sen  begriffen . D ie  daraus abzu 
le iten d en  F ord eru n gen  an den  Bau d er B lock - und 
K n ü pp elstraßen  w erden  behan delt. D er  k larste A u fb a u  
für d ie H erste llu n g  v on  B austahl erg ib t sich  bei e in er 
den  F lu ßstah lw erken  ähn lichen  O rgan isation : V e r 
g ieß en  v on  groß en  B löck en , W arm übergahe vom  Stahl
w erk  an das W alzw erk , A n w en d u n g  von  T ie fö fe n . D ie
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Z w isch en lösu ngen , d ie getro ffen  w erd en  k ön n en , w enn 
zum Teil K alteirisatz im  W alzw erk  gew ählt w erden  
m uß. w erden  besp roch en .

W erke, d ie m eist E delstahl h ersteilen  und be i denen 
das B austah lprogram m  an zw eiter  S telle  steht, w erden  
imit R ü ck sich t au f d ie u n tersch ied lich en  B lo ck fo rm a te

die E rzeugung auf eine m itte lgroß e  B lock streck e  und 
eine zum B lock w alzen  ein gerich tete  G robstraß e  v e r 
te ilen . Um  b e i B austahl w ettb ew erb sfä h ig  zu b le iben , 
ist von  der M ög lich k eit , b e i k a lteingesetzten , b ea rb e i
teten  B löck en  das F ertigerzeugn is in e in er H itze  h erzu 
stellen , w eitestgehen d  G ebrauch  zu m achen.

Spannungsfreiglühen elektrisch geschweißter Träger aus Baustahl St 52
V on  C a r l  M.  B o h n y  und H o r s t  B u s c h  —  (Schluß zu Seite 372)

In den  beiden  S tirn flä ch en  der S tum pfnah t im  
U ntergurt des B austellenstoßes (T rä g er I I I )  ist unter 
5000 k g /cm L> —  d. h. be i etwrn 3 %  D ehn un g n eben  der 
H alsnaht — 7 ein  A u f  r e i ß e n  d e s  A n s t r i c h e s  b e 
obachtet w ord en , was zunächst a u f A nrisse in d ieser 
S ch w eiß verb in d u n g  sch ließen  ließ . D ie in Bild 14 dar
gestellte S telle  m it verm u teten  R issen  be i a, b und  c 
haben w ir  gen au er untersu ch t. Es h an delte  sich  da
nach um  zw ei H oh lste llen  im S ch w eißn ahtübergan g  und

P er lit u m gew and elt ist in so fern , als der F errit des Per- 
lits sich an den  F errit d er G rundm asse angeschlossen  
h at; d er Z em en tit des P erlits  b ild et dann K ü g e lch en 16). 
D iese A u flö su n g  des P erlits  gesch ieh t bei längerer G lü h 
dauer u nterhalb  des unteren  U m w andlungspunktes A ci- 
Es w urde  schon  d arau f h ingew iesen , daß dies n ich t ein- 
tritt, w enn  gen ügen d  unterha lb  d er  P erlittem p eratu r 
geglüht w ird , w ie  es beim  V ersu chsträger II I  d er Fall 
war. D ie P erlitau sb ild un g  im  G efü ge  des G urtes dieses

Bild 14. A u f reißen des Anstriches an einer der beiden Stirnflächen der Stumpfnaht im Untergurt des „Baustellenstoßes“
vom Versuchsträger I I I  (von 5225 kg/cm 2 entlastet).

w e ite rh in  um  eine größ ere  und e in e  k le in ere  H o h l
stelle  im  S ch w eiß gu t; in  k e in em  F alle  w aren  dies R isse, 
son d ern  heim  D ehnen  des U ntergurtes a u fgezogene  
P oren , w ie sie an S ch w eißn ahtend en  u n verm eid lich  sind 
und w7e lch e  nach  dem  A b sch le ife n  e in iger  M illim eter 
versch w u n den  w aren.

A n  je  e in er S ch liffp rob e  aus den  b e id en  A n satz
stü ck en  d er  V ersu chsträger I u nd  II  und dem  R est
stü ck  zum P robeträ g er II I  w u rd e  auch das F e i  n -  
g e f ü g e in den G urten  u ntersucht. W ir  fan den  fü r  
das G efü ge  im  G urt des Trägers (B ild  15), daß der

Trägers ist daher d er des ungeglühten  Trägers II  v ö llig  
g le ich  (B ilder 16 und 17). Es kann  n ich t en tsch ieden  
w erd en , ob  die m it der A en d eru n g  des P erlits  ver
k n ü p fte  A bn ah m e d er  S treck gren ze  (Z ahlentafel 2 )  
beim  geglühten  P robe trä g er  I das v orze itig e  A usknicken  
ein er A u sste ifu ng  u nd A u sw eichen  des D ru ckgurtes 
h erbeigefü h rt hat; m ög lich erw eise  hat sie diesen V o r 
gang besch leu n igt. D aß fü r  die gute V erfo rm b a rk e it  
nach  dem  G lühen  n ich t d iese G efü geverän d eru n g , son 
dern  das B eseitigen  d er  S chw eißspannungen  aussch lag
geben d  w ar, bew eist das E rgebnis m it dem  V ersuchs-
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Bild 16. Ungeglühter Träger II.

Bilder 15 bis 17. Feingefüge im Gurt der

Bild 17. Träger I I I  mit Baustellen
stoß.

Versuchsstahlträger. (X 1000; geätzt mit alkoholischer Salpetersäurelösung.)
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Zahlentafel 2. E r g e b n i s  v o n  Z u g v e r s u c h e n  an 
S t ä b e n  a us  d e n  A n  s a t z s t ü c k e n  d e r  V e r s u c h s 

t r ä g e r  I u n d  II

Träger
Stabform 

nach 
Bild 20

Streck
grenze

kg/mm2

Zugfestig
keit

kg/mm2

Bruch
dehnung 

(L — 100 mm)

°/o
I (geglüht) a 30,2 50,3 20,0

a 35 7 57,2 19,0
b 40,8 67,0 4,0

II (ungeglüht) c 48,3 73,4 2,5
d 57,1 67,5 1,5
e 79,0 91,2 0,7
f 94,3 105,8 0,7

träger I I I ,  w e lch er bis zur v org esch rieb en en  M in dest
fe st ig k e it fü r Stahl St 52 unter h oh er D ehnung belastet 
w erden  k on nte .

Bild 18. Verminderung der H ärte in den Halsnähten an 
Proben aus den Ansatzstücken der Versuchsträger I  und II  
durch Spannungsfreiglühen. Die Härtekurven verbinden 
die Mittelwerte aus vier Messungen, Einzelwerte sind 

Höchstwerte.

A n  ein igen  Q uersch n itten  durch  die H alsnähte 
haben  w ir m it dem  R o llh ä rtep rü fg erä t19) d ie H ä r t e -  
s p i t z e n  gem essen ( Bild 18): je  eine R o llsp u r legten  
w ir du rch  die zuerst gezogen e S ch w eißrau pe , jew eils 
eine zw eite  du rch  die ob ere  D eck lage . Man erkennt an 
den ungeglühten  P robestü ck en  den die H ärte verm in 
dern den  E in flu ß  e in er zw eiten  L age fü r  die be i d er ersten 
Lage h erv org eru fen e  A u fh ärtu n g  im  U ebergang. In  den 
K eh lnähten  des ungeglühten  B auteils w urden  H ärte-

-300 : *

Meßpunkt 1
/

— . Bogenhohe

kerkrümmungsrichtung

nähten  sein. U m  dies nachzuw eisen , haben w ir von 
b e id en  A nsatzstücken  der V ersuchsträger I u nd  II 
P robestü ck e  aus der H alsnaht en tsprech en d  Bild 19 
en tn om m en , an den S tirn flä ch en  jew eils  zw ei M eß
pu nk te b eze ich n et und ausgem essen. V om  Gurt und 
Stegblech  w urde dann so v ie l abgehobelt, daß fast nur 
n och  das S ch w eißgu t der H alsnaht m it einem  kleinen  
R est der versch w eißten  W erk sto ffe  vorh and en  w ar. Nun 
w urden  die L ängen  erneut zw ischen  den angezeichneten  
P unkten  gem essen u nd hieraus die Spannung in den 
H alsnähten  erm itte lt; dabei w ar der E in flu ß  d er V e r 
krüm m ung vernach lässigbar gering. Im  ungeglühten  
V ersu chsträger II herrschte in R ich tu n g  der H alsnaht 
eine Spannung von  30,1 k g /m m 2, im  spannungsfrei
geglühten  I war sie geringer als 1 k g /m m J.

F ü r die U ntersuchung d er F e s t i g k e i t s e i g e n 
s c h a f t e n  w urden  im H in b lick  auf die b eob a ch te te  
E rhöhung der S treckgren ze im  Z uggu rt n eben  der H als
naht des u ngeglüh ten  B auteils II  n ich t nur Z erre iß stäb e  
mit zy lin d risch er M eßlänge en tn om m en , sondern  in A n 
lehnung an V ersu ch e  von  P . L u dw ik  und R . S ch e u “ ) 
aus der G urtlam elle  im  A n satzstück  des Trägers II auch 
Z e r r e i ß s t ä b e  m i t  E i n k e r b u n g e n  (B ild  20).

Bild 20. Zylindrische Zerreißstäbe mit verschiedenen 
Einkerbungen.

Meßpunkt I

Spannungsfrei
geglüht Ungeglüht

Meßlänge 590 mm 590 mm
Änderung der] Punkt I 0,010 » OßSi »

Meßstrecke] Punkt I 0J020 " 0/B35 ••
£ ¡Mittelwert) < Meßgenauigkeit 0,001933
Verkrümmung ¡Bogenhöhe) 1,22 mm 1,31 mm

£■£
(31000 Kg/ mm *)

< 1 Kg/mm 2 30,1 kg!mm3

Bild 19. Nachweis der Schweißspannungen in Längsrichtung der H als
nähte an Proben aus den Ansatzstücken der Versuchsträger I  und II.

spitzen  bis zu 355 B rin elle in h eiten  g e fu n d en ; d iese  sind 
du rch  das S p annungsfreig lühen  au f 165 B rin elle in heiten  
verm ind ert w orden .

V on  w esen tlich er B edeu tu n g  sollte  das G lühen  für 
das B e s e i t i g e n  d e r  S p a n n u n g e n  in den H als

Sie m u ßten  quer zu den  D ehn un gsm eß strecken  gelegt 
w erden . D a die G urtlam ellen  aber aus einem  B lech  
stam m en, das in  Q uer- und L ängsrich tung ü bere in 
stim m ende W erte  im  Z ugversuch  ergeben  hatte (Zah- 
lentafel 1), sind die W erte  an d iesen  Stäben aus d em  
A n satzstück  ( Zahlentafel 2 )  m it denen im  B elastungs
versuch  ( Bilder 8 und 9 )  w oh l doch  verg le ichbar.

A n  den u ngek erbten  Stäben d er F orm  a b e 
stätigten  sich fü r  den  ungeglühten  Zustand die 
auch bei der P rü fu n g  des B leches im  W alzzu 
stand gefu n d en en  W erte . N ach dem  Spannungs- 
fre ig lü hen  des V ersuchsträgers I sind im  G urt- 
w erk sto ff S treckgren ze und Z u g festigk eit ab
ge fa llen ; es ist dies auf d ie besch rieben e  G e fü g e 
verän deru ng zu rü ckzu fü hren . M it zu neh m en 
der A usprägung d er K erb sch ä rfe  tr itt be i den 
P robestäben  eine D ehnungsbeh inderung ein , 
w elch e zu  E rhöhungen  der W erte  fü r  S treck 
grenze (0 ,2 -G renze) und Z u g festigk eit führt. 
A u ffä llig  ist, daß eine verhältn ism äßig milde- 
K erbausb ild un g w ie d ie F orm  b  be i Stahl St 52 
zu einem  so b eträch tlich en  A b fa ll der B ru ch 
dehnung. fü h rt. U eberträgt man diese E rg eb 
nisse auf die in den  Bildern 8 und 9 dargestellte  
A usw ertung d er M essungen an dem  ungeglühten  
V ersu chsträger I I , so darf m an n icht vergessen , 
daß es sich  um  b ish er n och  n ich t w ied erh o lte  
erstm alige V ersu ch e  handelt. T rotz  d ieser E in

schränkung ist aber d ie U ebereinstim m ung in der 
S treck gren zen erhöh un g  und D ehnungsverm inderung 
zw ischen  dem  ungeglühten  V ersu chsträger II  und dem  
gek erb ten  Z erre ißstab  der F orm  b  überraschend . Es 
wäre zu w ünschen, daß sie durch  ähnliche V ersu che
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n ach gep riift w ird , w eil sich  daraus die D ehn un gsbeh in 
derung in ungeglühten  S ch w eiß k on stru k tion en  gut v e r 
anschaulichen  läßt. K . K lö p p e l hat auf diesen Zusam 
m enhang schon  h ingew iesen 15).

Wirtschaftlichkeit des Glühens bei geschweißten 
Stahlbauten

V o n  groß em  E in flu ß  au f d ie A n w en d b a rk e it des 
S pannungsfreig lühens b e i h och w ertigen  gesch w eißten  
Stahlbauten  ist d ie W irtsch a ftlich k e it . Z ah len m äßige 
E rfahru ngen  liegen  h ierfü r  naturgem äß n och  n ich t v or , 
und die G lü hkosten  w erden  auch w eitgehen d  durch  die 
b etr ieb lich en  V erh ältn isse  (O fen abm essu n gen , G aspreis, 
B elegen  und A usnutzen  d er O efen  und V orrich tu n gen  
usw .) b ee in flu ß t . A u sgehen d  v on  den E in rich tu ngen  
und K a lk u la tionsu nterlagen  unseres W erk es  haben w ir 
fü r  ein  geschw eißtes B auw erk  aus B austahl St 37, und 
zw ar fü r  eine S traßen brü ck e  von  rd. 35 m  Spannw eite 
m it 2 H au ptträgern  von  2,8 m  H öh e  —  G u rtp latten 
stärke 50 m m . G esam tgew icht 48 t, davon  L am ellen  
25 t und S tegb lech  23 t^— , die A u fp re ise  erm ittelt
1. unter V erw en d u n g  von  gep rü ften  Stählen  nach

R e ich sb a h n v o rsch r ift ') , und  zw ar unter V erw en d u n g
sow oh l e in fa ch er  B re itflach stäh le  als auch  von
N asenprofilen  fü r  d ie G urte , und

2. als sp an nu ngsfreigeg lü hte T räger u n ter V erw en d u n g
e in fa ch e r  Stähle.

B eson d ere  U n tersu chu ngen  h in s ich tlich  des „B a u 
ste llen stoß es“  haben  w ir in d ieser R ich tu n g  n ich t an
gestellt, w eil fü r  diesen nach  unserem  V orsch la g  zu
sätzliche A u fw en d u n g en  n ich t e r fo rd e r lich  sind.

D ie A u fp re ise  b etrag en :
1. B ei L ie feru n g  nach  R e ich sb ah n v orsch rift für

a) S o n d e r s c h w e i ß g ü t e .......................... 1200,—  RM
b) 18 A u fsch w e iß b ieg ep rob en  . . . j
c )  18 Q u e r p r o b e n .........................................I
d) 18 K erbsch lag versu ch e  . . . . - ,  1465,—  R M
e) 18 Z e iy e iß - und B ieg ep rob en  I

von  P robesch w eiß u n gen  . J
2665.—  RM

f )  w enn  statt eines B reitflach stah les
ein  N asenprofil gew ählt w ird  . 1400,—  RM

S om it beträgt der G esam tau fpreis  fü r  
n ich t sp an nu ngsfreigeglü hte T räger bei 
V erw en d u n g  v on  N asenprofilen  .
2. F ür span nu ngsfreigeglü hte T räger:
(E s ist dam it zu rechnen , daß d er U m fang 
der W erk stoffu n tersu ch u n gen  gegen über 
den A n gaben  1 b bis 1 e verm in d ert w er
den  kann ; tro tzd em  sei zunächst der 
g le ich e  B etrag eingesetzt.)

a) fü r  P r o b e n .............................................
b ) G lühkosten  und V orrich tu n g en

Insgesam t beträgt also der A u fp re is  fü r 
spannungsfreigeglühte  T räg er  . . . .  3275,—  R M

D am it d ü rfte  d ie W irtsch a ftlich k e it  und die A n w en d 
bark eit des S pan nu n gsfreig lüh ens be i h och w ertigen  ge
schw eiß ten  Stahlbauten  gesich ert sein.

Folgerungen für die Herstellung geschweißter 
Bauwerke

E rscheinungen  und B eob a ch tu n gen  an Stahlbau
w erken  im  vergan gen en  Jahrzehnt zeigen , daß gegen 
B ru ch  ein S ich erh eitsbe iw ert fü r  d ie zulässige Span
nung in den  h öchst bean spru ch ten  Stellen  eines B au 
w erkes gegen ü ber d er  W erk sto ffs treck gren ze  n ich t aus
re ich t ; bei schw in gen den  B eanspruch u ngen  m üssen die 
B aute ile  auch  genügende S icherheit in der D a u erfes tig 
keit b ie ten . D ie  w ich tigste  F o lg eru n g  fü r  e lek trisch  
gesch w eißte  B auw erke ist aber aus V ersu chen  der 
letzten  Z e it die E rkenntn is nach  a u s r e i c h e n d e r

V e r f o r m b a r k e i t .  W ir  w issen, daß diese im  Sinne 
d er „p la s tis ch en  R eserven “  bei gen ieteten  B auw eisen  
auch unter V erw en d u n g ü b lich  h ergeste llter S tahlsorten  
im m er e r fü llt  ist und be i T em peraturstürzen , K a ta 
strop h en fä llen  od er  d erg le ich en  Z erstöru n gen  en tw ed er 
verh in d ert od er  deren  U m fan g eingeschränkt hat.

W en n  auch  gesch w eißte  B lech träger bei zw eck en t
sp rech en d er G estaltung eine h öh ere  B iegew ech se lfestig 
keit haben als gen ie te te32) , so ist nach  den prak tischen  
E rfahrungen  ihre S ich erh eit gegen B ru ch  geringer. 
U rsache h ie r fü r  sind die S ch w eißspan nu ngen , d ie selbst 
bei V erw en d u n g  tren n b ru ch sich erer  Stähle jed e  zu ver
lässige V oraussage der S ich erh eit u n m ög lich  m ach en 11). 
M ithin b ie te t das B e s e i t i g e n  d e r S p a n n u n g e n  
durch  G lühen  fü r  e lek trisch  gesch w eißte  B aute ile  eine 
E r h ö h u n g  d e r  S i c h e r h e i t  gegen über n ich t ge 
g lühten33), w e lch e  K . K lö p p e l11) bereits  zum  A u sd ruck  
gebrach t hat, in dem  er vorsch lu g , d ie  P robebelastu n g  
bei gesch w eißten  S traßen brück en  m it dem  l,3 fa ch e n  
W ert d er R egelbe lastu n g  auszuführen , so fern  die T rag 
k on stru k tion  n ich t geglüht w ird . D iese gesteigerte 
S ich erh eit d er  geglühten  gesch w eißten  Bauw eisen  
gegen über den  u ngeglüh ten  kann durch  eine gerin gere 
Q uerschn ittsbem essung ausgenutzt w erden  etw a in der 
W eise, w ie  es be i gen ieteten  B au teilen  m it zu verlässi
geren  S toß verb in d u n gen  ü b lich  ist; denn die h och w erti
gen S ch w eiß verb in d u n g en  m it M a n tele lek trod en  in 
e in em  zw eck m äßig  geglühten  B auteil sind den  E igen 
scha ften  des G ru ndw erkstoffs  v ö llig  g le ich . D iese 
G le ich w ertig k e it w ird  aber erst du rch  das B eseitigen  
der Spannungen  und die W ied erh erste llu n g  der D eh n 
fäh igk e it erre ich t, w eil dadurch  ein  aus m ehreren  
T e ilen  zu sam m en gefügter K ö rp e r  m it den selben  E igen 
schaften  en tsteh t, d ie in  den  E in zelte ilen  vorh and en  
sind. D ie  in B erech n u n g sv erfa h ren 34) vorg esch rieb en e  
M in derbew ertun g  der S ch w eiß verb in d u n g en  gegen über 
dem  v o llen  W erk sto ff ist dem nach  in geglühten  e le k 
trisch gesch w eißten  B auw erken  n ich t m eh r n ötig . E ine 
der gesteigerten  S ich erh eit angepaßte  Q uersch n ittsver
m inderun g w ürde n eben  e in er Ersparnis an Stahl. 
M an te le lek troden  und deren  R oh sto ffen  auch eine V er- 

jn in d e ru n g  des E igen gew ich ts bed eu ten  u n d  dam it eine 
le ich tere  G estaltung zulassen, w elch e  —  vorzugsw eise  
bei größ eren  W erk stü ck en  —  zu w eiteren  E insparungen 
führt.

D ie  V ersu ch e  m it dem  P robeträ ger  I I I  m it B a u 
s t e l l e n s t o ß  haben  zudem  d eu tlich  gezeigt, daß die 
in der besseren  V erfo rm u n g  b egrü n d ete  S ich er
h eitssteigerung span nu ngsfre igeg lü hter e lek trisch  ge 
schw eiß ter B auw erke n ich t bee in trä ch tig t w ird , w enn 
m au einen schm alen  ungeglühten  Stoß ein fü gt.

N ach  d er eingangs erw ähnten  E in fü hrun g  des 
G lühens im  K e s s e l -  und  B e h ä l t e r b a u  w urde 
eine ähn lich e G ew ich tsverm in d eru n g  gegen ü ber u n ge
glühten  gesch w eißten  W erk stü ck en  zugelassen ; N ach 
te ile  h ieraus sind n ich t bek an n t gew ord en . Im  G egen 
teil w ird  h ier im m er w ied er bestätigt, w ie  zuverlässig 
sachgem äßes G lühen  m it dem  B eseitigen  v o n  Span
nungen  v ersch ied en er E ntstehungsbedingungen  die 
S ich erh eit gegen  B ru ch  im  V erg le ich  zu ungeglühten  
W erk stü ck en  e rh öh t3,3).

Ein V o rte il des S pannungsfreig lühens besteht auch 
darin , daß fü r  d ie  G u r t l a m e l l e n  e in fa ch e  B r e i t 

32) B  i e r e 1 1 , G., und K . A 1 b e r s : Berichte des D eut
schen Ausschusses für Stahlbau H eft 13, Berlin 1942. 
G r a f ,  O.: Berichte des Deutschen Ausschusses für Stahl
bau, H eft 14, Berlin 1942.

3S) K o m m e r e l l ,  O.: Erläuterungen zu den V orschrif
ten für geschweißte Stahlbauten, IX. Teil, Vollwandige Eisen- 
bahnbrücben 5. Aufl.;, Berlin 1942.

34) Vorläufige Vorschriften der Deutschen Reichsbahn 
für geschweißte vollwandige Eisenbahnbrücken, I I . Aus
gabe 1939.

35) U l r i c h ,  M .: Autogene Metallbearb. 35 (1942>
S. 281/89.

4065,—  R M

1465,—  RM  
1810,—  R M
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f l a c h s t ä h l e  o h n e  N a s e  o d e r  S t e g a n s a t z  
verw en det w erden  kön nen . D iese V ere in fa ch u n g  m acht 
von  P ro filw a lzen  od er S on d erk on stru k tion en  unabhän 
g ig  und verm eid et d ie zu sätzlichen  Spannungshöhen, 
w ie sie heim  V ersch w eiß en  z. B. des W u lstp ro fils  ge
fu n d en  w ord en  sind. Selbst bei d ick eren  als je tz t zu 
gelassenen  und u n gew öh n lich en  Q uersch n ittsu nter
sch ieden  zw ischen  L am elle und S tegb lech  sind k e in er
lei S ch w ierigk eiten  zu erw arten .

Es d a rf in diesem  Zusam m enhang n ich t übersehen 
w erden , daß V o r  w ä r m e n  und Spannungsfreig lühen  
keinesw egs zu g le ich en  E rgebnissen  fü h ren . Das V or- 
w ärm en w ird  m eist m it gerin geren  T em p era tu ren '“) als 
das Sp an nu n gsfreig lüh en  ausgeführt. D am it w ird  zur 
H auptsache erre ich t, daß durch  verm in d erte  A u f
härtung ein A u sre ißen  der ersten Lage verh ütet w ird , 
tro tzd em  sind dann m eist d ie Schw eißspannungen  so 
h och , daß sie zum  T rennhrucli V eran lassung geben  
k ön n en . D er m it V orw ärm u n g gesch w eißte  T räger II , 
w e lch er  unter H öchstlast verform u n gslos  au fhrach , ist 
h ierfü r  ein Bew eis.

D ie  V ersu ch e  haben  auch gezeigt, daß die fü r N iet
bauw eisen  bew ährten  e i n f a c h  e r s c h m o l z e n e n  
S t ä h l e ,  d. h. ohne zusätzliche d esox y d ieren d e  B e 
h andlung m it A lu m in ium , w ie sie zur E rzielun g soge
nannter F ein k orn stäh le  angew en det w ird , und o h n e  
b e s o n d e r e  N o r m a l g l ü h u n g  nach  dem  A b 
w alzen  fü r  die H erstellu ng e lek trisch  gesch w eiß ter B au
w erke verw en d et w erden  kön nen . Es ist sogar zulässig, 
Stähle zu v erarbeiten , w e lch e  beim  V ersch w eiß en  in 
R aum tem peratur zur R iß b ild u n g  n eigen , w enn  es nur 
ge lin gt, d ie S ch w eiß verb in d u n g en  z. B . durch  A nw ärm en 
der K anten  od er  ähn lich e H ilfsm itte l r iß fre i h erzu 
stellen . Das S p annungsfreig lühen  m acht dem nach  die 
in groß en  M engen ohne besond ere  A u fw en du ngen  im 
Stahl- und W alzw erk  erzeugten  B austähle fü r das 
S ch w eißen  w ied er verw en dbar.

W enn  man den gesch ilderten  E in flu ß  der S ch w eiß 
spannungen anerkennt und beseitig t, dann en tfä llt auch 
die F ord eru n g , daß Stähle fü r gesch w eißte  Bauten 
a l t e r  u n g s  b e s t ä n d i g  ersch m olzen  und durch  
en tsp rech en d e  P roben  bei d er A bnahm e untersucht w e r , 
den so llen '1' ) ;  denn  die von  einer natürlichen  A lterun g 
h errührende V ersp röd u n g  setzt d ie S ich erh eit in g e 
schw eißten  B auteilen  n icht herab, sonst hätten  ähnliche 
E rscheinungen  auch bei gen ieteten  B auw eisen  bekannt 
w erden  m üssen.

D am it w ird  auch  die Frage angeschn itten , w iew eit 
ü bliche  u n  b e r u h i g t e  T h o m a s s t ä h l e ,  w elch e 
den A u fsch w e iß b ieg ev ersu ch  n ich t bestehen , fü r  die 
V erw en du ng in gesch w eißten  B auteilen  zugelassen w er
den k ön nen . W en n  diese m it der span nu ngsfreige
g lühten  A u fsch w 'e iß b iegep rob e  den  vorgesch rieb en en  
B iegew in kel erre ich en , w ie es z. B. heim  Stahl aus der 
gesch w eißten  S traßen brücke bei H erenthals-O olen  der 
Fall ist"), so llte  m an bed en k en los  gesch w eißte  u nd ge 
glühte B auteile  aus u n beru h igtem  T hom asstah l her- 
stellen  k ön n en , auch unter V erw ertu n g  der g esch il
derten  E rkenntnisse ü ber d ie A n w en d b a rk e it unge- 
gliih ter B au stellenstöße und unter A u fh eb u n g  der zur 
Z e it gü ltigen  D ick en beg ren zu n g  v on  20 od er  25 mm.

U m  ein em  M ißtrauen  gegen den  u nberu h igten  T h o 
masstahl zu begegn en , w äre aber eine U n terteilun g fü r  
seine V erw en d u n g  als Baustahl anzustreben in sofern , 
als n ich t nur die K oh len sto ff-, P h osp h or- und S ch w efel
geh a lte7), sondern  auch der S t i c k s t o f f g e h a l t 88)

**) B r e g a ,  I . : Bauingenieur 22 (1941) S. 1/9.
" )  P  r y  , A., und L. K i r s c h f e l d :  Z. V D I 85 (1941)

S. 511/16; 87 (1943) S. 123/27.
3S) Die Bestimmung des Stickstoffgehaltes in Baustählen 

ist nach den Arbeiten von H . K w n p t  und K.  A b r e s c h
allgemeingültig festgefegt; vgl. Arch. Eisenhüttenw. 13 
(1939/40) S. 419/23 (Chem.-Aussch. 138); 14 (1940/41) S. 255/59 
(Chem.-Aussich. 139). — Handbuch für das Eisenhütten
laboratorium Bd. II, S. 452/55. Düsseldorf 1941.

b e g r e n z t  w ird . E rfahrungsgem äß sind hohe S tick 
stoffgeha lte  in Thom asstäh len  m it geringer K erb sch la g 
zäh igkeit und ausgeprägter A lterun gsneigun g v er 
k n ü p ft ; seihst du rch  N orm alglühen  ist d ieser M angel 
n ich t zu beheben , und  es ist zu verm uten , daß dies auch 
für die T ren n bru ch em p fiiu llieh k eit im  A u fsch w e iß b ieg e 
versuch  gilt. Da nun im  unberuhigten  Thom asstahl 
S tick stoffgeha lte  von  0 ,006  bis 0 ,030 %  V orkom m en 
kön nen  “), d ie  Stähle mit geringeren  G ehalten  —  bis 
etwa 0 ,016 bis 0 .019 %  N 2 —  v o rte ilh a fte r  h insich tlich  
V erarbeitun g  und Z äh igk eit sind, regen  w ir  an, diese 
E rfahrung du rch  eine en tsprech en de U n terteilun g aus
zunutzen , zum al da die H öhe des S tickstoffgeha ltes m it 
der A bnu tzun g  des T h om askon verters in ursäch lichem  
Zusam m enhang steht4"). G enaue G renzen  fü r  den Stick
stoffgehalt festzu legen  ist n ich t G egenstand dieser 
U ntersuchung; w ir lassen es auch dah ingestellt, ob  fü r  
größ ere  D ick en  ein N orm alglühen  nach  dem  A bw alzen  
n ötig  ist. A u f jed en  Fall m üßte a b er  da für Sorge ge
tragen w erden , daß der an sich a lterungsan fällige  T h o 
masstahl v on  der A n lie fe ru n g  her z. B. durch  Scheren
schn itte o d er  R ich ten  n ich t schon  solch e ö rtlich en  V e r 
änderungen  erfahren  hat, daß er be i der W e ite rv e r
arbeitung ein re iß t. O hne Z w e ife l w ürde eine derartige 
U nterteilung und sorg fä ltige  B erü ck sich tigu n g  der 
E igenarten  das V ertrau en  des V erarbeiters  zum u n b e
ruhigten  T hom asstah l h eben  —  auch be i gen ieteten  
B auteilen  —  und ihm  m anche A n w endu ngsgeb iete  er
sch ließen  kön nen . Im  H in b lick  auf die V erw en d bark eit 
des u nberu h igten  T hom asstah les fü r  geglühte elektrisch  
geschw eißte  B auw erke dü rfte  es zunächst ausreichen, 
w enn  er als spannungsfreigeglühte A u fschw 'eißbiege- 
p robe  die bekannten  A n ford eru n gen  erfü llt .

Das E in fü h ren  des Spannungsfreig lühens hei e lek 
trisch gesch w eißten  Stahlbauten  v e rp flich te t zum  
N a c h w e i s  a u s r e i c h e n d e r  E i g e n s c h a f t e n  
n a c h d e m  G l ü h e n ;  h ier kön nten  —  ähnlich  w ie bei 
ü berw ach un gsp flich tigen  W erkstücken  des K essel- und 
B ehälterbaues41) — ein fach e  P ro b e p la tte n -zu g le ich  m it 
den W erk stü ck en  geschw eißt, geglüht und sch ließ lich  
gep rü ft wrerden . G le ich zeitig  w äre eine A u fsch w eiß - 
b iegep rob e  aus den  verw en d eten  W erk sto ffen  m itzu- 
gliihen und zu p rü fen .

*

Es ist uns ein  B ed ü rfn is , denen  zu danken, die uns 
bei den V ersu chen  unterstützt haben. B esonders sind 
w ir fü r die B elastungsversuche den  H erren  P ro fessor
0 .  G r a f ,  O berin gen ieu r Dr. W e i l  und O berin gen ieu r 
M u n z i n g e r  zu groß em  D ank v e rp flich te t. H errn  
D ip l.-Ing . W . R e u  l e c k e  danken  w ir fü r  seine M it
h ilfe  bei den  M essungen auf unserem  W erk , den H erren  
D ip l.-Ing. C. A . F u c h s  und D ip l.-In g . E. S c h o p e n  
fü r  die H erstellu ng der V ersuchsträger. D er D eutsche  
A usschuß fü r  Stahlbau stellte dankensw erterw eise fü r  
e inen  T e il d er U ntersuchungen  ge ld lich e  M ittel zur 
V erfügun g .

Zusam m enfassung
E rscheinungen  im  S tahlbrückenbau  haben zur A n 

w endung „tren n b ru eh sich erer“  Sonderstäh le fü r  ge
schw eiß te  B auw erke und zu S on ilergu rtp rofilen  gefü h rt. 
Da als ü bergeord n ete  U rsache fü r  T ren n brü ch e  die 
m ehrachsigen  Schw eißspannungen  anzusehen sind, 
w urde die A n w en d b a rk e it des Spannungsfreig lühens 
untersucht. Z w ei V o llw a n d träg er aus trennbruch - und 
schw eiß em p fin d lich em  Stahl St 52 von  6 m Länge und 
1 m  H öh e (G u rtp la tten d ick e  35 m m ) sind v erg le ich s

38) K  ö IS t e r, W .: Arch. Eisenhüttenw. 3 (1929/30) S. 637/58 
(Werkstoffaussch. 162); E i l e n d e r ,  W. ,  und O . M e y e r :
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 491/93.

40) B ö  d d e c k  e r ,  IV.: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 7 
(1939) S. 145/46.

41) W erkstoff- und Bauvorschriften für Landdampfkessel, 
Ausgabe vom 1. April 1943.
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w eise —  ein er nach  d er H erste llu n g  spannungsfrei- 
geglüht —  bis zum  B ru ch  o d er  A u sw eich en  belastet 
w orden . D er G lü hvorgan g  und die M essungen zur 
N ach p rü fu n g  d er F orm  v or  und nach dem  G lühen  
w erden  b esch rieben . D er u ngeglüh te  T räger ist nach  
gerin ger D ehnung verform u n gslos  a u fgeb roch en , der 
geglühte nach  b eträ ch tlich er  V erfo rm u n g  ausgew ichen . 
Ein d r itter  T räger m it stärkeren  A u sste ifu ngen  aus 
zw ei geglühten  H ä lften , in  der M itte je d o ch  m it einem  
schm alen  ungeglühten  B austellenstoß , ist ebenso w e it
geh end v e r fo rm t w ord en  w ie der im  ganzen spannungs
fre igeg lü h te  V ersu ch sträger und erre ich te  dabei ohne 
A u sw eichen  die g le ich e  H öchstlast w ie d er a u fg e b ro 
chene u ngeglüh te P robeträ ger. A n  beson d eren  P roben  
sind ergän zen de U n tersu chu ngen  ü ber die H öh e der 
S ch w eißspan nu ngen  v o r  und nach  dem  G lühen , d ie  
A u sb ild un g  v on  H ärtesp itzen  im  S ch w eißn ahtübergan g 
sow ie über Risse in den S ch w eiß verb in d u n g en  aus

ge fü h rt w ord en . A us den  V ersu ch en  erg ib t sich , daß 
die S ich erh eit gegen  B ru ch  in gesch w eißten  Stahlbauten 
durch  Span nu n gsfreig lüh en  erh öht w ird  und daß fü r  
solch e B auw erke tren n h ru ch em p fin d lich e  B austähle —  
in beschrän k tem  U m fan g auch  u nberu h igte  T h om as
stähle —  und B re itflach stäh le  ohne Nase o d er  Steg 
bis zu den  größ ten  A bm essungen  v erw en d et w erden  
k ön nen . Schm ale ungeglühte B a u ste llen stöß e  sind da
bei zulässig.

* *
*

In der sich an den Bericht anschließenden E r ö r t e r u n g  
kam zum Ausdruck, daß das Spannungsfreiglühen von ge
schweißten Bauteilen aus Stahl St 52 zu begrüßen ist. Eme 
weitgehende Einführung wird jedoch durch das Fehlen von 
entsprechenden Glüh ein rieh tun gen behindert. Die Gefahr des 
Verziehens des Bauteils heim Spannungsfreiglühen ist offen
bar nicht groß.

Umschau
Zur Geschichte des Stahl-Kleinkonverters
E. C. P i g o 11 *) gibt einen Rückblick über die Entwick

lung des Windfrischverfahrens unter besonderer Berück
sichtigung des Kleinkonverters.

Die Einführung des Windfrischverfahrens ist auf den 
Gedanken Henry B e s s e m e r s  zurückzufühlen, den 
Sauerstoff der bis dahin zum Frischen verwendeten Erze 
und W alzenschlacke durch den Sauerstoff der Luft zu er
setzen. Die im Jahre 1850 begonnenen Versuche konnten 
1856. in welchem Jahre Bessemer die ersten Patente auf sein 
Verfahren erteilt wurden, als abgeschlossen betrachtet wer
den. Im Laufe seiner weiteren Betriebsversuche entwickelte 
Bessemer dann den heute üblichen bim enförm igen K on
verter, der zum ersten Male im Jahre 1858 in Sheffield zur 
Anwendung kam. Weitere Versuche Bessemers zur Ver
besserung der Windzuführung, Erhöhung der Haltbarkeit 
des Futters, Verminderung des Abbrandes hatten das Er
gebnis, daß für die Massenerzeugung von Stahl das heute 
allgemein übliche Blasen mit großen Konvertern durch den 
B o d e n  als das allein richtige Verfahren anerkannt wurde. 
Die \ orzüge des Kleinkonverters mit einem Inhalt von etwa 
2 t wurden sehr schnell von den Stahlgießereien erkannt, die 
sich in einer ganzen Reihe Von Versuchen mit der Verbesse
rung der ursprünglichen Konverterform Bessemers beschäf
tigten. Es sei bemerkt, daß im Gegensatz zum Großkonver
ter die w a a g e r e c h t e  W i n d z u f ü h r u n g  für den 
K I e i n konverter auch heute noch allgemein beibehalten 
wurde.

Der erste f e s t s t e h e n d e  O f e n für kleinen Einsatz 
mit kleinem Schacht und S e i t e n  d ü s e n  wurde im Jahre 
1862 in A  v e s t a  (Schweden) errichtet. Während des 
Füllens und Abstechens mußte durchgeblasen werden, um 
das Eintreten des Bades in die Düsen zu verhindern. Das 
schwedische Roheisen war besonders für eine schnelle Ent
kohlung geeignet.

Obgleich sich Bessemer die Durchführung des Blasver
fahrens in sehr weitgehender Weise durch Patente hatte 
schützen lassen, wurden sowohl in Europa als auch in 
Amerika sehr viele Versuche zur Verbesserung der Arbeits
weise gemacht, die zu grundlegenden Aenderungen der Ein
richtung führten. Die Hauptschwierigkeit bestand darin, daß 
während des Blasens das Bad genügend Hitze behielt. 
W i t t n ö f t  stellte einen feststehenden Ofen mit nur vier 
Düsen auf, die sich jedoch  so schnell abnutzten, daß diese 
Form aufgegeben wurde.

Im Jahre 1882 folgte eine Ausführung von C l a p p -  
G r i f f i t h s in South Wales mit sechs Düsen, von denen 
jede mit einem komplizierten Ventil zur Regelung der 
W indzufuhr und Venneidung der Ueberoxydation während 
des Abstichs versehen war. Die Ventile wurden geöffnet und 
der W ind abgestellt, sobald die Hälfte des Bades ausgeleert 
war. Man machte etwa 20 Schmelzen je  Schicht.

Eine Verbesserung dieser Konverterform, die H a t t  o n 
im Jahre 1883 geschützt wurde, brachte einen auswechsel
baren Boden zur Erleichterung der Ausbesserungen und 
vereinfachte Ventile, die hei Beginn des Ausgießens teil
weise geschlossen werden konnten.

M Engineering 155 (1943) I, S. 515 u. 535.

Zwei Jahre später erhielt J. P. W i t l i e r o w  in Pitts
burgh eine der Clapp-Griffiths ähnliche Ausführung paten
tiert, die nur ein einziges Ventil hatte und eine Verbesse
rung der Hattonschen Konverterform bedeutete. D u r f e e  
und L a u r  legten das äußere Ende der Düsen höher als 
die Oberfläche des geschmolzenen Bades, so daß der Wind 
während des Abstichs abgestellt werden konnte, fanden 
hiermit aber keinen Anklang. Eine wesentliche Verbesse
rung brachte ein von der Brook Iron Company in den 
Vereinigten Staaten erstmals auf gestellter d r e h b a r e r  
Clapp-Griffiths-Konverter.

Ein bemerkenswerter Fortschritt in der Entwicklung des 
Clapp-Griffiths-Konverters wurde im Jahre 1884 bei der Auf
stellung einer Anlage in Paris gemacht, bei der W  a 1 r a 11 d 
und D e l a t t r e  wesentlich von den früher beschriebenen 
Bauarten abwichen. Während bisher die Düsen auf dem 
ganzen Umkreis des Gefäßes entweder am Boden oder in 
halber Höhe zwischen Boden und Badoberfläche verteilt 
waren, setzten Walrand-Delattre die Düsen 75 bis 100 nun 
unterhalb der Badoberfläche, nur an einer Seite und unter 
einem W inkel geneigt, so daß das Bad in kreisende Be
wegung geriet. Außerdem wurde der Konverter kippbar ge
macht, so daß während des Einsetzens und Entleerens der 
W ind abgestellt werden konnte. Man hatte bisher angenom
men, daß der Abbrand um so größer würde, je  näher die 
Düsen an der Badober'fläche liegen. Walrands Schmelzen 
ergaben jedoch  Abbrand zahlen, die nicht über den bei fest
stehenden Konvertern bisher üblichen 16 %  lagen. Der 
W inddruck betrug 0,28 bis 0,35 kg/cm 2 und die Dauer der 
Schmelzen 16 bis 18 min. Der Betrieb wurde durch 
R o b e r t  überwacht, der mit dieser Arbeitsweise gute Er
folge erzielte. Im Jahre 1887 stellte C a m b i e r - D u p r e t  
in Marcinelle zwei derartige Konverter für den örtlichen 
Bedarf des Kohlenbergbaues auf. Die damaligen milden 
Gütevorschriften schrieben Festigkeiten von 41 bis 44 kg/m m2 
bei Dehnungen von 12 bis 13 %  auf 50 min Zerreißlänge 
vor; die übliche Aufkohlung mit Koks führte zu sehr hohen 
Kohlenstoffgehalten. Mit der Einführung dieses schwenk
baren Walrand-Delattre-Konverters verschwand seit 1887 der 
feststehende Kleinkonverter von der Bildfläche.

Im Jahre 1889 entwickelte R  o b e r  t aus dem Walrand- 
Delattre-Konverter eine in Frankreich gesetzlich geschützte 
neue Form, die als ein bedeutender Fortschritt anzusehen 
ist. Die Düsenseite wurde flach ausgebildet und die Düsen 
näher der Badoberfläche, etwa 38 mm unter ihr, angebracht 
mit dem Zweck, eine unmittelbare Reaktion und einen so
fortigen Uehergang der Oxydationsprodukte in die Schlacke 
zu erreichen, anstatt daß diese erst durch das Metallbad 
gehen müssen.

Nach dem Roberts-Konverter folgten Konverterausbil
dungen von T r o p e n a s  und weitere M odelle von W al
rand, von denen der Entwurf von W  a 1 r a n d - L e g c  n i s e 1 
weitere Fortschritte brachte. Mit Konvertern von unter 5 t 
Fassungsvermögen hatte man bisher immer noch große 
Schwierigkeiten, weil sich der kleine Einsatz sehr schnell 
ubkühlte. Als im Jahre 1891 Lcgenisel in seiner Gießerei 
in Paris gemeinsam mit Walrand Versuche mit kleinen 
Schmelzen machte, kam dieser auf den Gedanken, durch 
Zusatz von F e r r o s i l i z i u m  zum Bade während des
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Blasens eine hohe T e m p e r a t u r  zu erreichen. In einem 
Ofen mit einer H ohe von 1320 mm und einem äußeren 
Durchmesser von 711 mm wurde eine Schmelze 8 bis 12 min 
geblasen, dann 5 %  Ferrosilizium mit 10 %  Si zugesetzt, 
weitere 1 bis 2 min geblasen und dann vergossen. Diese 
Arbeitsweise führte zu einem vollen Erfolg. Schon 1896 
waren neun Walrand-Legenisel-Konverter in Deutschland, 
Frankreich, Rußland, Schottland, Spanien und den Ver
einigten Staaten in  Betrieb.

Der Tropenus-Konverter, der im Jahre 1891 zum ersten 
Male ausgefühit wurde und im Jahre 1894 schon einen sehr 
hohen Grad der Vollkom menheit erlangt hatte, hat die wei
teste Verbreitung gefunden. Ihm folgten Konverterformen 
von B. S t o u g h t o n ,  W.  S t o  c-k , W  h i t i n g , E v a n s -  
W  i 11 s , C.  R o t t ,  R a a p k e ,  Z e n z e s  und S c h m i d t ,  
T. L e v o z und C a m b i e r.

Der Konverter von Stoughton, der zuerst in Newark 
(New Jersey) ausgeführt wurde, hatte eine Reihe von langen 
Düsen, die nach Abnutzung der Enden weiter in den K on
verter geschoben werden konnten; außerdem konnte die 
untere Hälfte des Gefäßes einschließlich des Windkastens 
für die nach etwa zehn Schmelzen nötigen Ausbesserungen 
ausgewechselt werden.

W. S t o c k  in Darliugton erfand 1906 ein Verfahren, das 
das S c h m e l z e n  und V e r b l a s e n  des Roheisens in 
e i n e m  G e f ä ß e  ermöglichte. Roheisen und Schrott wur
den kalt eingesetzt und mit Oelbrennem, welche durch die 
Düsen eingeführt wurden, heruntergeschmolzen. Dies hatte 
noch den Vorteil, daß keine Schwefelaufnahme wie beim 
Schmelzen im K upolofen erfolgte. Die Abhitze wurde zur 
Vorwärmung des Windes ausgenutzt. Eine zweite derartige 
Anlage bei F. Summerson and Sons in Darlington erzeugte 
nach Berichten aus dem Jahre 1912 Stahlguß ausgezeich
neter Güte.

Der Whiting-Konverter ähnelt dem von Tropenas und 
hatte ein für Ausbesserungen auswechselbares Oberteil, wäh
rend Evans-Wills den Bodenteil auswechselten und als Gieß
pfanne verwendeten. (Jambier benutzte Oeffnungen im Fut
ter zur Windeinführung an Stelle der Düsen.

Raapke baute in H o l s t e i n  eine Kleinkonverteranlage, 
in der das Blasen durch Zusatz von S a u e r s t o f f  aus 
F l a s c h e n  erheblich beschleunigt wurde.

A. T r o p e n a s  (1860 bis 1915), ein französischer In
genieur, der im Jahre 1889 eine Stahlgießerei mit Roberts- 
Konvertern baute und betrieb, erkannte nach mehrmonati
ger Betriebszeit die große Zukunft des Kleinkonverter
verfahrens. Seine in Gemeinschaft mit der Firma Edgar 
A llen & Co. durchgeführten Versuche führten zu sehr we
sentlichen erfolgreichen Verbesserungen des Verfahrens. Die 
Hauptkennzeichen des neuen Tropenas-Konverters waren 
das Blasen a u f  d i e  O b e r f l ä c h e ,  ein tieferes Bad, ein 
konischer Boden, um das Bad von mechanischen Störungen 
frei zu halten, und eine Verminderung des Wärmever
brauchs dadurch, daß eine Reihe von H i l f s d ü s e n  an
gebracht wurden, die den E n t f a l l  v o n  K o h l e n o x y d  
verminderten. Die Düsen waren nicht wie bei dem Roberts- 
Konverter so angeordnet, daß eine kreisende Bewegung des 
Bades erfolgte, sondern Tropenas setzte sie über die Bad
oberfläche. Diese Anordnung brachte eine vollkom mene 
Umwälzung. D ie erste dieser Anlagen kam 1892 auf den 
Werken der Firma Allen & Co. in Sheffield in Betrieb. 
Der Konverter hatte eine Fassung von 360 kg. Im Laufe 
der Versuche stellte sich jedoch  ein Fassungsvermögen von 
2 t als das wirtschaftlichste heraus.

Um 1896 hatte Edgar Allen zwei Konverter dieser Größe 
in Betrieb mit einer durchschnittlichen Erzeugung von 
fünf Schmelzen in 2 h bei einem Fertiggewicht von 1680 kg 
je  Schmelze. Zur Desoxydation wurde Ferrosilizium und 
Ferromangan verwendet. D ie mittlere Festigkeit bei 50 mm 
Zerreißlänge war 47 kg/mm2 bei einer Dehnung von 31 %  
und einer Einschnürung von 47 % . Man stellte fest, daß 
für kleine Schmelzen eine konische Badform, für schwere 
dagegen eine zylindrische Form die günstigsten Ergebnisse 
brachte. D ie D ü s e n  waren in z w e i  voneinander u n a b 
h ä n g i g e n  R e i h e n  an einer Seite angebracht, jede mit 
einem besonderen Windkasten und getrennter W indzufüh
rung von der Hauptwindleitung durch besondere Ventile. 
Der untere Windkasten hatte 50-mm-Düsen, die. sich nach 
dem Bade zu auf 31,75 mm verjüngten, der obere W ind
kasten lag etwa 101 bis 178 mm höher und hatte Düsen von 
19 mm Austrittsöffnung. Die obere Reihe war während der 
Zeit der Kohlenstoffflamme in Betrieb. In seinem Patent 
von 1891 über die Anordnung von zwei Düsenreihen be

ansprucht Tropenas, daß die Anordnung von Düsen in 
einer geeigneten Hölle durch Verbrennung des während des 
Blasens entstehenden Kohlenoxyds zu Kohlensäure eine 
Temperaturerhöhung im Konverter herbeiführt. Nach eini
gen Jahren stellte sich jedoch  heraus, daß die zweite Reihe 
Düsen überflüssig war. Der W inddruck betrug je  nach der 
Beschaffenheit des Roheisens 0,21 bis 0,28 kg/cm-’. D ie K oh
lung erfolgte durch f l ü s s i g e s  R o h e i s e n .  Das Blasen 
auf die Oberfläche ergab höhere Temperaturen und einen 
vorzüglichen Stahl, da das Bad ruhig blieb und das kräf
tige Durchmischen von Metall, Schlacke und Luft wie bei 
anderen Verfahren wegfiel. Das fertige Bad enthielt 99,8 %  
Fe und war fast frei von eingeschlossenen Gasen. Das ver
brannte Eisen lag etwas höher als beim Bessemerverfahren; 
der gesamte Abbrand betrug 10 bis 12,5 % . Der flüssige 
Einsatz enthielt etwa 2,5 bis 3,0 %  Si, 0,5 bis 1,25 %  Mn 
und 3,0 bis 4,4 %  C. Die Dauer der Schmelze betrug 15 bis 
20 min. Das F u t t e r  bestand aus S i l i k a s t e i n e n  mit 
einem Mörtel aus Sand und Ton und hatte eine Haltbarkeit 
von 125 bis 150 Schmelzen bei häufigeren Zwischenaus
besserungen. Die Düsen hatten eine Haltbarkeit von 30 bis 
40 Schmelzen.

In D e u t s c h l a n d  kam eine Tropenas-Anlage im 
Jahre 1897 in Chemnitz auf dem S t a h l w e r k  K r a u t -  
l i e i m  in Betrieb. Der Leiter dieses Werkes, Alexander 
Z e n z e s ,  nahm entsprechend den deutschen Bedürfnissen 
eine Reihe von Aenderungen vor und errichtete eine große 
Zahl von weiteren Kleinbessemereien. Edgar Allen stellte 
im Jahre 1898 einen dritten Konverter von 2 t auf und er
zeugte den gesamten Eigenbedarf der W erke an Stahlguß. 
Fünfzehn andere W erke hatten damals über dreißig Tro- 
penas-Konverter in Betrieb mit einer Fassung von 1 bis 2 t. 
Das Arsenal in W oolw ich errichtete ebenfalls eine K lein
bessemerei und erkannte bald die großen Vorteile des Ver
fahrens bei der Herstellung von leichtem Stahlguß.

D ie Firma T h w a i t e s  B r o t h e r s  in Bradford, welche 
den Tropenas-Konverter herstellte, hat sich um seine weitere 
Entwicklung große Verdienste erworben. In den Vereinigten 
Staaten wurde der erste Tropenas-Konverter im Jahre 1899 
in Derby (Connecticut) aufgestellt; gegen Ende des folgen
den Jahres waren acht weitere Anlagen in Betrieb, von 
denen die größte in den Werken der Sargent Company, 
Chicago Heights (Illinois), stand und eine weitere Anlage 
in Phoenixville (Pennsylvanien).

In R u ß l a n d  war um 1901 ein Dutzend Kleinkon
verter in Betrieb, und um 1903 wurde Tropenas-Stahl in 
ständig zunehmendem Umfange für Wagenbauteile, Zahn
räder, Dynamoteile usw. verwendet. Die mittlere Festigkeit 
des Stahles war 50 kg/mm2 bei 25 %  Dehnung auf 50 mm 
Zerreißlänge. Das Schmelzengewicht war allgemein 2 t; die 
tägliche Erzeugung betrug bis zu 20 t. Die härteren Stahl
güten wurden durch Rückkohlen in der Pfanne oder durch 
Zusatz von gebrochenem K oks hergestellt. Der Abbrand be
trug 10 bis 12 %  einschließlich der Verunreinigungen von 
etwa 6 % .

In B e l g i e n  bestanden im Jahre 1903 fünf K lein
bessemereien mit einer Erzeugung von 75 bis 100 t täglich.

Im Jahre 1904 war allgemein anerkannt, daß die Bad
tiefe innerhalb gewisser Grenzen liegen müsse, und daß die 
Oberfläche nicht zu groß sein dürfe. Versuche in den Ver
einigten Staaten von Nordamerika mit Gewichten unter 1 t 
ergaben, daß diese nicht wirtschaftlich waren, da die Wärme
verluste durch das Futter zu hoch waren. Dagegen wurde 
die Leistungsfähigkeit des 2-t-Konverters erhöht und so 
hohe Temperaturen erzielt, daß in der Gießpfanne Schrott 
gesetzt werden mußte, um Risse in den Gußstücken zu ver
meiden. Im Jahre 1905 gab es für die Erzeugung von 
leichtem Stahlguß keine gleichwertige Einrichtung, vor 
allem auch wegen der Beweglichkeit des Kleinkonverters. 
1906 bestätigte Simonson, daß mit dem Kleinkonverter 
leichter und mittlerer Stahlguß, wie Kraftwagenteile, Zahn
räder, Ventile, Turbinenteile, Teile für Gasmaschinen und 
ähnliches in hochwertiger Sondergüte von dichter, fein
körniger Beschaffenheit hergestellt werden kann. Er hielt 
den Tropenas-Konverter für eine vorteilhafte Ergänzung 
der Siemens-Martin-Stahlwerke und empfahl das 2-t-Gefäß 
aus 16-mm-Blechen, die mit 19-mni-Löchern versehen sind, 
damit der beim Trocknen des Futters entstehende Wasser
dampf entweichen kann. Er empfahl zwei Reihen von 
Düsen, eine untere Reihe von sieben Düsen mit 35 mm 
Durchmesser und eine obere Reihe mit 38 mm, verjüngt 
auf 16 mm. Nach seinen Angaben genügt ein Kupolofen 
mit 5 t Stundenleistung und einem Einsatz von je  zur Hälfte



15. Juni 1944 Umschau Stahl und Eisen 393

Schrott und Roheisen. A ls Gebläse wurde allgemein ein 
langsam laufendes Roöts-Gebläse verwendet. Um Schwan
kungen der Flamme zu vermeiden, die die Beobachtung 
des Verlaufs des Schmelzganges erschweren, wird ein W ind
sammler empfohlen. Zu der gleichen Zeit führte Tropelías 
einen a u s w e c h s e l b a r e n  B o d e n  ein, wie er beim 
K upolofen üblich ist. Hierdurch wurde eine schnelle A b
kühlung erreicht und ein Flicken des Futters am Morgen 
nach dem Blasen ermöglicht, so daß man den Konverter 
mehrere Tage hintereinander betreiben konnte, während 
man bisher nur einen um den anderen Tag arbeiten konnte.

Der h e u t e  ü b l i c h e  Tropenas-Konverter zeigt gegen
über der ursprünglichen Form eine Reihe von Abweichun
gen. Die obere Düsenreihe wurde schon vor langer Zeit 
fallen gelassen. Die Badhöhe ist niedriger, flacher als 
früher; Ober- und Unterteil des Konverters sind auswechsel
bar. Der Konverter zeigt demnach Merkmale, die anderen 
Bauarten entnommen sind. D ie eine Reihe Düsen und der 
auswechselbare Boden wurden schon von Stougliton, das 
auswechselbare Oberteil von W hiting angewendet. Die ur
sprüngliche Form und das Fassungsvermögen von 2 t, die 
schon von dem Erfinder em pfohlen wurden, haben sich als 
die wirtschaftlichsten bestätigt und sind heute allgemein 
üblich. Das Konvertergefäß hat gewöhnlich einen sechs
eckigen Querschnitt, und eiuer der beiden Drehzapfen ist 
hohl für den Durchlaß des Windes zu dem Windkasten, der 
nur an einer Seite des Konverters liegt.

fü r  die Erzeugung von R o h b l ö c k e n  eignet sich der 
Konverter mit seitlicher Windzuführung nicht. Hierfür 
kommt nur der Konverter mit senkrechter Windzuführung 
in Frage. Die Hauptvorzüge des Kleinkonverters liegen auf 
dem Gebiete des leichten Stahlgusses. Seit der Einführung 
des E l e k t r o o f e n s  jedoch  hat die Erzeugung von Stahl 
im Kleinkonverter in den Vereinigten Staaten einen R ü c k 
g a n g  von 180 000 t im Jahre 1918 auf 16 500 t im .Jahre 
1930 erlitten. Seit dieser Zeit ist jedoch  wieder eine Er
höhung der Erzeugung der Kleinbessemereien zu verzeich
nen. Gelegentlich einer Tagung der American Society for 
Testing Materials wurde kürzlich berichtet, daß ein sorg
fältig hergestellter Konverterstahl jedem  anderen Stahl 
gleichkommt. In England hat der Kleinkonverterbetrieb nie 
einen solchen Rückgang zu verzeichnen gehabt wie in den 
Vereinigten Staaten, und im Jahre 1936 war dieses Ver
fahren das am meisten in den Stahlgießereien angewendete.

Albrechl Spannagel.

Elektrothermische Herstellung 
von Ferrolegierungen in Brasilien

Auf Grund der vom  Bevollmächtigten der nordamerika- 
nischen Bundesregierung angestellten Erhebungen über In
dustrieplanungen in Brasilien wird von W. A. D a r r a l i 1» 
folgendes berichtet:

Infolge reichlichen Vorkom mens von Eisen-, Mangan- 
und Chromerzen sowie anderen Legierungsmetallen, von 
Holzkohle, Zuschlag- und sonstigeti Rohstoffen wird die Er
richtung eines elektrometallurgischen und elektrochemischen 
Werkes im Staate Minas Geraés für die Bedürfnisse der 
brasilischen Stahlindustrie und für die Ausfuhr nach 
Nordamerika befürwortet. Es sollen hauptsächlich Ferro- 
mangan, Ferrosilizium, Ferrochrom, Ferromolybdän, Ferro
vanadin und Ferrowolfram sowohl als Handels- wie auch als 
Raffinationslegierungen erzeugt werden. Später soll auch die 
Herstellung von E l e k t r o r o h e i s e n  und E l e k t r o -  
s t a h l  aufgenommen werden; zwecks Ausgleichs der jew ei
ligen Wirtschaftslage und wegen der Stromausnutzung ist 
auch die elektrothermische Herstellung von Karbiden, Phos
phor und Schwefelkohlenstoff sowie die Erzeugung von 
Chlor und kaustischer Soda durch Elektrolyse vorgesehen. 
Lage, Größe, Strom- und Rohstoffversorgung des Werkes 
sind, besonders was Chrom- und Wolframerze anbelangt, 
von wirtschaftsgeographischen Gesichtspunkten aus berück
sichtigt worden.

Der S t r o m  wird von den Kraftwerken der Parauna- 
Fälle geliefert. Mit Rücksicht auf die dringenden Kriegs- 
bedürfnisse ist die vorläufige Errichtung einer Anlage mit 
je  einem 3000-kW-Ferromangan-, 500-kW-Ferrochrom- und 
500-kW-Ferrowolfram-Ofen geplant. Es sollen feststehende 
und kippbare Drelistromöfen mit einer Betriebsspannung 
von 60 bis 100 V  aufgestellt werden.

*) Iron Steel 10 (1943) S. 297/99.

Unter Zugrundelegung von nordamerikanischen Betriebs
verhältnissen werden Angaben gemacht über Stromverbrauch 
je  Kilogramm der Ferrolegierungen und sonstigen Erzeug
nisse und den Gewichts- und Geldwert des täglichen Aus
bringens bei einem Stromaufwand von 72 000 kWh/24 h. 
Diesen Angaben liegt allerdings die elektrische Soll-Leistung 
zugrunde, so daß sich die Zahlen bei Berücksichtigung 
des Leistungsfaktors um etwa 20 %  verringern. Danach sol
len täglich insgesamt 21 t Ferrolegierungen, und zwar 
80%iges Ferromangan, 70%iges Ferrochrom und 70%iges 
Ferrowolfram hergestellt werden, die bei einem täglichen 
Stromverbrauch von 96 000 kW h einem Wert von 5604 $ 
täglich entsprechen.

Beim späteren Ausbau des Werkes sollen vor allem die 
Kraftwerke der Parauna-Fälle erweitert und in sechs Elektro
ofen mit 216 000 kWh/24 h insgesamt 43 t Ferromangan, 
Ferrosilizium, Ferrochrom und Ferrowolfram hergestellt 
werden, was einem täglichen Erzeugungswert von 10 860 | 
entsprechen würde.

Als jährlicher Gewinn werden für die genannten Jahres
erzeugungen bei der vorläufigen Anlage 636 000 $ und bei 
der späteren Anlage 1206 000 $ errechnet, ohne Berück
sichtigung von Zinsen, Tilgung, Steuern und sonstigen Be
lastungen.

D ie Kosten der vorläufigen Anlage werden auf 650 000 $, 
diejenigen der späteren vergrößerten Anlage auf 1 422 000 $ 
veranschlagt, was einer Gesamtinvestierung von 2 072 000 $ 
entsprechen würde. D ie Arbeitslöhne werden in Brasilien 
als niedrig im Vergleich zu Nordamerika bezeichnet.

Heinrich Koenig.

Charakteristik eines Gaserzeuger-Ventilators
Es kommt vor, daß das Gasgebläse zu wenig W ind liefert. 

Bevor man ein neues Gebläse bestellt, empfiehlt es sich, die 
Ursache festzustellen, warum die gelieferte Windmenge zu 
gering ist. Oft ist der Widerstand der angeschlossenen Gesamt
anlage (Windleitung, Gaserzeuger, Gasleitung, Kammer- und 
Gaszugwiderstand), der überwunden werden muß, zu groß. 
Hierfür ist in der Regel ein W inddruck hinter dem Gebläse 
von 350 bis 400 mm WS erforderlich. Es empfiehlt sich also

Bild 1. Charakteristik des Ventilators eines 3-m-Gaserzeugers.

und kann sehr nötig sein, die C h a r a k t e r i s t i k  des Ge
bläses festzustellen, d. h. die Abhängigkeit des erzeugten 
Winddrucks von der Windmenge. Man kann diese Charakte
ristik bei jedem Betriebsstillstand in einem halbstündigen 
Versuch aufnehmen, indem man das Gebläse durch die 
geöffnete Explosionsklappe ins Freie oder bei geöffneter 
Windraumtür in die Windkammern der Gaserzeuger blasen 
läßt. Die Windmenge wird stufenweise mit dem Regel
schieber eingestellt und gemessen, der Druck wird in geringer 
Entfernung hinter dem Gebläse (vor dem Regelschieber) ge
messen.

Bild 1 zeigt das Ergebnis einer derartigen Untersuchung. 
Das Gebläse arbeitete auf einem 3-m-Gaserzeuger, der 30 t 
Steinkohlen in 24 h durchsetzen soll, was bei genügender 
Windzufuhr auch möglich wäre. Die hierfür erforderliche
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Windmenge ergibt sich zu etwa 4000 Nm8ih (einschl. rd. 
10 %  Windverluste vor dem Unterteil des Gaserzeugers). Die 
vorhandene Blendenmessung ergab aber, daß dem Gaserzeuger 
nur etwa die Hälfte dieser Menge zugeführt werden konnte. 
Die nach dieser Feststellung durchgeführte Aufnahme der Ge
bläsecharakteristik ergab den in Bild 1 wiedergegebenen Ver
lauf. Der größte Winddruck, der sich etwa bei 50 %  der 
verlangten Vergasungsleislung einstellt, beträgt hiernach nur 
185 mm WS. Bei zunehmender Windmenge sinkt er zu
nächst langsam, dann immer schneller bis auf 160 mm WS. 
hei der vollen verlangten Windmenge ah. Mit einem derartig 
niedrigen Druck läßt sich aber die verlangte Vergasungs
leistung nicht erreichen, da der Strömungswiderstand der An
lage bei weitem größer ist. G u s t a v  N e u m a n n.

Archiv für das Eisenhüttenwesen PS
T re ibd ü sen b ren n er fü r  H och ofen g as , G eneratorgas 

und K ok so fen ga s
G u s t a v  N e u m a n n 1) beschreibt ein von ihm ent

worfenes Kennlinienblatt der Treibdüsenbrenner für Koks- 
ofengas, Hochofengas und Generatorgas. An Hand 
von Anwendungsbeispielen des Kennlinienblattes wird 
die Berechnung von Treibdüsenbrennern und der Einfluß 
der verschiedenen möglichen baulichen Bemessungen auf den 
Regelbereich, den erforderlichen Gasdruck, die zulässige 
Stördruckempfindlichkeit, den möglichen Luftüberschuß und 
den Anschlußwert bei den verschiedenen Gasarten ausführ
lich gezeigt. Ein weiterer Abschnitt enthält die Ableitung 
der Gleichungen, die diesem Kennlinienblatt zugrunde liegen 
und die sinngemäß auch für die Entwicklung eines Kenn
linienblattes für beliebige andere Verhältnisse, z. B. für 
Strahlpumpen allgemeiner Art, maßgebend sind.

U eb er den E in flu ß  d er G lühbehandlung au f die
S tickstoffbestin im un g be i leg ierten  Stählen und 

R oh eisen
C a r l  H o l t h a u s  und W e r n e r  H o l t m a n n 2-) be

richten über Versuche, wobei die in ehrom- und vanadin
haltigen Stählen und Roheisensorten vorhandenen, in Salz
säure unlöslichen Stickstoffverbindungen durch beschleunigte 
Abkühlung von hohen Temperaturen in eine in Salzsäure 
lösliche Form übergeführt werden konnten. Durch Anlassen 
kurz unterhalb A , wurde der größte Teil des Stickstoffs aber 
wieder in Salzsäure unlöslich.

In Stählen mit hohen Chromgehalten, z. B. in korrosions
beständigen Stählen, wurden unabhängig von der Wärme
behandlung nur in Salzsäure lösliche Stickstoffverbindungen 
gefunden.

Da in Legierungen des Eisens mit Mangan, Silizium, 
Molybdän und Nickel keine in Salzsäure unlöslichen Ver
bindungen des Stickstoffs gefunden werden konnten, war es 
nach entsprechender Wärmebehandlung möglich, den ge
samten Stickstoffgehalt der meisten Eisen- und Stahlsorten 
nach dem üblichen Lösungsverfahren zu bestimmen. Nur bei 
ungewöhnlich hohen Stickstoffgehalten blieb bei einigen Pro
ben nach der angewendeten Glühtemperatur noch ein Rest 
an unlöslichem Stickstoff.

Die Titannitride titanhaltiger Stähle waren in Salzsäure 
unlöslich. Ihre Löslichkeit wurde durch Wärmebehand
lungen nicht beeinflußt.

‘ ) Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) S. 237/46 (W ärme- 
steile 328).

2) Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) S. 247/60 (Chem.-
Aussch. 160).

In aluminiumhaltigen Stählen traten erst oberhalb 
0,075 %  A l Stickstoffverbindungen auf, die in Salzsäure un
löslich waren, durch Alkalien aber zersetzt und deshalb vom 
Lösungsverfahren erfaßt wurden. Der in Salzsäure unlösliche 
Stickstoffanteil der aluminiumhaltigen Stähle wurde durch 
Abschrecken von hohen Temperaturen vermindert.

In stark mit Aluminium desoxydierten Chrom-Molyb- 
dän-Stählen, die ohne Aluminiumzusatz nach dem Anlassen 
in Salzsäure unlösliche Nitride enthalten hatten, wurde ober
halb eines Aluminiumgehalts von 0,050 %  aller Stickstoff 
auch nach dem Anlassen im Lösungsverfahren gefunden.

Die kombinierte Anwendung von verschiedenen Wärme
behandlungen und Stickstoffbestimmungsverfahren gestattete 
wichtige Aufschlüsse über die Art der Stiekstoffbindung in 
Stahl und Roheisen und das Verhalten der Stickstoffver
bindungen hei Wärmebehandlungen.

D ie  S äu relöslichkeit und e lek tro ly tisch e  Zersetzbark eit 
der in leg ierten  und u n legierten  Stählen vork om nien den  

N itride
Durch Anlassen von unlegierten und legierten Stählen bei 

Temperaturen unterhalb etwa 700 °  lassen sich nach den 
Feststellungen von H u b e r t  K e m p f u n d  K a r l  A b r e s c h 3) 
zahlreiche Nitride in eine säureunlösliche oder elektrolytisch 
unlösliche Form überführen. Durch Abschrecken des Stahles 
von Temperaturen oberhalb etwa 700 bis 1400 °, je  nach der 
Art des nitridbildenden Metalls, werden die Nitride wieder 
in die lösliche Form übergeführt.

Bei Anwendung verschiedener Glühtemperatureu und 
Löseverfahren ergibt sieh die Möglichkeit, aus dem Verhalten 
der Nitride die Bindungsform des Stickstoffs in Stählen 
festzustellen.

D as System  E isen— Eisensulfid— E isen borid
Das System Eisen— Eisensulfid—Eisenborid wurde von 

R u d o l f  V o g e l  und T h e o  H e u m a n n 4) dureh ther
mische Analyse und Gefügeuntersuchung auf metallo- 
graphischem und röntgenographischem Wege untersucht und 
das Zustandsschaubild klargestellt. Zwischen FeB und Fe.,B 
einerseits und FeS anderseits besteht vollkommene Unlöslich
keit im flüssigen Zustand. Die von diesem Teilsystem aus
gehende ternäre Mischungslücke beherrscht bis auf ein 
kleines Löslichkeitsgebiet in der Eisenecke das ganze ternäre 
System. Der Verlauf der Schichtungskurve wurde nach dem 
Auszählverfahren bestimmt. Die übrigen Einzelheiten der 
Kristallisationsgleichgewiehte wurden dureh zwei Schnitte er
mittelt. Bor gehört hiernach zu den Elementen, von denen 
schon kleine Zusätze eine Entmischung der flüssigen Eisen- 
Eisensulfid-Schmelzen hervorrufen.

Mit dem vorliegenden Heft 11/12 (Mai-Juni) des „Archivs 
fü r  das Eisenhütten wesen" ist der Jahrgang 1943/44 ab
geschlossen. Dem Heft ist deshalb ein T i t e l b l a t t  und 
ein a u s f ü h r l i c h e s  I n h a l t s v e r z e i c h n i s  bei
gegeben worden.

Es wird angestrebt, für die Jahrgänge 1942/43 und 1943/44, 
umfassend die Zeit von Juli 1942 bis Juni 1944. eine 
g e m e i n s a m e  E i n b a n d d e c k e  zu beschaffen, die vom 
Verlag Stahleisen m. b. H., z. Z. (15) Pössneck, Postschließ
fach 146, geliefert werden wird.

s) Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) S. 261/70 (Chem.- 
Aussch. 161).

4) Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) S. 271/74.

Wirtschaftliche Rundschau
Z u r E rn eueru ng der englischen  Stahlindustrie

W ie der Stahlindustrielle Arthur D o r m a n , der u. a. 
stellvertretender Vorsitzer der Federation o f British Industries 
und Direktor der British Iron and Steel Corporation sowie 
verschiedener anderer Gesellschaften ist, in einer Ansprache 
vor dem Iron and Steel Institute erklärte, sei es für G roß
britannien lebenswichtig, über eine äußerst leistungsfähige 
Schwerindustrie zu verfügen, die unter den neuzeitlichsten 
Vorbedingungen eine angemessene Menge Eisen und Stahl 
hersteilen könne.

Die britische Stahlindustrie müsse ihren Ausfuhrhandel 
wiedergewinnen und ausbauen. Dies würde jedoch nur mög
lich sein, wenn alle Teile der Industrie genügend gut ausgestattet

seien, um dem Weltwettbewerb entgegenzutreten. Es gäbe 
keinen Grund, warum die Erzeugung des Jahres 1937 nicht 
übertroffen werden sollte. Ein solches Ziel würde allerdings 
eine Menge Wiederaufliauarbeit notwendig machen, da der 
Krieg zu einer Vertagung vieler Erneuerungspläne Veranlas
sung gegeben habe. Es sei wichtig, daß mit dieser Arbeit so 
bald wie möglich begonnen werde. Auch solle man sofort 
Maßnahmen ergreifen, um den Rückstand an Ausbesserungs
und Erhaltungsarbeiten zu beseitigen, der sich während der 
Kriegsjahre angesammelt habe.

Im Jahre 1937 habe Großbritannien 8,6 Mill. t Roheisen 
und etwa 13 Mill. t Rohstahl erzeugt. Im gleichen Jahre 
habe die ^elterzeugnng von Roheisen 104 Mill. t und die 
Rohstahlerzeugung der Welt 136 Mill. t betragen.
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Rohstoffbilanz der amerikanischen Stahlwerke
J. A. K i n n e y  von der Bethlehem Steel Co. hat in einer 

Sitzung des American Iron and Steel Institute eine R o h 
s t o f f b i l a n z  vorgelegt, d ie sieh auf der Leistungsfähig
keit an Stahl nach Vollendung des Ausbauprogramms der 
Stahlwerke aufbaut. Danach ist mit folgenden Zahlen zu
rechnen:

R o h e i s e n  : 1000
metr. t

Jährliche Leistungsfähigkeit an Roheisen und Eisen
legierungen ................................................................  64 670

Abzüglich Verkauf von Roheisen und Eisenlegierungen 9 072
Roheisen für die S ta h lerzeu g u n g   55 598

S t a h l  :
Jährliche Leistungsfähigkeit an Siemens-Martin-Stahl 76 918 
Jährliche. Leistungsfähigkeit an Bessemerstahl . . .  5 945
Jährliche Leistungsfähigkeit an Elektrostahl . . .  5 729
Insgesamt Leistungsfähigkeit an Stahlblöcken . . .  88 592
Rücklaufschrott =  27,75 %  der Stahlblöcke . . .  24 585 
Einsatz im E lek troo fen .......................................................  6 301
Verfügbarer Rücklaufschrott für die Siemens-Marlin-

Oefen . .    18 284
Verfügbares Roheisen für die Stahlerzeugung . . .  55 598
Einsatz für die B essem erhirnen  6 381
Verfügbares Roheisen für die Siemens-Martin-Oefen 49 217
Einsatz für die Siemens-Martin-Oefen  86 687
Davon Roheisen =  56,7 %  des Einsatzes  49 217

R ücklaufschrott  18 284
F r is c h e r z ...................................................................  . 4 326
Zugekaufter Schrott (zum A u sg le ic h )   14 860

Ausbau der Stahlerzeugung in Südafrika
Der erste Teil des Ausbauplanes der südafrikanischen 

Stahlwerksindustrie ist kürzlich in V a n d e r b i j l  bei 
Vereeniging abgeschlossen worden1). Die bisherige Erzeu
gung beschränkte sich auf die südafrikanischen Stahlwerke
1 s c o r und umfaßte etwa 50 000 t. Nach Beendigung des ge
samten Ausbauplanes darf mit einer Jahreserzeugung von 
rund 100 000 t gerechnet werden. Das Unternehmen in Van
derbijl erstreikt sich räumlich über eine Fläche von 
10 Mill. m ! und grenzt an den Fluß Vaal in einer Aus
dehnung von 9 km.

Brasiliens Stahlerzeugung im Jahre 1943
Die brasilische Stahlerzeugung hat im letzten Jahr weiter 

zugenommen, ohne daß bisher das neue Stahlwerk Volta 
Redonda die Arbeit aufgenommen hat. Im Jahre 1941 betrug 
die Stahlerzeugung des Landes 154 t, während sie im Jahre 
1943 auf 184 000 t anstieg. Abgesehen von den eben fertig
gestellten Anlagen von Volta Redonda sind gegenwärtig in 
Brasilien 12 Stahlwerke in Betrieb, von denen fünf 92 %  
der Stahlerzeugung des Landes liefern. Das wichtigste von 
ihnen, die Belgo-Mineira Co., stellte 55 %  der letztjährigen 
brasilischen Gesamtstallierzeugung her.

Die Leistungsfähigkeit der kanadischen Eisen- 
und Stahlindustrie

Die Leistungsfähigkeit der Stahlindustrie Kanadas ist von
2 128 000 t im Jahre 1939 auf 3 175 000 t im Jahre 1943 ge
stiegen, hat sich also um rund 50 %  vergrößert. Die Erzeu
gung legierter Stähle soll sich seit 1940 verfünffacht haben. 
Die Leistungsfähigkeit der Hochöfen wird für 1940 mit 
1 384 000 t und für 1943 mit 2 458 000 t angegeben, was eine 
Zunahme um 78 %  bedeutet. Demgegenüber hat sich in den 
letzten Monaten des verflossenen Jahres ein Nachlassen des 
Druckes in der Eisen- und Stahlindustrie bemerkbar gemacht, 
und die Regierung hat eine gewisse Menge Eisen und Stahl 
für zivile Zwecke freigegeben. Da aber die zivile Verwendung 
nicht im gleichen Maße vermehrt worden ist, wie die Nach
frage für Kriegszwecke nachgelassen hat, ist die Eisen- und 
Stahlerzeugung laut nachstehender Aufstellung im ganzen 
etwas zurückgegangen.

E r z e u g u n g Ja
1941

nuar bis Septemb 
1942

er
1948

Roheisen 
Eisenlegieru n gen 
Stahlblöcke

960268
140866

1777111

1328684 
144 305 

2 095212

1208 332 
152978 

2030029

0  Vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 184.

Buchbesprechungen
Voigt, Fritz, D r. rer. po l. habil.. D r. ju r., D ozen t fü r 

V olk sw irtsch a fts leh re  an der U n iversität L e ip z ig : 
Die Wandlungen der Marktordnungsverbände vom 
liberalen zum autoritären Staat. Stuttgart und B e r
lin : W . K oh lh am m er 1943. (217 S.) 8 °. 5 ,80 RM .

(S ch riften  der D eutschen  W irtsch aftsw issen sch a ft
lichen  G esellschaft. B d. 10.)

Die Kartellkritik der neueren Zeit, namentlich die der 
Tagespresse, würdigt im allgemeinen zu wenig die Bedeu
tung, welche die Kartellbewegung für den Aufbau und die 
Weiterentwicklung der deutschen Industrie gehabt hat. Rück
haltlos muß zugestanden werden, daß sie im großen und 
ganzen für die Stärke und Größe der deutschen Industrie 
wertvollste und gar nicht hoch genug einzuschätzende Dienste 
geleistet hat. Es ist ein Vorzug der gründlichen und be
merkenswerten Schrift von Voigt, diesen im neueren Schrift
tum allgemein vernachlässigten Punkt eindeutig heraus
gestellt zu haben. W ill man der früheren Organisationsfonn 
der Kartelle gerecht werden, so darf, wie V oigt richtig be
merkt,. nicht übersehen werden, daß sie in ihrer Politik 
auch volkswirtschaftliche Gesichtspunkte zum Ausdruck ge
bracht haben.

Zweifellos waren die Kartelle Kinder einer liberalisti- 
sclien Grundauffassung und wurden in ihrer Betätigung vor 
allem vom Kräftespiel der Preispolitik und des Wettbewerbs 
auf dem freien Markt bestimmt. Heute dagegen wird der 
Markt vom Standpunkt der übergeordneten Volkswirtschaft 
und der Belange des deutschen Volkes aus „geordnet“ . In
folgedessen ist der frühere „Kartell“ -Begriff heute nicht 
mehr tragbar und zweckmäßigerweise durch den der Markt
ordnung zu ersetzen.

W ollte man die Kartelle im Zuge der Neuordnung der 
deutschen Wirtschaftspolitik nicht beseitigen, so mußten sie 
zu einem staatlich gelenkten Werkzeug der Wirtschafts
politik werden und damit auf viele ihrer früheren Aufgaben 
verzichten. Dieser Aufgabenwandel der Kartelle, der bei
nahe ohne Aenderung der äußeren Formen vollzogen wurde, 
ist zugleich ein großartiger Beweis für die Wandlungsfähig
keit der Organisationsformen. Dabei bedeutet der derzeitige 
Zustand noch keine endgültige Lösung. Die Entwicklung ist 
noch zu sehr im Fluß, als daß sie als abgeschlossen be
zeichnet werden könnte. Es ist die künftige Aufgabe der 
Marktordnungsverbände, in politischer Zielsetzung die 
Marktordnungsverhältnisse so zu gestalten, daß der Volks
wirtschaft der Weg zur höchstmöglichen Leistung geebnet 
wird. Mit Recht weist der Verfasser auf die Formen der 
Lenkungsbereiche hin, die in den Reichsvereinigungen so
wie in Markt- und Leistungsgemeinschaften bereits neue 
W ege weisen. Für sie, namentlich für die Reichsvereinigun
gen, ist kennzeichnend, daß sie neben der Marktordnung 
zugleich die Aufgaben der Erzeugungssteigerung verfolgen. 
Unter weitgehender Uebemahme bisher behördlicher A uf
gaben setzen sie zur Durchführung ihres politischen A uf
trages entscheidend die Kräfte der Selbstverwaltung ein. 
Ebenso wie die Anwendung der neuen Formen der Markt
ordnung auf die tatkräftige Mitarbeit der Wirtschaft an
gewiesen ist, kann auch auf die belebende und tragende 
Kraft des Wettbewerbs nicht verzichtet werden. Im Zeit
alter der Marktordnungsverbände wird er allerdings weniger 
ein Preis als vielmehr ein echter Leistungswettbewerb sein.

Das Buch von Voigt untersucht diese hochzeitgemäßen 
Fragen unter den verschiedensten Blickpunkten, wobei es 
darüber hinaus die Marktordnungsverbände als Mittel der 
Raumordnung, zum Neubau der inneren Struktur der Volks
wirtschaft, der volkswirtschaftlichen Rationalisierung, der 
Kapitallenkung usw. berührt. Dem Leser, der sich mit Kar
tell- und Marktordnungsfragen befaßt, bietet diese Schrift 
nicht allein einen planvollen Ucberblick über die Aufgaben 
der Kartelle und ihren neueren Gestaltwandel, sondern auch 
eine Fülle von Anregungen. Dabei kann die nicht immer 
straffe Behandlung des Stoffes ohne Bedenken in Kauf ge
nommen werden angesichts der Tatsache, daß der Verfasser 
die Arbeit zum Teil an der Front und in knapp bemessenen 
Urlaubstagen niedergeschrieben hat. Wilhelm Heim lich.
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V ereinsnachrichten
Auszeichnungen

Nachdem im Juni vorigen Jahres unsere Mitglieder 
Generaldirektor Dr.-Ing. W a l t e r  R o h l a n d  und Haupt
dienstleiter Dipl.-Ing. K a r l  O t t o  S a u r  wegen ihrer her
vorragenden Leistungen auf dem Gebiete der Rüstungswirt
schaft mit dem R i t t e r k r e u z  d e s  K r i e g s v e r 
d i e n s t k r e u z e s  ausgezeichnet worden sind, hat der 
Führer jetzt unserem Mitglied Direktor A r t h u r  T i x  das 
R i t t e r k r e u z  d e s  K r i e g s v e r d i e n s t k r e u z e s  
m i t  S c h w e r t e r n  verliehen.

T ix ist Leiter des Hauptausschusses Waffen beim Reichs
minister für Rüstung und Kriegsproduktion. In großzügiger 
Planung hat er hier mit beispielloser Energie das Instrument 
geschaffen, mit dessen H ilfe es möglich war, die überragen
den Erfolge auf dem Gebiete der Waffenfertigung zu er
reichen. Stets in persönlicher Berührung mit den Männern 
an der Drehbank und am Zeichentisch, gehört Tix zu den 
bewährtesten deutschen Wirtschaftlern.

Eisenhütte Südost,
B ezirk sverband  des V erein s D eu tsch er E isenhüttenleu te 

im  N SB D T .
Am Sonnabend, dem 6. Mai 1944, hielt die Eisenhütte 

Südost eine Arbeitssitzung ab, bei der Dr. Kurt A. F. 
S c h m i d t  über die

W erk sto ffp rü fu n g  im  W affenbau
berichtete.

Ausgehend vom Begriff „W erkstoffprüfung“ , die sich im 
Waffenbau vorwiegend auf Stahl und Eisen, und nur zum 
T eil auch auf Leicht-, Bunt- und Schwermetalle bezieht, er
örterte der Vortragende die Frage „W ozu W erkstoffprüfung?“ 
Im weiteren wurde sodann die Einteilung der Werkstoff
prüfung in Eignungs- und Nichteignungsprüfungen erklärt, 
wobei unter „Eignungsprüfung“  diejenigen technologischen 
Prüfverfahren zu verstehen sind, welche die Zerstörung des 
zu untersuchenden Werkstoffs bedingen, also ein Prüfvor- 
gang, bei dem die Eignung einer Schmelze oder eines auf
gestellten Loses an entnommenen Prüfstücken festgestellt 
werden kann.

Die im Waffenbau am häufigsten angewendeten Eignungs
prüfungen sind folgende:

1. die m e c h a n i s c h -  t e c h n o l o g i s c h e n  P r ü 
f u n g e n ,  die wieder in statische und dynamische 
Prüfungen aufzuteilen sind;

2. die c h e m i s c h e n  P r ü f u n g e n  mit den neuesten 
Verfahren, wie Kolorim etrie, Nephelometrie, Potentio
metrie, Polarographie u. ä .;

3. die t h e r m i s c h e  U n t e r s u c h u n g ,  zu der vor 
allem die dilatometrische Prüfung zu rechnen ist, und 
wozu zum Teil auch die Härtebruch- und die Blind
härteproben zu rechnen sind. Als

4. Gruppe der Eignungsprüfungen ist die m e t a l l o -  
g r a p h i s c h e  P r ü f u n g  zu nennen, angewendet 
sowohl zur Ueberwachung des Reinheitsgrades' als 
auch der Gefügeausbildung, Ueberprüfung der Ein
satzhärtung, zu Schichtdickenmessungen und zur Be
urteilung von Diffusionsvorgängen.

Bei den beschriebenen Verfahren der Eignungsprüfungen 
erhält man nur einen Wahrscheinlichkeitswert für die Eigen
schaften der nicht geprüften Teile, d. h., daß gerade der zur 
Prüfung entnommene T eil gut sein kann und alle anderen 
Teile trotzdem nicht entsprechen müssen. In vielen Fällen — 
besonders bei hochbeanspmchten Teilen —  ist daher die 
Prüfung jedes einzelnen Stückes erwünscht.

Deshalb besteht das Bestreben, möglichst die Nicht
eignungsprüfung einzuführen, welche die zerstörungsfreien 
Prüfverfahren umfaßt, um mit Sicherheit alle Teile zu prü
fen, ohne daß diese selbst zerstört werden.

Zur Nichteignungsprüfung verwendet man vorwiegend 
physikalische Verfahren. Im Laufe des weiteren Vortrages 
wurden die wichtigsten der zerstörungsfreien Prüfverfahren 
kurz beschrieben und ihre Anwendungsmöglichkeiten im 
Wäffenbau sowie die Anwendungsgrenzen behandelt.

Eine der wichtigsten Gruppen der zerstörungsfreien 
Werkstoffprüfung bilden die m a g n e t i s c h e n  Prüfverfah
ren, die auch bereits weitestgehend Eingang in der Industrie 
gefunden haben.

Nach Beschreibung und Einteilung der verschiedenen 
Magnetfluß- und Magnetstoßverfahren wurde auf die An-

weudungsmöglichkeiten und die Fehlererkennbarkeitsgrenzen 
eingegangen. Ferner sind zu den magnetischen Verfahren 
noch jene zu zählen, die auf der magnetischen Induktion 
beruhen und zur Feststellung von Werkstoff- und Wärme
behandlungsunterschieden sowie zu magnetischen Härteprü
fungen anwendbar sind. Eine besondere Stellung nimmt das 
Wirbelstromverfahren ein, mit dem besonders gute Ergeb
nisse auf dem Gebiete der Nichteisenmetalle erzielt werden 
konnten.

Aber auch die elektrische Widerstandsmessung kann zur 
Erkennung innerer Fehler unter gewissen Umständen heran
gezogen werden.

Weiter wurden die a k u s t i s c h e n  Verfahren beschrie
ben, die in der Klangprobe eines der ältesten und im Ultra
schall eines der neuzeitlichsten Verfahren aufweisen. Die 
Prüfung mit Ultraschallwellen ist allerdings erst in der Ent
wicklung begriffen, doch dürfte das Anwendungsgebiet in 
Zukunft sehr groß seiu. Für gew'isse Zwecke, besonders zur 
Prüfung von Dopplungen in Blechen oder Plattierungsfeh- 
lern, hat sich dieses Verfahren weitgehend eingeführt.

Ein Sondergebiet im Rahmen der zerstörungsfreien Werk
stoffprüfung bildet die S p e k t r a l a n a l y s e .  Diese stellt 
eine teilweise Ergänzung der chemischen Prüfung dar, ist 
in der quantitativen Auswertung jedoch  noch nicht als „zer
störungsfrei“  anzusprechen, da nur unter gewissen Bedingun
gen quantitativ ausgemessen werden kann. Allerdings wird 
vom Vortragenden an einem Verfahren der sogenannten 
Spektral-Tüpfelmethode gearbeitet, das ermöglichen soll, in 
kurzer Zeit auch quantitative Ausmessungen zerstörungsfrei 
durchzuführen. Die qualitative Spektraluntersuchung ist da
gegen als völlig zerstörungsfrei anzusprechen. Ihre Anwen
dungsmöglichkeit ist vielseitig, da nicht nur kleinste Mengen 
von Spurenelementen, die durch die chemische Untersuchung 
nicht mehr erfaßt, noch bestimmt werden können, sondern 
auch kleinste Mengen vorhandener Werkstoffe zur Bestim
mung der Zusammensetzung auf diesem Wege noch aus
reichen. Besonders zur Aufklärung von Werkstoffverwechs
lungen an fertigen Waffenteilen stellt dieses Verfahren in 
seiner sicheren Erkennungsmöglichkeit bei vollständig zer
störungsfreier Prüfung oft die einzige Lösung dar.

Zu den zerstörungsfreien Verfahren kann in weiterem 
Sinne auch die F u n k e n p r ü f u n g  gezählt werden, wobei 
der Schleiffunken zur Beurteilung der Stahlart herangezogen 
wird, und derart besonders Stahlverwechslungen leicht auf
geklärt werden können. An Hand von Filmaufnahmen und 
Funkenbildern wurde die Ausbildung der Funkenarten er
klärt und eine Systematik gezeigt, mit der es möglich ist, 
festzulegen, welche Stahlsorten auf Grund des' Funkenbildes 
unterschieden werden können.

Anschließend wurde die Prüfung mit R ö n t g  e n - 
s t r a h l e n  besprochen und deren Anwendung, hauptsäch
lich zur Prüfung von Schweißkonstruktionen, hochbean- 
spruchter Waffenteile sowie die Anwendungsmöglichkeit der 
y-Strahlen zur Prüfung großer, formenreicher Gußteile be
schrieben. Die Feinstrukturprüfung zur Aufklärung von 
Spannungen, Wärmebehandlungsfehlem und Dauerbeanspru
chung kann auch im Waffenbau in vielen Fällen vorteilhaft 
angewendet werden. Das Verfahren eignet sich auch zur 
Auffindung von Spaimungsspitzen in Konstruktionsteilen, 
und somit zur Beseitigung bruchgefährdeter Stellen.

Im weiteren wurde noch als zu den chemischen zer
störungsfreien Prüfverfahren gehörend die Prüfung mit 
T h e r m o c o l o r f a r b e n  sowie die T ü p f e l p r o b e  
und ihre betriebliche Anwendungsmöglichkeit besprochen.

Mit großer Aufmerksamkeit waren die Teilnehmer den 
anregenden Ausführungen gefolgt. Das zeigte sich auch in 
der nachfolgenden ausführlichen E r ö r t e r u n g ,  in der
u. a. von mehreren Seiten auf die schwierige Frage der rich
tigen Zuordnung der Prüfergebnisse zu den tatsächlich auf
tretenden Mängeln eingegangen wurde; es wurde dabei zum 
Ausdruck gebracht, daß es besonderer Sachkenntnis und Ver- 
antwortungsfreude bedürfe, um hier den rechten Weg zu fin
den, d. h. bei aller Sorge für die Eiflhaltung der Werkstoff
güte ein überängstliches Ausscheiden von Stücken mit leich
ten Mängeln zu vermeiden.

Am gleichen Tage traten um 10 Uhr der F a c h a u s 
s c h u ß  f ü r  a n a l y t i s c h e  V e r f a h r e n  und um 
15 Uhr der F a c h  a u s s c h u ß  f ü r  z e r s t ö r u n g s 
f r e i e  W e r k s t o f f p r ü f u n g  der Eisenhütte Südost 
zusammen.
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Das Anbringen von Schrift- und anderen Kennzeichen an 
Gegenständen aus Metall kann aus verschiedenen Gründen 
nötig sein. Werkzeuge sollen z. B. mit Eigentumszeichen ver
sehen werden, Vorrichtungen mit Kenn
zeichen, die ihren Verwendungszweck oder 
die Verwendungsart leicht erkennen lassen 
oder Ersatz- und ausgebaute Maschinenteile 
mit Vermerken, aus denen die Zugehörig
keit oder die Reihenfolge ihres Einhaus er
kennbar ist. Auch Prüfungs-. und Abnahme- 
marken müssen häufig an Geräten und Ma
schinenteilen angebracht werden oder man 
will kunstgewerbliche Gegenstände verzieren.

Wenn heute dafür vorwiegend elektrische 
Signiergeräte verwendet werden, so sind die 
verschiedenen Vorzüge des Verfahrens der 
Grund dafür.

Es läßt sich au eh bei gehärteten W erk
stücken anwenden, und das unangenehme 
Verziehen der Werkteile, das beim Ein
schlagen oder Einhämmern von Zeichen in 
weiches Metall auftritt, wird vermieden.
Gegenüber dem Gravieren ist die Arbeits
geschwindigkeit größer, und ein Bruch 
teurer Gravierwerkzeuge nicht zu befürchten.
Schließlich ist auch die Arbeitsweise gegen
über dem Aetzen sauberer und einfacher. Die Schriftzüge sind 
feiner, und es besteht keine erhöhte Korrosionsgefahr.

Ein ganz besonderer Vorteil des elektrischen Signierens 
aber ist es, daß selbst abgcschliffcne Schriftzüge wieder sicht
bar gemacht werden können. Dadurch wird es möglich, ehe
maliges Eigentum wiederzuerkennen und üiebstähle nach
zuweisen.

Durch Aufsetzen des Schreibstiftes wird ein Stromkreis ge
schlossen und das zu beschriftende Werkstück an der Be
rührungsstelle in schmaler Bahn erhitzt, w obei es durch den 

Signierstift aus warmfestem Material unter 
Bildung kleiner Metallspäne einige zehntel 
M illimeter tief eingeritzt wird. Die damit 
gleichzeitig bewirkte Gefügeumbildung an 
der beschriebenen Stelle kann wieder sicht
bar gemacht werden, wenn die eingeritzten 
Zeichen unleserlich geworden sind oder ab
sichtlich entfernt wurden. Die Wiedersicht
barmachung erfolgt durch Aetzen mit glei
chen Mitteln, wie sie für die Herstellung 
von makroskopischen Schliffbildern ge
braucht wurden, z. B. 
für Eisen:

10 g Kupfer-Ammonium-Chlorid in 120 cm* 
Wasser, eine Aetzlösung, die etwa 15 Mi
nuten einwirken muß, oder 

für gewöhnliche Werkzeugstähle:
20 g Ammonium-Persulfat in 100 cm 3
W  asser.

Bei den elektrischen Signiergeräten gibt 
es verschiedene Ausführungen. Gewöhnlich 
wird man mit dem normalen Handsignier
gerät auskoinmen, bei dem das zu signie

rende Werkstück auf die angebaute Signierplatte gelegt wird. 
Für schwer bewegliche Werkstücke gibt es aber auch trag
bare Geräte, die durch Klemme und bewegliches Kabel mit
dem zu signierenden Teil verbunden werden. Für gleichmäßige 
Massenbeschriftungen werden Schahionenschreiber (s. Bild) 
benutzt, d. h., an Graviermaschinen oder Pantographen baut 
man elektrische Signiereinrichtungen an.

KOHLE-MAHLANLAGEN
H A M M E R M Ü H L E N  • S C H L E U D E ß M Ü H L E N -W A L Z E N  M Ü H L E N  • 
STA BR O H R M Ü H LEN -U N IVE R S 'Ä L-M AH L-TR O C KN U N G SAN  LAGEN

Hammermühlen mit 1400 mm Schlägerdurchm esser, 
j n  bruchsicherem Stahlgehäuse. Die großen  Türen 
mit Schnellverschluß und ausschw enkbare S iebroste 
erm öglichen eine schnelle Reinigung.

KRUPP GRUSONWERK

KÖ'tbOOA£G

Elektrische Schreibgeräte.
Geschäftliche Mitteilung der AEG.

XXIV.e, 2
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft 

Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft

V. _ v

Maerz Ofenbau G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MÜNCHEN.  PETTENBECKSTRASSE 5

/

A n tr ie b :  Eingebauter Elektromotor

T isch g rö ß e n : 900x250  mm und 

875x265 mm

W erkzeugmaschinenfabrik ARNO KREBS, LEIPZIG
Fernsprechsammelnummer 54021 Gegründet 1901 Telegrammadresse: Krebsfräse Leipzig

Krebs-
Fräsmaschinen
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K l e i n  —
d o c h  l e i s t u n g s s t a r k

Flottmann - Blockkompressoren  

zeichnen sich besonders durch ihre 

kleine und gedrungene Bauart aus. 

Der Kompressor ist direkt mit dem 

Motor gekuppelt, wodurch viel an 

Platz eingespart wird. Mit dem 

F l o t t m a n n  - B l o c k k o m p r e s s o r  

erzielen Sie auf einer Grundfläche 

von nur 2,9 x 1,1 m eine Leistung 

von 10 cbm/min.  Das ist neben der 

Qualität und der soliden Konstruk

tion ein wesentlicher Vorzug des 

Fl ot tmann- Bl ockkompress ors .

©
f J T o iim a n n  j i c

Das Herz unserer hydraulischen 

Akku-Anlagen m it D ruckluftbela

stung ist d ie  hydropneumatische 

Steuerung, d ie  ohne frem de Ele

mente w ie  E lektriz itä t oder Queck

s ilbe r und ohne Einbauteile w ie 

Schwimmer präzis und m it unbe

d in g te r

B e t r i e b s s i c h e r h e i t
arbe ite t.

Das beweisen über 1000 g e lie fe rte  

Anlagen und mehrere 100 w eitere 

A n lagen , d ie  zur Z e it im Bau sind. 

Eine A n lage  mit einem N utz inhalt 

von 28 000 I (G esam t-Behälterinhalt 

280 000 I, Betriebsdruck 200 at) 

wurde kürzlich fe rtigg e s te llt und 

hat sich in d e r Praxis bew ährt. 

In a llen  Fragen d e r H ydrau lik 

stehen unsere Fachingenieure zu 

Ih re r Verfügung. (a 729
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Hochofen- 
Ste in e
nach dem S. u. G. / Constani-Verfahren 
DRP. und Auslandspatenie

Große Dichte 
geringe Porosität 
spannungsfreies Gefüge 
prakt. Raumbeständigkeit 
völlig lunker- 
und faltenfrei 
Maßtoleranz nur ± 0,75 %

Kohlenstoff-Steine 
auf Maß geschliffen

e f jf f m

DIDIER

DIDIER-WERKE &
Verkaufsgruppen:
Berlin ■ Breslau-M arktredw itz - Bonn

Verzinkungspfannen
Verzinnungspfannen
Bleipfannen
Salzbadpfannen

Metallschmelzkessel
s p e z ia lg e s c h w e iß t,  
a u s  S o n d e r s t a h l 6500 mm lang 

1000/450 mm obere Breite 
190 mm untere Breite 
1650 mm tie f 
30 mm stark 
6500 kg schwer

l i e f e r t  als langjährige Spezialität 
nach fast allen Ländern

GEBRUDER SCHUSS k  g .
K E S S E L S C H M I E D E  • A P P A R A T E B A U  • S C H W E I S S W E R K
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DUISBURG
GEBR. SCHÖLTEN

Krane 
aller Art

Verladebrücken

Bekohlungs
anlagen

R i n g s d o r f f - W e r k e  K.-G ., B e r I i n - C h a r I o t t e  n b u rg  9, H a l m s t r a ß e  10a
Ruf 99 04 6 8  —  Drahtanschrift: Kohlebürste 819
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Glühofen m it fahrbarem Herd fü r Bleche und Platten, Herdmaße 18 x4m,

Hochdruck-Kugelgasbehälter 
15,7 m 0 ,  5 ctü 

10 000  m s S p e ic h e rm e n g e
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M a ttu m t’& fk e n -S to M
Schnelldrehstähle 
Werkzeugstähle 
Silberstähle 

: <HrK: Schnelldrehstahldrehlinge
g e b r a u c h s fe r t ig  g e h ä r te t

Hartmetall „Hagenit" 
Nichtrostende Stähle 
Hochhitzebeständige Stähle

fe<M

H A R K O R T - E I C K E N  E D E L S T A H L W E R K E
G e s e l l s c h a f t  m i t  b e s c h r ä n k t e r  H a f t u n g

H A G E N  ( W E S T F . )

Temperatur

wechselbeständige

c w

MAGNESITSTEINE

CARL WILHELM ■ Kommanditgesellschaft
BRESLAU 18

D erffling e rs tr. 3-5

ESSEN
A lfre d s tr . 243
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Jetzt 

noch höhere Schmelz-Leistung 

bei geringstem Abbrand

Die folgerichtige t e c h n i s c h e  W eiterentwicklung der 
bekannten SCHWEDLER - Induktionsöfen hat zu einer 
weiteren Leistungssteigerung dieser Ö fen geführt. Ein 
2000-kg-SCHWEDLER-lnduktionsofen zum Schmelzen von 
Leichtmetallen leistet heute rund 16000 kg in,24 Stunden. 
Unsere Kunden geben hierbei einen in längerer Betriebs
ze it festgestellten Abbrand von 0,3 —  0,5°/o an. Eine 
wesentliche Erleichterung ist bei SCHWEDLER-Induktions- 
öfen die neue Reinigungsmöglichkeit der O fenrinne ohne 
Ausgießen des Sumpfes. Verlangen Sie die Druckschriften!

DrSCHWEDLER
K.-G. für Elektroofenbau •  E S S E N ,  Kurienplatz 2

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

Bessere
Brennstoff
ausnützung

Leichte und sichere 
Betriebs
überwachung

Schonung 
d er Kessel

mittels emer
S TO TZ-
Kesseibekohlungs-
Anlage

Dec t/eccUcktec

is t  A as liec* stuck Jfidec ¡¿üldantaye 
Von der ersten allen praktischen Anforderungen 
genügenden Ammoniak-Kältemaschine der W elt, 

d ie ihr Begründer vor mehr als 60 Jahren baute, 
ist die Gesellschaft L IN D E  maßgeblich an der 

W eiterentwicklung der Kältetechnik beteiligt.

Die L IN D E -K le in k ä l te a u to m a te n  
„ R S ” - „M ult i f r ig o r"  

sind Verdichter neuzeitlicher Bauart, die beste 

deutsche Wertarbeit verkörpern.

GESELLSCHAFT FÜR LINDE S EISMASCHINEN A. G .
A B T .  K L E I N  K *  l  I  t  M  A  S  C  H  I N E N.

A136   i '  -.......   " -Zä

A. STO TZ A G . S TU TTG A R T
Eisengießerei - Maschinenfabrik | Postfach 2Ts]
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R E U S S - R o h r  hilft Eisen S ^ Ü C C H

Reuss-Rohre für den Blas- und Spülversafz
^ iÄ* \R c u s s  - S t o h l p a n z e r r o h r e  D R P a t e n t e  und Aus landspa+en+e

w Sinterdolomit
Stahlwerkskalk
ab rhein ischen V ersandstationen

in Stücken, gemahlen und in Teermischung

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G., Köln

Tonerde und alle anderen Produkte 
für metallografische

L A B O R A T O R I E N

JIÄIO WB RTZ
S p ez ia lha us  fü r L a b o ra to riu m s-E in rich tu n g e n  

D üsseldorf
G eneralvertretung der Optischen W erke

C. Reichert

G £ e n ( x u i

BEHEBUNG MIT  
ELEKTRIZITÄT, GAS,
KOHLE,OL.
ZAHLREICHE NACHBESTELLUNG

W a & e v Jt& m e t,H a g e n
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Brochmarni&Biintit
Jntmftrie-Ofonbau * DüffelÖörf

^  'Portfach 122

fjubbalhcnöfcn mit oorgcbautcm feftherö
füc ben LDal3-, Preß- obec Sdimiebebetcieb mit 
unbcgcenjtecfjublaft. Temperaturen bis 1300°C.

iOir liefern ferner:
Sämtliche 5pe3ialö.fen füc ben fließbetcieb, 
foioie Stoß-, Roll-, IDäcm- unb Schmiebeöfen.

HORBACHSTAHL

ERZE, MAGNESITE 

LEGIERUNGEN 

AUFKOHLUNGSMATERIALIEN 

FEUERFESTE ERZEUGNISSE

HORBACH & SCHMITZ
K Ö L N

HANOMAG
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ęĵ feuenłeichwerk
Für die D auer des Krieges au f Anordnung  

nur o h n e  Farbausstattung lie fe rb a rI
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KEM O L -W ärm eschutzsteine j
bis 1 0 0 0 °  C
fü r a lle  Zw ecke

ALPORIT -Leichtsteine
bi s t  4 0 0  ° C S. K. 29/31
der w ir ts c h a ftlic h e  B a u s to ff fü r  In d u s trie ö fe n

S U P ER P O R ILL
ü b e r  1 5 0 0 ° C  S . K . 3 4 / 3 6
der L e ich tb a u s to ff fü r  E lektroöfen

INGENIEUR- l / A D I  I X  C  I U I  Q C  DÜSSELDORF 
b u r o  I V  M  K L  I V E I Y l r r  s c h ille r s tr . 6 i

Postfach 4 0 6 4  Ruf 6 26 21 und 6 26 24 D rahtw ort K E M O L

ENKEL & CIE.  A-G • DUSSELDORF
J

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pössneck.

Elektrisches Schweißen
mit

„  $ F a ts r î i c f l î e s s  n  

Aluminium - Elektroden
ln R einalum inium  99,5 °/o und seinen Leg ierungen, w ie  A l-S l,  

A l-M g , A l-M g -M n , A l-M g -S i u. a. m.

K e i n e  R I B b l l d u n g  
bei  s a c h g e m ä ß e m  S chw eißen noch unseren V o rs c h rifte n

Hermann F l ie s s  &  C o . ,  Duisburg
D ra h t-  u n d  D r a h t w a r e n fa b r ik

«los

Feuerverzinkereien
N e u b a u  u n d  B e ra tu n g e n

Arthur Roller, Pforzheim
K r o n p r i n z e n s t r a ß e  83, Telephon5007 
Telegr.-Adresse: Rollerzinkbau Pforzheim

590

S Ä U R E P U M P E N
1000 fach bew ährt

Stopfbüchsios u. 
mit Stopfbüchse
f.Säuren u. Laugen 
aus KUNSTSTOFF

W E R N E R T
Telefon 42927 

M ü lh e im -R u h r  15

BURO BERLIN  • BERLIN  W 6 2 . BU D A PESTER  STR A SSE 14



KARL BUCH G. M. B. H.
WALZENGIESSEREI UND DREHEREI

Beim Schleifen einer Blechwalze von 1250 mm Durchmesser 4500 mm Ballenlänqe 
Auf dieser neuesten Schleifmaschine schleifen wir

Walzen bis zu 2000 mm Durchmesser

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

Düsseldorf und Pössneck. —  Anzeigenpreisliste 1. — D ruck: C. G. V o g e l ,  (15) Pössneck.

ANKRIT-STEIN
Bestens geeignet für die den höchsten Temperaturen und dem Temperaturwechsel aus
gesetzten Teile der Siemens-Martin-Oefen, Elektro-Lichtbogen-Oefen und Metallöfen.

VEITSCHER MAGNESITWERKE ACTIE N G ES E LLSCHAFT 
W I E N  l.f S C H W A R Z E N B E R G P L A T Z  18

VEITSCHER MAGNESIT

U N S E R  S P I T Z E N P R O D U K T  unter den Magnesitsteinen ist unser 
temperaturwechselbeständiger, höchst druckfeuerbeständiger und schlackenbeständiger
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a s s iv -u n d  Verbundguss 
ih gegossen u. einbauferNgKÜ

aus bew ährten Austauschwerkstoffen ge= 
maß Anordnung 39 a der Reichsstelle fü r  
Metalle, ferner aus Speziallegierungen und 
allen Legierungen nach Din, Hg N,KM u.FL.N

T C r tc ia ö

M e ta llw e rk e  Ww. L. E bb inghaus A nfragen  zu richten an den V erlag 
Stahleisen m. b. H ., Pössneck.
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INDUSTRIE-ELEKTRO-OFEN

W IR BAUEN: M uffe lö fen  fü r Temperaturen bis 1000 ° C, Kammeröfen mit H eizspira len ode r S ilits tabheizung fü r Tempe
raturen bis 1400 ° C, D oppelkam m eröfen, Schachtöfen mit künstlicher Luftumwälzung, O e l-A n laß bä d e r und Trocken sch ranke.

W . C. H E R A E U S  G m b H . ,  B Ü R O  B E R L I N  W  6 2

Prüfung von besonders d icken o d e r d ichten O b je k te n  

U n a b h ä n g ig  von äuß eren  E nerg ieque llen  

Prüfung von schwer zugä n g lich en  o d e r nicht b e w e g 

lichen O b je k te n

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


