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In der walzwerkstechnisehen Erzeugung von Draht Anordnung von Draht- und BandstahlstraBen zeigt

und Bandstahl besteht eine sehr nahe Verwandtschaft.
Auch die Stabstahlwalzung in den entsprechenden
Querschnitten ist hier einzubeziehen, da sich die drei
Erzeugnisse in.ihren Grenzgebieten Uberschneiden. Im
Laufe der Entwicklung haben sich die Walzenstrallen
in ihrer technischen Ausgestaltung der Herstellung ihres
Sondererzeugnisses angepaft, wahrend ihr grundsatz-
licher Aufbau mehr oder minder die gleiche Zusammen-
setzung aufweist.
W alzdraht

Unter Walzdraht werden alle warmgewalzten,
in Ringen gewickelte Rund- und Vierkantquerschnitte
in Dicken von 5 bis 13 mm verstanden. Diese Grenzen
sind von der Eignung und Anpassungsfahigkeit einer
durchschnittlichen DrahtstraBe gezogen, hauptsachlich
bedingt durch Anstichquerschnitt und Kalibrierung. Die
Fortsetzung zu den groferen Starken, die bis zu etwa
25 mm Dmr. in Ringen hergestellt werden, bringen die
FeinstahlstraBen. Nach unten ergibt sich 5 mm Dicke
als Grenze der Wirtschaftlichkeit zwischen V arm- und
Kaltverarbeitung.

Zum Walzdraht rechnen auch Flachdrédhte von 8
bis 30 mm Breite bei 1,8 bis 8 mm Dicke sowie Sonder-
formen in ovalen und halbrunden Querschnitten, ferner
Henkel-, Stiefel-, Hufnagelstahl, Gossendraht u. a.

In den letzten 10 bis 15 Jahren hat sich der Bereich,
in dem Walzdraht als Rohstoff eingesetzt wird, ganz er-
heblich ausgeweitet. Die Schrauben- und Nietenerzeu-
gung, die sowohl mit Walzdraht als auch gezogenem
Draht arbeitet, verbraucht einen erheblichen Anteil.
Grofle Mengen laufen in die SchweilBdraht- und Elek-
trodenherstellung sowie in die Erzeugung von Draht-
négeln. Die Fahrradindustrie hat einen starken Bedarf.
Die Verseilung bendtigt Stahle bis etwa 0.9 % C. Dazu
kommen untergeordnete Giten fir die verschiedensten
\ erwendungszwecke.

Bauarten der WalzenstraBen fur Walzdraht lind
Bandstahl

Die Bauart der Walzwerke hat sich in den einzelnen
Industrielandern verschieden entwickelt. Die bekannte

*) Vortrag im Hause der Technik, Essen, am 20. Mai
1913.

YWist,
Eisenforschg. 1

u. F. Braun: Mitt. K.-Wilh.-Inst.

F., u.
(1920) S. 87/120.

Bild 1'1). Im Laufe der Entwicklung haben sich zahl-
reiche Zusammenstellungen dieser Bauformen nach den
ortlichen Verhaltnissen und Bedirfnissen herausgebil-
det. Hierunter nimmt die sogenannte halbkontinuier-
liche StralRe einen besonders hervorragenden Rang ein
(Bild 2).

In Deutschland kann man in den Jahren nach
dem ersten Weltkrieg eine Bevorzugung von Sonder-
straBen und allméahlich baulich eine Anpassung der
StraBen an die Eigenart der erzeugten Guten und deren
Verwendungszweck feststellen, die durch die gute-
mafige Entwicklung der bendtigten Erzeugnisse gefor-
dert und bedingt wurde.

Die Zeiten, in denen fiur das Massenerzeugnis ,,Walz-
draht“ jeder nur irgendwie geeignete Werkstoff ver-
wendet wird, sind lange vorliber. Erstaunlicherweise
wird aber auch heute noch sehr haufig Gbersehen, daR
Walzdraht und Bandstahl diejenigen Erzeugnisse sind,
die, neben Feinblechen, die starkste Weiterverarbeitung
erfahren und in denen jedes Querschnittsteilchen im
Verarbeitungsgang den schwersten Prifungen unter-
worfen wird. Die an den Werkstoff zu stellenden gute-
mafigen Anspriche sind daher sehr hoch. Man denke
nur an das Ziehen von Walzdraht unter 1 mm Dmr.

Wahrend vor etwa 15 bis 20 Jahren noch Unter-
scheidungen der Giten nach dem Verwendungszweck
nur in sehr weit gesteckten Grenzen vorgenommen wur-
den, hat sich in der Zwischenzeit, ganz besonders fur
Walzdraht, eine sehr feine Abstufung auch der weichen
Guten nach dem Verwendungszweck aufgebaut. Ge-
fordert wurde diese Entwicklung auch durch die wirt-
schaftliche Lage in dem Zeitraum von 1925 bis 1935.
welche die Werke zwang, sich weitgehend den Win-
schen der Kundschaft anzupassen, um fir ihre Erzeug-
nisse ein Absatzgebiet zu suchen. In dieser Lage wur-
den, auch rein walztechnisch gesehen, Schwierigkeiten
aller Art in Kauf genommen, nur um neue Absatzgebiete
zu gewinnen, so dall spéater sogar von einem ,falschen
Ehrgeiz* der Walzwerker gesprochen werden konnte.
Die Erzeugung der damals entwickelten Sonderheiten
mufRte notgedrungen bei Besserung der wirtschaftlichen
Lage weiter fortgesetzt werden, nachdem sich die Kund-
schaft, zu deren Entlastung und Bequemlichkeit sie
dienten, nun einmal daran gewohnt hatte. Die Mihen
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Bild 1. Anordnung von Draht- und Bandstahlstralen.

a = einachsige StraBe (belgische Stra[Se)(,j
der Walzwerker, sich von diesen Sinden gegen die
Eigenart ihres Betriebes zu l6sen, waren meist erfolglos.

Betrachtet man gitemafRig die Werkstoffe, die in
friheren Jahren von den Walzwerken an die Weiter-
verarbeiter abgegeben wurden, so geniigte damals eine
Unterscheidung zwischen Thomas-Handelsgite, Siemens-
Martin-Handelsgiite und Siemens-Martin-Stahl von
besonders weicher Gite. Dazu kamen die unlegierten
Stahle, die fur Seile und Federn, die harteren auch fir
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Bild 2. Halbkontinuierliche Strale.

Nadeln usw. Verwendung fanden. Wenn man dann
noch die Niet- und Schraubengiiten nennt, ist die
Reihenfolge fast erschopft.

Aus den Handelsgliten wahlte dann der Verbraucher
selbst den fir seinen Verwendungszweck geeigneten
Werkstoff durch Probe oder nach der chemischen Zu-
sammensetzung aus, wie dies sicher auch jetzt noch
haufig geschieht. Heute jedoch wird in zunehmendem
MafRe der Walzdraht unter genauer Bezeichnung des

b = zweiachsige Stralle (deutsche Sitralle), ¢ = gestaffelte StraBe (Garrett-StraRe),
= kontinuierliche Sitralle (Morgan-Stralle).

Verwendungszwecks, vielfach auch der chemischen Zu-
sammensetzung, beim Walzwerk bestellt. Dies ist um
so notwendiger, als infolge der inzwischen eingetretenen
feineren Abstufung der Giten die MalRnahmen bei der
Erschmelzung des Stahles sowie die Vorbehandlung des
Halbzeugs dem Verwendungszweck angepalt werden
mussen.

Beispielsweise werden in einer Werkstoffliste fur
Walzdraht von einem grofen Werk heute Gber 100 Giten
aufgefuhrt, die sich nach etwa folgenden Punkten unter-
teilen: In den sogenannten Handelsgliten bis etwa
0,15 % C werden allein elf scharf voneinander abge-
setzte Guten unterschieden. In Schrauben-, Niet- und
Kettenstahl werden rund 20 Sorten gefihrt. Unter den
Betonbaustadhlen befinden sich acht Sorten, ebenso bei
den Leitungsdrahten, die sich vom gewdhnlichen, ‘wei-
chen Thomas-Telegraphendraht bis zum reinsten Werk-
stoff fir Sonderzwecke, z. B. Gluhfaden fur Rundfunk-
réhren usw., erstrecken. Hierzu gesellt sich die groRe
Zahl der SchweiBdrahtsorten fir die Elektrodenher-
stellung und Gas-Schmelzschweifung, ferner eine gré-
Bere Anzahl verschiedener Giten, von denen Sonder-
eigenschaften verlangt werden; endlich die Hartstahl-
dréhte, die bis an didnnste Durchmesser — bis an
0,2 mm — heruntergezogen werden kdnnen. Bei diesen
Gruppen gibt es selbstverstdndlich zahlreiche Ueber-
schneidungen an den Grenzen, jedoch bedingt die kenn-
zeichnende Eigenart der einzelnen Giten immerhin
noch die rein stahlwerksmaRig notwendige Herstellung
von etwa 60 Sorten.

Vergleicht man diese groBe Zahl mit der fruher
Uberaus einfachen Einteilung, so ergibt sieb daraus von
selbst die Notwendigkeit einer Anpassung der
Walzwerke an diese Entwicklung.

Bei der Walzung der weichen Giten ist fur Walz-
genauigkeit und Oberflachenbeschaffenheit im allge-
meinen ein groBerer Spielraum zugelassen. Sie kdnnen
daher auf groflen, hochleistungsfahigen StraBen her-
gestellt und zusammengefalRt werden.
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Die Sorgfalt, die der Walzung von harten unlegier-
ten Stahlen und Sonderstahlen gewidmet werden muB,
verlangt ein vorsichtiges Arbeiten, gute MaRhaltigkeit
und einwandfreie Oberflachenbeschaffenheit. Diese For-
derungen sind bei hoher Erzeugung nur bedingt zu ge-
wahrleisten. lhre Erfullung wird daher stets das Ge-
biet kleinerer StraBen mit verhdltnismaRig niedriger
Erzeugung bleiben, die tUber die entsprechenden tech-
nischen Einrichtungen verfiigen.

Eine Ordnung nach diesen Blickpunkten des Arbeits-
gebietes ergibt drei Gruppen:

1. StraBen Uberwiegend fir Sonderstédhle,

2. StraBRen Uberwiegend fir unlegierte Stahle,

3. hochleistungsfahige StraRen, Uberwiegend flr

weiche Stéhle.

t a,
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Ein Teil derjenigen Walzenstralen, welche Uber-
wiegend unlegierte Stahle walzen, kénnten ihrer Bauart
nach auch wohl hohe Erzeugungen bringen. Auf diese
wird aber bewuft unter Anpassung aller Einrichtungen
an den Sonderzweck verzichtet. Bild 3 zeigt die Gerdist-
anordnungen dieser zweiten Gruppe, die sich vor allem
der Herstellung von unlegierten St&hlen widmet. Hier
findet man meist die bewegliche und anpassungsféahige,
offene YorstraBe, jedoch auch die Vereinigung von
kontinuierlicher VorstraBe mit offener FertigstraRe.
Beide Arten der Anordnung erfillen ihren Zweck. Eine
Ausnutzung der kontinuierlichen VorstraBen nach ihrer
Eignung fir die Massenerzeugung findet hier natirlich
nicht statt. Die offenen VorstraBen zeigen, je nach
den Erfordernissen, mehr oder minder stark, maschinen-
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Bild 3. Gerlstanordnungen von DrahtstralRen

Bei den StraBen fur Sonderstédhle handelt es sich um
kleinere einfache StraRen, teilweise auch solche &alterer
Bauart, die vielfach in geschickter Weise neuzeitlich
eingerichtet worden sind. Die Geruste stehen in einem
Strang, denen meistens das Halbzeug aus einer Vor-
straBe zugefihrt wird. Sie lehnen sich an die Beispiele
aund bin Bild 1 an. Der Eigenart des Werkstoffs ent-
sprechend arbeiten sie meist mit kleinen Anstichen,
etwa zwischen 100 und 45 mm2, und leichten Knippel-
gewichten, um bei einer mdglichst geringen Stichzahl
und kurzer Walzldnge der Abkuhlung entgegenzuwirken
und grélRte Gleichmé&Rigkeit zu erzielen, d. h. keine
Unterschiede in der Gefligeausbildung zwischen Anfang
und Ende des Stabes entstehen zu lassen.

Die tadellose Oberflachenbeschaffenheit und ein-
wandfreie Walzausfihrung, welche Sonderstahl erfor-
dert, gestattet eine maschinenmaRige Ausgestaltung des
Walzvorganges durch Umflhrungen usw. nur in sehr
engen Grenzen oder unter ganz bestimmten Voraus-
setzungen. Die Hohe der Erzeugung, die an einer sol-
chen StraRe, wo alles nur auf die Gite ankommt, nur
eine untergeordnete Rolle spielt, hangt von dem Werk-
stoff und der Abmessung ab, welche die StraBe jeweils
herstellt, und schwankt erheblich.

Die Strafen der 2. und 3. Gruppe bieten in ihrem
Aufbau ein sehr &hnliches Bild.
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Uberwiegend fir die Walzung von unlegiertem Stéhlen.

maRige Einrichtungen. Der Anstich fir diese Straflen
liegt je nach der Geristzahl zwischen 50 und 120 mm
Kantenlange. Die Austrittsgeschwindigkeiten liegen
meistens zwischen 5 und 8 m/s je nach der Dicke des
Fertigquerschnitts. Die Erzeugung erreicht 5 bis 15 t/h.
Die dritte Gruppe umfalt die hochleistungsfahigen
StraBen fir GUberwiegend weiche Guten. In Bild 4 sind
einige dieser Anlagen, die zu den besten in Deutschland
gehdren, dargestellt. Sie dhneln stark den Anlagen der
zweiten Gruppe. Wenn auch die kontinuierliche Vor-
straBe heute Uberwiegt, so zeigt doch das Beispiel a,
daB auch mit offenen VorstraBen, der hier drei ge-
staffelte FertigstraBen angehangt sind, bei einer solchen
Anordnung hervorragende Leistungen zu erzielen sind.
Die Ubrigen WalzenstraRen haben eine oder zwei konti-
nuierliche VorstraBen mit offenen, gestaffelten Fertig-
strecken. Je nach Geristzahl liegen die Anstiche zwi-
schen 50 und 120 mm Kantenldnge. Die Austritts-
geschwindigkeit im Fertigstich betragt bis zu 10 m/s.
Die Erzeugung dieser StraBen liegt zwischen 27 und
40 t/h, je nach der Abmessung2. Aus der groflen
Zahl der Mdglichkeiten seien als Beispiele noch zwei
andersartige bauliche Anordnungen der Geriste und
Antriebe gezeigt.

22 Rummel, K.,
46 (1926) S. 1649/66.

und P. Berger: Stahl u. Eisen
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Gerustanordnungen von Drahtstralen flur Sonderzwecke.
a = halbkontinuierliche DrahtstraBe mit vierfach
gestaffeltem Garrett-Fertigstrang. b = offene StraBe mit
Zwillingsfertigstrang.

Bild 5a stellt eine sechsgerustige kontinuierliche
Vorstralle mit einer vierfach gestaffelten Fertigstrale
in funf Geschwindigkeitsstufen dar8). Der Vorteil be-

8 Fox, G.: Freyn Design. Chicago. Nr. 6 (1929) S. 8/9:
vgl. Stahl u. Eisen 49 (19-9) S. 846/47, W hitcomb, A.
J.: Freyn Design,' Chicago, Nr. 6 (1929) S. 17/20; vgl. Stahl
u. Eisen 49 (1929) S. 846/47.
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Hochleistungsfahige DrahtstraBen fir Uberwiegend weiche Stahlguten.

steht in sehr kurzen Schlingen und der sich hieraus er-
gebenden geringen Abkihlung zwischen Spitze und
Ende des Walzstabes. Die StraBe kommt in 18 Stichen
von 102 mm Quadrat auf 5,6 mm Dmr. Eine haufiger
angewendete Abwandlung zeigt die Anlage* in Bild 5b,
bei der die Erzeugung der leistungsfahigen VorstraBen
von einer Zwillingsfertigstrale aufgenommen und da-
mit die Lieferfahigkeit der ersteren voll ausgenutzt
wird. Die Erzeugung betrédgt 18 bis 22 t/h2).

Wie man sieht, sind bei
FertigstraBen im allgemeinen in zwei bis vier offene
Strange aufgeldst. Sie bieten in der gruppenweise an-
getriebenen Anordnung der Geschwindigkeitssteigerung
und Anpassungsfahigkeit die gtnstigsten Mdglichkeiten.
lhre Bedienung von Hand beschrankt sich auf das Um-
walzen der kleinen Ovale, wahrend &6fter die grofReren
Ovale sowie fast durchweg die Quadrate mittels Um-
fihrungsvorrichtungen zum Anstich gebracht werden.

Ein Nachteil dieser offenen Bauweise ist in der
starken Abhé&ngigkeit von der Zahl und dem Kodnnen
der Umwalzer zu erblicken, deren Arbeit neben Be-
hendigkeit und Anpassungsfahigkeit auch einen auBer-
ordentlichen Aufwand an Kraft und rein kdérperlichem
Stehvermdogen erfordert. Da an den groflen StraBen
gewdhnlich diese Posten doppelt besetzt sind, und eine
halbstindige Ablésung stattfindet, ist eine verhaltnis-

maRig hohe Zahl an besonders befahigten Facharbeitern
erforderlich.

diesen Walzwerken die

In Amerika hat man fir die Massenerzeugung
bis in die neueste Zeit den rein kontinuier-
lichen StraBen den Vorzug gegeben und auch an
dieser Anordnung festgehalten. Wahrend die alteren
Ausfihrungen eine Unterteilung in Vor- und Fertig-
straBe von je sieben bis zehn Gerilsten aufweisen4),

4 Hohle, H.. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 257/65
(Aussch. Drahtverarb. 2),
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zwischen denen eine fliegende Schere angeordnet ist,
sind die neuzeitlicheren Stralen mehrfach unterteilt
und weitgehend mit Einzelantrieben ausgeristet. Hier-
bei sind in den letzten 10 bis 15 Jahren in einer Reihe
von Bauten auch Senkrechtgeriiste verwendet worden,
um das gefahrliche Drallen des Walzgutes bei hohen
Geschwindigkeiten von 20 m/s und mehr in den Fertig-
straBen zu vermeidenb5) 6).

In den Walzwerken Europas,
Deutschland, haben sich die rein kontinuierlichen
StraBen?) nur wenig Eingang verschaffen kénnen. Die
Grinde hierfur liegen hauptsachlich in der technischen
Schwierigkeit der Beherrschung solcher StraBen, die,
vor allem bei der auch heute dort meist noch vorherr-
schenden, alteren Bauweise mit einer Vor- und Fertig-
stralle mit einem Gruppenautrieb fir jede Staffel, einen
ziemlich starren Betrieb darstellen und ein Erzeugnis

vor allem in
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Bild 6.
a

geringerer MaRhaltigkeit als an den ublichen offenen
StraBen ergaben. Mit diesem Erzeugnis glaubte man
in Deutschland nicht auskommen zu kdénnen. Fur die
Walzung von Sonderstahldrahten wird auch in den
Vereinigten Staaten von Amerika das kontinuierliche
Verfahren verlassen und mit offenen StralBen gearbeitet.

Die aulRerordentlich hohe Leistung der kontinuier-
lichen Straflen hat man in Europa und #uch in Deutsch-
land stets gerne in den Vorstrallen eingesetzt, wo sie
sich als Uberaus nitzlich erwiesen haben. Immerhin
sind auch in Europa eine Reihe kontinuierlicher StraBen
entstanden. Als Aalteste Bauwerke sind die Stralen
von Domnarfvet in Schwedenl), in Donawitz7) und
in Eschweiler8) zu nennen.

Vor etwa 10 Jahren erfuhr die Bauweise der rein
kontinuierlichen StraBen, auch in Europa, eine erneute

5 Handbuch des Eisenhuttenwesens. Hrsg. vom Verein
Deutscher Eisenhittenleute. Walzwerkswesen, Bd. 2, Dssel-
dorf 1934.

6) N611, A.: Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 332/37 (Walzw.-
Aussch. 168).

7y Bonte, F.: Ueber kontinuierliche Walzwerke. Dr.-
Ing.-Diss. Techn. Hochschule Breslau, Dusseldorf 1913.

8) Stahl u. Eisen 32 (1912) S. 1357/63.
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Belebung durch den Einbau von Senkrecht-
geridsten und Einzelantrieben. Die Aus-
fihrung dieser StraBen wurde durch die Verwendung
der Flanschmotoren sowie die Vervollkommnung des
Getriebebaues und der Rollenlager maéglich. Die erste
StraBe dieser Art in Europa entstand auf deutschem
Boden. Ihr folgten weitere im In- und Ausland. Bild 6a
zeigt die deutsche StraBe mit vier Senkrechtgeristen
in den beiden FertigstraBen®). Der Fortschritt gegen-
Uber der bisherigen starren Anordnung in zwei Gerust-
gruppen ist darin zu erblicken, daR die letzten vier
Stiche auf Einzelgeristen einer kontinuierlichen Zwil-
lingsfertigstraBe gemacht werden, deren jedes seinen
eigenen Antrieb hat. Durch den Einbau von Rollen-
lagern sowie durch die Regelmdglichkeit, zwischen den
letzten Geristen mit denkbar geringstem Zug oder gar
mit Schlingenbildung zu fahren, wird die MaBhaltigkeit

\"

SBiss v=ri20 m/s

0 0

Rein kontinuierliche Anordnung mit mehreren Fertigstralien.

= Bauart mit vier Senkrechtgerusten in zwei Fertigstraen,
b= Bauart mit zwdlf Senkrechtgerusten in vier FertigstraBen.

des Drahtes gegentuber dem bisher kontinuierlich ge-
walzten Erzeugnis so verbessert, dal selbst Stahldré&hte
fur schwierige Verfeinerungszwecke erfolgreich auf ihr
hergestellt werden konnen.

Eine Weiterentwicklung in dieser Richtung bildet
eine von Deutschland in das Ausland gelieferte, rein
kontinuierliche Strafle nach Bild 6b. Hier schlielen
sich an die VorstralRen sogar vier FertigstralRen, in denen
sechs Stiche auf Einzelgeristen erfolgen. Die Gesamt-
anlage umfalt 38 Geriste, von denen 24 in den Fertig-
straBen untergebracht sind. Ein Knuppel von 55 mm
Kantenldnge wird in 18 Stichen zu Draht von 5 bis
8 mm Dmr. ausgewalzt. Die Erzeugung dirfte sich
auf etwa 35 t/h belaufen bei einer Austrittsgeschwindig-
keit von etwa 20 m/s in den Fertiggerusten.

Ein bestechenderVorteil der kontinuierlichen Stral3e
ist der &auBerst geringe Bedarf an geschulten Arbeits-
kraften, einer der Hauptgrinde, welche die Einfihrung
dieses Verfahrens in Amerika begunstigten. Auch fur
uns dirfte heute und in spaterer Zeit dieser Punkt aus-
schlaggebend sein, um so mehr, als mit der weiteren

8 N o611, A.: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 305/09 u. 381/89.
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technologischen Entwicklung kein Unterschied mehr
zwischen den Drahten der verschiedenen Walzverfahren
bestehen wird.

Es ist belangreich, den Grinden nachzugehen, die
zur Wiederaufnahme des Baues von kontinuierlichen
StraBen in Europa und Deutschland gefihrt haben.
Hier stehen das Ringgewicht und die GleichmaRigkeit
der Temperatur mit den sich daraus ergebenden Folge-
rungen an erster Stelle. Die Ringgewichte betragen bei
uns in Deutschland je nach den Einrichtungen der Her-
stellerwerke 50 bis 60 kg, vielfach auch 70 bis 90 kg.
Nur wenige Straflen kénnen dieses Gewicht Uberschrei-
ten, meist auch nur bei dickeren Abmessungen. Die
amerikanischen Strallen dagegen arbeiten durchweg
mit Ringgewichten von 100 bis 275 kg. In den dortigen
Werken ist die gesamte Ringbeférderung bis in die
h&ufig unmittelbar mit dem Walzwerk verbundenen
Ziehereien maschinenmaRig durchgefihrt. In Deutsch-
land muB fir die Ringbeférderung, vor allem in den
Ziehereien, in ausgedehntem MaBe Menschenkraft
herangezogen werden. Geeignete Hebezeuge sind viel-

rm

Bild 7.
a = StoBofen mit Halbgasfeuerung.

¢ = gasgefeuerter StofRofien mit Stirn-, Nacken- und Seitenbrenner,

fach nicht vorhanden. Ringgewichte von 70 bis 90 Ug
werden daher nicht selten als zu schwer bezeichnet.

Schwere Ringgewichte haben aber mehrere Vorteile.
Im Walzwerk erubrigt sich ein Teilen der Knappel.
Die Zahl der Stabspitzen wird dadurch um die Halfte,
ja bis auf ein Drittel verringert. Da meist die Stab-
spitzen die Stdérungsquellen bei der Walzung sind, ver-
mindern sich diese entsprechend. In der Zieherei spart
der Mehrfachzug in gleichem MaRe das Aneinander-
schweilen der Ringe und sichert ebenfalls einen sto-
rungsfreien Betrieb. Eine Umstellung der Ziehereien
auf schwerere Ringgewichte empfiehlt sich daher, da an
dieser Stelle vorwiegend das Hemmnis fir eine betracht-
liche Leistungssteigerung der Walzwerke liegt.

Mit 145 kg durfte das Ringgewicht offener StraRen,
durch die GroBe des Temperaturabfalls von 150 bis
200°, zwischen Anfang und Ende des Walzstabes wohl
seine oberste Grenze erreicht haben. Warmeempfindliche
Stahlsorten wirden an solchen Stralen stets erhebliche
Geflugeunterschiede in den beiden Ringenden auf-
weisen. Dieser Grund zwingt gerade die Stralen, welche
Stahle solcher Art walzen, zu kurzen Walzlangen, also
zu mehrfacher Unterteilung der Knippel. Meist nur
hierdurch ergibt sich dann das bekannte Ringgewicht
von 50 bis 60 kg.
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Der Warmeunterschied zwischen Stabspitze und
-ende an einer kontinuierlichen StraBe betragt aber nur
10 bis 20° hei Ringgewichten von 160 bis 275 kg. Da
auch die wirkliche Temperatur im Fertigstich hei 5 mm
Dmr. etwa zwischen 1050 und 1100 , also sehr hoch,
liegt, ist kein Unterschied im Geflige auf der ganzen
Lange des Walzstabes oder auch eines schweren Ringes
zu beflrchten. Geeignete AbkiUhlungsmalRnahmen, die
jeweils dem Werkstoff anzupassen sind, erzeugen das
fur den Ziehvorgang ginstigste Geflige.

Eine kontinuierliche StraRe ist demnach bei rich-
tiger Handhabung ganz hervorragend zur Herstellung
von Drahten in Sondergiten auch in schweren Ring-
gewichten geeignet, wenn es gelingt, die MaRBhaltigkeit
den Forderungen der Kaltverarbeitung anzupassen.

Der starken Zunderbildung an kontinuier-
lichen StraBen, die als Folge der hohen Walztemperatur
auftreten kann, wird durch kraftige Kiuhlung des fer-
tigen Drahtes mit dem Erfolge einer auBerordentlichen
Verminderung des Beizverlustes gegeniber dem ubli-
chen entgegengetreteni0).

Ausgleich-oder

Aufweichzone Hauptheizzone Anheizzone

StoRR6fen.
b = HalbgasstoBofen mit Gaszusatzfeuerung aLs Nackenbrenner,

d = Dreizonenofen mit Stirn- und Nackenbrenner.

Die Erwarmung des Halbzeugs erfolgt
durchweg in StoRd6fen. Der weitaus grofRte Teil
hiervon wird mit Gas geheizt. Diejenigen Werke, die
Hochofengas zur Verfligung haben, arbeiten stets mit
einer Hochofengas-Koksofengas-Mischgasfeuerung, wo-
bei das Mengenverhaltnis von 1 :1 bis 1,5 :1 schwankt.
Seltener wird eine Hochofengasfeuerung unter Be-
nutzung von Rekuperatoren angewendet. Die Werke
ohne Hochdfen arbeiten bei &lteren Bauten mit Gene-
ratorgas-Rekuperativfeuerung, die neuzeitlichen mit rei-
nem Koksofengas. Auch als Zusatzfeuerung zu Halbgas-
o6fen findet sowohl Hochofengas als auch Mischgas mit
bestem Erfolge Verwendung. Es bewdhren sich Nieder-
druck- und Hochdruckbrenner, die als Stirn-, Nacken-
und Seitenbrenner eingebaut sind. Bei den Hochdruck-
brennern ist der L&rm sehr stérend.

Nachteilige Einflisse auf den Werkstoff infolge
Durchdringens schadlicher Elemente haben im Walz-
werksbetrieb bisher nicht festgestellt werden kénnen.
In Amerika herrschen Naturgas-, Stadtgas- und Oel-
feuerung, auch mit Rekuperatoren verbunden, vor.
Bild 7 zeigt die vier gebrauchlichsten Ofenarten.

) Koérber, F.,, uu W.Asbeck:Mitt. K.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg. 19 (1937) S/ 161/85; Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 1189/95, 1216/25 u. 1249/55 (Walzw.-Ausisch. 142).
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MaRhaltigkeit des Walzdrahtes und Genauigkeit
der alzung

Die in Deutschland handelsiibliche Malgenauigkeit
fir Walzdraht betragt Z 6 %11). Es gab vor dem Kriege
auch eine internationale europdische Toleranz; sie be-
trug —0,5 mm. Als Vorschrift fuar die Vereinigten
Staaten von Amerika wird in einer Verodffentlichung
der letzten Jahre ~ 0.38 mm angegebenl). Weder in
den DIN-Normen noch in den ASTM-Bedingungen sind
aber Walzdraht-MalRabweichungen enthalten.

Dem Verarbeiter werden die bei uns gebrauchlichen
MaRBabweichungen, tUber deren Ermittlung bis heute
noch nicht einmal eine einheitliche Auffassung vorliegt,
haufig genug zu groB sein. Hierzu ist folgendes zu sagen:

Die groRe Zahl der Adern, die sich an offenen
StraBen im Fertiggeridst bis auf acht gleichzeitig lau-
fende Stébe steigert, hat natirlich eine Reihe von
Schwierigkeiten zur Folge, welche die MaRBhaltigkeit
des Drahtes nachteilig beeinflussen. Besonders trifft
dies fir solche Anlagen zu, in denen mit groBen Ader-
langen, also schweren Ringgewichten bei einer groReren
Zahl von Gerusten in einem offenen Strang gearbeitet
wird. Bei groBerer Aderzahl ist auch ein nicht unbe-
trachtliches Durchbiegen des Walzenballens zu ver-
zeichnen. Je grofer die Zahl der Adern und die Lange
des Walzenballens ist, desto groRer ist seine Durch-
biegung. Auch die Entfernung des Kalibers von den
W alzenzapfenlagern ist damit von wesentlichem Einflu
anf die MaRhaltigkeit. Die L&nge des Walzenballens
aber wird bestimmt durch:

1. die Bauart und Anzahl der Fihrungskasten, die
fur die Aderzahl, mit der die Fertigwalze arbeiten
soll, notwendig ist;

2. die Zahl der Wechselkaliber, die man auf der
Walze unterbringen will und die damit fir die
Haufigkeit des Walzenwechsels maRgeblich wird.

Es leuchtet ohne weiteres ein, dal es sehr schwierig
ist, bei der zudem haufig wechselnden Aderzahl im
Fertiggerist, eine mittlere Druckeinstellung an den ein-
zelnen Gerilsten so einzuhalten, daB sich ein auf der
ganzen Lange des Drahtes einigermalRen mafRhaltiges
Erzeugnis ergibt. Im allgemeinen wird der Draht, der
bei einer starken Besetzung des Fertiggeristes erreicht
werden kann, stets an der oberen Grenze einer trag-
baren Malabweichung liegen.

Dickere Abmessungen lassen sich im allgemeinen
mit verhaltnismaRig engerer MaBhaltigkeit, also genauer,
walzen als die ganz dinnen Sorten, schon weil sie stets
mit einer wesentlich geringeren Aderzahl laufen wer-
den als die dinnen Abmessungen.

Eine moglichst geringe Ausnutzung der zuzulassen-
den MaRabweichung liegt daher in der heutigen Zeit
des erhdhten Werkstoffbedarfs auBerordentlich nahe.
Beriicksichtigt man, dal der Walzdraht fast stets einer
Weiterverarbeitung unterworfen wird, so kann es auf
der andern Seite, ganz besonders unter den heutigen
Umstanden, nicht gleichgiltig sein, welche Anspriche
an die MafRRhaltigkeit gestellt werden. Da die zuldssigen
Abweichungen durch eine Norm nicht abgesteckt sind,
besteht aber die Gefahr der Unklarheit wegen der
Scharfe des anzulegenden MafRstabes.

Vom Blickpunkt des Walzwerkers muf haufig in
Zweifel gezogen werden, ob die Anspriiche an die Walz-
genauigkeit, die der Verbraucher stellt, gerechtfertigt
sind. Vielfach wird mit minderen Anforderungen aus-
zukommen sein, die fir das Walzwerk eine wesentliche
Entlastung und damit stets eine Erzeugungssteigerung
bedeuten, da der Aufwand fur die groBere Genauigkeit

“) Vorschriften fur die Lieferung von Eisen und Stahl,
aufgestellt vom Verein Deutscher Eisenhuttenleute. 1991
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des Walzquerschnitts immer auf Kosten der Arbeitszeit
und damit der Erzeugung geht. Es lohnt sich daher
schon und gerade augenblicklich, der Frage der Walz-
spielraume die gebihrende Aufmerksamkeit zu schenken.

In den letzten zehn Jahren hat eine so weitgehende
Klarung durch die Herausbildung bestimmter Giten
fir die einzelnen Verwendungsgebiete und in der Art
ihrer zweckmaligsten Verarbeitung in den Ziehereien
und der Kleineisenindustrie stattgefunden, dal heute
durchaus die Mdglichkeit zu einer einheitlichen Rege-
lung gegeben erscheint.

MaRnahmen zur Steigerung der W'alzgenauigkeit

In den Bemihungen um eine madglichst enge MaR-
haltigkeit sind zahlreiche Verfahren, teilweise auch
mehrere MalRnahmen gleichzeitig, angewendet worden.
Das Rollenlager gewann in diesem Zusammenhang ganz
besondere Bedeutungl?).

Die Fihrung des StofRofens mit verschiedenartiger
Erwarmung des Knilppels Gber seine Lange zum Aus-
gleich des starkeren Warmeverlustes des Stabendes
bietet bei gasgefeuertem Ofen und der leichten Regel-
moglichkeit der Brenner ein handliches Verfahren13).

Selbsttatige Nachstellvorrichtungen, die das Schlicht-
ovalkaliber oder das Fertiggerist, entsprechend dem
zum Ende des Stabes infolge seiner Abkihlung standig
starker werdenden Druck, langsam laufend im Drude
nachstellen, ergeben in bestimmten Abmessungsgrenzen
ausgezeichnete Erfolgell).

Bild 8. Gerustanordnung fur die Arbeitsweise mit zwei

Fertigoval- und zwei Fertigrundgerusten.

Bild 8 zeigt eine Walzwerksanordnung, die neben
einer Erhéhung der Erzeugung dem gleichen Zweck
dient. Die Anlage arbeitet mit zwei Schlicbtoval- und
zwei Fertiggeristen. Bei kurzen Walzenballen, also ge-
ringer Durchbiegungsmaoglichkeit, sind auch hier recht
gute Ergebnisse zu erzielen. Bild 9 gibt zwei verwandte
Ausfuhrungen einer Art von Doppelgeriisten wieder, die
in dhnlicher Weise benutzt werden kdénnten. Auch hier
ist die kurze Ballenlange kennzeichnend15).

Allen Ausfihrungen ist die einadrige Walzung in
jedem Gerist gemeinsam. Es wird mit diesen Vor-

1) Jirgensmeyer, W.: Stahl u. Eisen 55 (1935)
S.67080 (Walzw.-Aussch. 118). Doughty, E. H.: Stahl
u.Eisen 55 (1935) S.695/705(W alzw.-Aussch. 119). F 1ldschel.
C.: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 67380 u. 507/09 (Walzw.-
Aussch. 139).

“) DRP. 703 054 vom 12. Oktober 1935.

14) N o6l 1, A.: Stahl u. Eisen 54 <1934) S. 893/98 (Walzw.-
Aussch. 109).

1a) DRP. 710862 vom 30. Sept. 1934 u. DRP. 722 399 vom
7. Dez. 1934
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Bild 9. Mehrfachkaliber-Walzwerk zum gleichzeitigen Walzen
mehrerer Adern.

richtungen im Ublichen Erzeugungsgang
eine Walzgenauigkeit bis herunter an + 0,1
mm eingehalten.
An einzelnen StraBen wird versucht, dem
Temperaturabfall durch zwischengeschaltete
Warmaéfen entgegenzuarbeiten (Bild 10).
Die langgestreckten, rinnenahnlichen Oefen
werden mit Mischgas oder reinem Koksofen-
gas beheizt und mit Temperaturen von 1000
bis 1100° gefahren. Ihr Betrieb ist auller-
ordentlich einfach. Auch die Wirtschaft-
lichkeit ist durch eine Verminderung des
nicht maRBhaltigen Ausschusses und auch
schon durch ein stérungsfreieres Arbeiten
mit dem gleichmaRig warmeren Walzgut ge-
geben9).
Bei den mehrfach unterteilten Stralen
kann, wie schon gezeigt, durch die Steige-
rung der Walzgeschwindigkeit zwischen den
einzelnen Gerusten die L&nge der Schlingen
so kurz gehalten werden, dal? auch hierdurch
der Warmeabfall von der Spitze zum Ende des Stabes
betrachtlich vermindert wird. Eine neuartige Aus-
fihrung in mehrfach unterteilter Anordnung mit kurzen
Schlingen zur Erzielung gréfRerer MaRhaltigkeit zeigt
folgende Anordnung, fur die Schutzrechte angemeldet
wurden (Bild 11).

Ein solcher Aufwand an Sorgfalt fir die groBei’e
Genauigkeit lohnt sich aber nur fir Sondererzeugnisse.
Vor allem gehdren derartige MalRnahmen nicht an hoch-
leistungsfahige Stralen, die dadurch nur auf ihrem
eigentlichen Erzeugungsgebiet eingeengt werden und
bis zu zwei Drittel ihrer Leistungsfahigkeit einbiRen.

Aber auch den SonderstahlstraBen sollte aus begreif-
lichen Griunden nicht die Herstellung von Erzeugnissen
zugewiesen werden, die sich, wie z. B. die unlegierteil
Stahle, auf leistungsfahigen Strallen der gezeigten
Art mit einer fir die Kaltziehereien vollkommen aus-
reichenden Genauigkeit walzen lassen. Fehlleitungen
in dieser Hinsicht kdnnen heute weniger denn je ver-
antwortet werden.

Bandstahl

Die vorstehenden Ausfiihrungen ({ber Walzdraht
treffen in weitem Umfange auch fir Bandstahl zu.
Man kann sich daher als Erweiterung auf einige Er-
ganzungen beschranken.
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Unter Bandstahl werden warmgewalzte Flach-
querschnitte von 9.5 bis 450 mm Breite und 0,75
bis 8,0 mm Dicke verstanden. Er wird in Ringen,
die stets uhrfederartig gewickelt sind, aber auch
in Langbunden und in Staben geliefert, letztere
entweder unmittelbar von der Strale oder zu-
nachst in Ringen gewickelt, die spater abgehaspelt
und gestreckt werden. Die Hauptverwendungs-
gebiete der Massenerzeugnisse in warmgewalzten
Bandern sind die SchweiBrohrindustrie, Fahrrad-
fertigung, Beschlag- und SchloRindustrie, Kabel-
banderzeugung und die Kraftfahrzeugindustrie.
Ein grofer Teil des warmgewalzten Bandes wird
zunachst den Kaltwalzwerken zugefihrt, von
denen dann die Kaltbandziehereien, Konserven-
industrie, Besteck- und Elektroindustrie sowie die
Massenstanzguter-Erzeuger versorgt werden.

Die Entwicklung der Giaten hat un-
gefadhr den gleichen Weg genommen, wie er schon
fir Walzdraht geschildert wurde. Die beson -
deren Forderungen, die an Bandstahl gestellt
werden, betreffen stets die Oberflache in ihrer
sauberen und splitterfreien Beschaffenheit. Vor
allen Dingen gilt dies auch fur diejenigen Béander,

die Ziehzwecken und einer Veredelung zugefuhrt oder
die mit einem Metalliberzug, zum Beispiel einer Ver-
chromung, versehen werden. Sofern keine Beizung in

Bild 10. Zwischenwarmofen.

Frage kommt, bevorzugt man festhaftenden, blauen
Walzzuiuler, der gegen schnelles Rosten schitzt.

Die WalzenstraRRen, auf denen Bandstahl er-
zeugt wird, unterscheiden sich kaum von den bereits
erwahnten Anlagen fir Walzdraht. Die kontinuierliche

K K 15 c¢3cglgl=KC=).

Bild 11. Drahtwalzwerk mit nebeneinander angeordneten,

einzeln angetriebenen Walzgeristen.

StraBe ist fur Bandstahl die erstrebenswerteste, da sie
dem Band die besondere Behandlung zuteil werden
lakt, die ihm die besten Eigenschaften verleihen. Jedoch
werden ebenfalls alle anderen StraBenarten, die bereits
beim Walzdraht erwahnt wurden, fir die Bandstahlwal-
zung eingesetzt. Das Doppelduogerist hat sich in diesen
Stralen ganz besonders bewdhrt und wird haufig in
Mittel- und FertigstraBen angewendet. In Bild 12 sind
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die Bauweisen verschiedener StraBen wiedergegeben.
Die einfachste StraBe wird von ein oder zweiVorgeristen
mit einer Doppel-Duostralle als Fertigstrang gebildet,
die beiden letzten Geriste arbeiten als Poliergeriste.
Sie dient der Herstellung der kleinen Abmessungen.
Einfihrungen und RollenrucklaufVorrichtungen ver-
einfachen den Betrieb und machen ihn von mensch-
licher Arbeitskraft in starkem MalRe unabhéngig.

Auch die Bandstahlstralen halbkontinuier-
licher Bauart, die fur die Sorten Uber 100 mm Breite
besonders geeignet sind, werden in der offenen Fertig-
strale gerne mit Doppel-Duogeriisten besetzt. Manch-
mal haben die Stdbe zwischen den hintereinander-
stehenden Gerlsten der Vorstrae freien Auslauf. Durch
Einfihrungen und Rollenricklaufvorrichtungen sind
auch diese StralRen zu einem weitgehend selbsttatig ar-
beitenden Betriebe gestaltet.

Fur breite Badnder wird der rein kontinuier-
lichen StraBe der Vorzug gegeben. Die hohe Walz-
temperatur ergibt bei einer geringfigigen Abkuhlung
ein sehr gleichmaRiges und in seiner Oberflachen-
beschaffenheit hervorragendes Band. Schrapper, die
sonst wohl zur Zunderentfernung erforderlich sind,
werden an kontinuierlich arbeitenden StraBen meist
Uberflissig?). Bild 12d zeigt eine Strale kontinuier-
licher Anordnung, die in neueren Betrieben bereits mit
1lierwalzengertsten und weitgehender Lnterteilung in
Einzelantriebe ausgeristet ist. Auch Senkrechtgeruste
mit Stauehwalzen haben hier ihren Platz gefunden.

Die nahe Verwandtschaft der Walzung von Draht.
Bandstahl und auch Stabstahl wird noch besonders
durch WalzenstralBen hervorgehoben, die alle drei Er-
zeugnisse herzustellen vermdgen fBild 12c). Als Halb-
zeug fur Bander bis etwa 130 mm Breite werden meist
Knippel gewahlt, fir die breiteren Sorten dienen Pla-

) >-r) Winterhoff.F.: Stahl u. Eisen 48 11928) S. 897 903
iWalzw.-Aussch. 58). Schulz, C.: Stahl u. Eisen 48 (1928)

S. 1041 44 Walzw.-Ausseh. 60).

tinen und Brammen. Den Ausfihrungen tber die Er-
warmung des Halbzeugs und die Feuerungsart der
Oefen. wie sie fir Walzdraht gebracht wurden, ist nichts
hinzuzufiigen. Die Gasfeuerung bringt auch hier in
ihrer Annehmlichkeit der Bedienung und Sauberkeit
nur Vorteile.

Die Leistungen der StralRen liegen fir Band-
stahl zwischen 4 bis 5 und 25 bis 50 t h.

Die zu erwartende Entwicklung wird in der Nach-
kriegszeit zweifellos auch in Europa in gleicher oder
zumindest ahnlicher Richtung gehen, wie sie sich in
Amerika in Anpassung an die dortigen Verhaltnisse
schon lange vollzogen hat. Der Mangel an Leuten und
der Bedarf an Massenglitern werden unsvor die gleichen
Entscheidungen stellen. In Deutschland war friher
auch unter Bericksichtigung des ersandes nach dem
Ausland far Erzeugungsmengen nach amerikanischem
Muster keine Absatzmdglichkeit vorhanden. Trotzdem
sind in Deutschland von weitschauenden Betrieben be-
reits in der Zeit vor diesem Kriege Anlagen von ge-
waltiger Leistungsfédhigkeit erstellt wordenl) und wei-
tere in der Planung begriffen, die den bei uns gegebenen
Notwendigkeiten und zu erwartenden Entwicklungen
Rechnung tragen.

Zusammenfassung

Nach einer Lebersicht {ber Begriffsbestimmung.
Abgrenzung und Verwendungsgebiete von Walzdraht
und Bandstahl wird die Entwicklung der WalzenstraBen
in ihrer Anpassung an die erzeugten Giten geschildert.
Die Vorteile der kontinuierlichen Walzung werden her-
vorgehoben. Auf die MaRhaltung des Walzdrahtes und
die mdgliche Genauigkeit der Walzung wird unter Er-
lauterung von Malnahmen zur Steigerunz der Walz-
genauigkeit naher eingegangen. Die Angaben werden
fur Bandstahl ergdnzt und ein Hinweis auf die zu er-
wartende Entwicklung gegeben.

~")Winterhoff, F. Stahl u.

S. 122538 (Walzw.-Aussch. 145).
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Oberflachenhartung mit Induktionserhitzung bei mittleren Frequenzen

Von Gerhard Seulen und Hermann Voss —

Die beschriebenen Versuche haben gezeigt, daR sich
der Aufheizvorgang bei der Induktionshartung fur jeden
bestimmten Betriebsfall durch Festlegung der beiden
Einflisse Leistung und Zeit bei sonst gleichbleibenden
Bedingungen beherrschen laRt. Bei der praktischen An-
wendung der Induktionshartung wird in jedem Falle die
Forderung gestellt, dal die Hartezone eine be-
stimmte Ausbildung und Tiefe aufweist. Im
allgemeinen werden jeweils die zur Erfillung dieser Be-
dingungen einzuhaltenden Werte fur Heizleistung und
Erhitzungszeit in empirischen Vorversuchen festgelegt.
Es ist aber zweckmé&Rig, daruber hinaus auch planméaRig
Unterlagen fir die Einstellung dieser BetriebsgréfRen zu
schaffen.

Fir das Stillstandverfahren seien die Ver-
héltnisse fir einen Zapfen von 70 mm Dmr. mit einer
verlangten Hartebreite von 29 mm aus Stahl VMS 135
nach DIN E 1665 mit rd. 0,35 % C, 1,2 % Si und 1,2 °/o
Mn auf Grund von Versuchsergebnissen beschrieben.

Leistung in KW

Bild 26. EinfluR der Leistung und Erhitzungszeit auf die
Hértetiefe beim Induktionshérten eines Zapfens nach dem
Stillstandverfahren.

Bild 26 zeigt den EinfluR unterschiedlicher Leistungen
und Erhitzungszeiten auf die Hartetiefe, deren Messung
auf metallographischem Wege erfolgte. Mit zunehmen-
den Leistungen wird bei gleichbleibender Erhitzungszeit
eine groBere Hartetiefe erzielt. Eine Verldngerung der
Erhitzungszeit bei gleicher Leistung wirkt sich in dem-
selben Sinne aus. Bild 26 zeigt noch, daB geringe Harte-
tiefen unter den gegebenen Bedingungen nuf bei héhe-
ren Leistungen zu erzielen sind.

Zur Festlegung der fir das Erreichen einer bestimm-
ten Hartetiefe glnstigen Arbeitsbedingungen ist gleich-
zeitig der Verlauf der Temperaturkurven zu bertcksich-
tigen, um die Gefahr einer Ueberhitzung an der Ober-
flache von vornherein auszuschalten. Bild 27 zeigt die
Zusammenhéange von Leistung, Zeit und Oberflachen-
temperatur. Die Temperaturermittlungen erfolgten
hierbei wieder auf Grund der beschriebenen Vergleichs-
messungen. Man erkennt, wie bei kleiner Heizleistung
die Oberflachentemperatur verhaltnismafig langsam an-
steigt. Von einer bestimmten Temperatur ab ergibt sich
ein fast waagerechter Verlauf. In diesem Falle deckt
die zugefihrte Heizleistung gerade den Warmeverlust
durch Leitung, Strahlung und Konvektion. Bei gréfReren
Heizleistungen werden entsprechende Oberflachentem-
peraturen in kiirzeren Erhitzungszeiten erreicht, eine

[SchluB zu Seite 931]

Tatsache, die sich bereits aus den grundsatzlichen Er-
orterungen Uber die in den Bildern 18 bis 21 dargestell-
ten Vorgange ergibt. Ferner ist festzustellen, daf die
Abflachung der Temperaturkurven im hdéheren Tempe-
raturbereich in zunehmend geringerem MaRe eintritt, da
mit steigenden Heizleistungen die zugefiihrten Energie-
mengen die Warmeverluste Gberwiegen. Zur Kenntlich-

Leistung in KW

1200 * 300 300
~ 900

800
S
g~ 800

73 20 22 20 26 26 30
Erhitzungszeit in s
Bild 27. EinfluB der Leistung und Erhitzungszeit auf die

Oberflachentemperatur beim Induktionshérten eines Zapfens
nach dem Stillstandverfahren.

machung der Ueberhitzungsgefahr ist auch hier wieder
das Temperaturgebiet ab 900° durch dichter werdende
Schraffur gekennzeichnet.

Es sei darauf hingewiesen, daB der EinfluB von Lei-
stung und Zeit auf die Oberflachentemperatur von nach
dem Stillstandverfahren geharteten Proben bereits von
H. B. 0 sborn jr.6) untersucht worden ist. Er hat die
Temperatur mit einem optischen Pyrometer gemessen,
allerdings nur die Spanne zwischen 760 und 870 °. Da
er die absoluten Zahlen fiir die angewendeten Leistun-
gen nicht angibt, lassen sich seine Ergebnisse mit den
vorliegenden nicht vergleichen.

Temperatur in °C:
9001000 1100 12200

u cu w su HJ 100 120 100 160 180 200 220 200. 260 280 300
Leistung in kw
Bild 28. EinfluR der Leistung und Erhitzungszeit auf die
Oberflachentemperatur und Hértetiefe beim Induktions-

harten eines Zapfens nach dem Stillstandverfahren.
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In ahnlicher Weise, wie bei jedem Hartevorgang die
Einhaltung einer bestimmten Hartetempera-
tur zur Vermeidung der Kornvergréberung und deren
nachteiligen Folgen gefordert wird, so ist auch bei der
Induktionshartung diese Frage von gewisser Bedeutung.
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Da bei diesem Verfahren infolge der Schnelligkeit des
Aufheizvorganges die Gefahr der Kornvergrohemng ver-
mindert ist. kénnen Leberschreitnngen der Hartetempe-
ratnr, wie die Praxis gezeigt hat. in gewissen Grenzen
zngelassen werden. Trotzdem sind znr "\ermeidung gro-
ber Fehler die in der H&rtezone sich ergebenden Tempe-
ratorverhaltnisse zu berucksichtigen.

Zn diesem Zweck worden fur den ontersochten Be-
triebsfall fur zwei gewlinschte Hé&rtetiefen, and zwar 4
nnd 12 mm. die Ergebnisse der Bilder 26 und 27 in
Bild 28 zosammengefaRt. In Abh&ngigkeit von Heiz-
leistong und Erhitzungszeit sind in diesem Schaobild
die ermittelten Oberflachentemperatnren als Isothermen
von 800 bis 1200 ' eingezeichnet. Gleichzeitig sind ans
Bild 26 fir die Hartetiefen 4 und 12 mm die zogeord-
neten Werte von Leistung und Erhitzungszeit einge-
tragen und durch Kurvenzige verbunden. Der Verlauf
der Schaulinie fir eine Hé&rtetiefe von 4 mm lalt er-
kennen. daB in dem aufgezeichneten Bereich die Ober-
flaichentemperatur durchweg zwischen 800 und 900 *
liegt. Die Hartetiefe von 4 mm ist also sowohl mit ge-
ringen Leistungen und entsprechend langen Erhitzungs-
zeiten als auch mit hohen Leistungen und geringen Er-
hitzungszeiten ohne Ueberhitzungsgefahr zu erreichen.
Die Schaulinie fur 12 mm Héartetiefe verlauft mit stei-
gender Heizleistung zu hdheren Temperaturbereichen.
Zur Vermeidung einer wesentlichen Geberhitzung in der
Oberflachenschicht empfiehlt es sich daher, hier keine
hohen Heizleistungen und kurzen Erhitzungszeiten an-
zuwenden, sondern lieber mit niedrigen Leistungen zu
arbeiten und dafiir etwas langere Erhitzungszeiten in
Kauf zu nehmen.

IcC
$ 7/
g / // 3 259

*I.

B 8 10 TS 1* 16 73 10 22 ft ZS & 3C 33
Breite der r.3rtszore in mm

Bild 29. Einflu der Leistung und Erhitzunsrszeit auf die

Hartebreite und -tiefe beim Induktionsharten eines Zapfens
nach dem Stillstandverfahren.

o ? *

Anderseits gibt es auch Falle, allerdings nur bei der
Gesamtflachenhartung im Stillstandverfahren, in denen
man etwas hdhere Oberflachentemperaturen unter Im -
stdnden zulassen muf}. So kann es Vorkommen, da mit
einem Hartekopf bestimmter Abmessungen eine beson-
ders breite Hartezone erzielt werden soll.

Wi e die Einflisse Leistung und Zeit die Ausbildungs-
form der Hartezone in der Breitenausdeh-
nung beim Stillstandverfahren beeinflussen, zeigen fur
einen Fall die 4 ersuchsergebnisse in Bild 29. Proben
von 70 mm Dmr. aus Stahl VMS 135 wurden in einem
Hartekopf von 73 mm Innendurchmesser nnd 29 mm
Breite unter verschiedenen Bedingungen gehéartet und
hierbei die erzielten Hartetiefen und -breiten ermittelt.
Die Schauiinieu in Bild 29 zeigen den Zusammenhang
zwischen Hértetiefe. Hartebreite nnd den angewendeten
Heizleistuneen und Erhitzungszeiten. Bei k'einen Heiz-
leistungen ist eine etwa der Breite des Hartekopfes
gleichkommende Hartebreite nnr bei langen Erhitzungs-

OberilachenhiiTtune mit Induktionserhttzuns bei mittleren Frequenzen

fohl utul Eisen 9*3

Zeiten und entsprechend groBen Hartetiefen zu erzeu-
gen. Diese Tatsache folgt daraus, daB sich bei geringen
Stromdichten im Bereich der Mittelebene des Heiz-
gerates eine Verdichtung der Stréme ergibt. Soll eine
der Breite des Hartekopfes gleichkommende Héartebreite
bei geringer Hartetiefe erzeugt werden, so sind hohe
Heizleistungen bei kurzen Erhitzungszeiten zu wahlen.
Durch die entsprechend groBe Stromdichte verteilen
sich die Heizstrome gleichmaRiger Uber die gesamte
Breite des Heizgerates, wodurch eine gestreckte Hirte-
zone geringer Tiefe bewirkt wird.

In ahnlicher Weise, wie die Ermittlung der betrieb-
lich anzuwendenden GrélRen Leistuns und Zeit fur da-

Biid 30. EmduB Jet Teisraiij und Vors<.,lub*esciiwiidigk.-r:"
auf die Hartetiefe beim laduktionsfcirre- nach dem Gmlanf-
vorsehubverfihren.

Stillstandverfahren durchgefihrt wird, erfolgt sie auch
fur die Gbrigen Verfahrensarten. Der 4 ollstandigkeit
halber seien als zweites Beispiel noch die entsprechen-
den Verhéltnisse fur die fortschreitende HA&r-
tungimEmlaufvorschubverfahrenan Hand
von \ ersuchsergebnissen kurz erlautert. Fir die Probe-
sticke wurde die Abmessung von 36 mm Dmr. gewahlt,
als Werkstoff Stahl VMS 135. Den EinfluR der Leistung
und Vorschubgeschwindigkeit IEinwirkzeit! auf die
Hartetiefe sribt Bild 30 wieder. Acehnlich wie bei der

Bild 31. EinUii der Lelstunjr und Yorsehub”sehwindurkeir
auf die Oberflachentemperatur beim Induktioushdrten nach
dem Umlaufvorschubverfahren.

Stillstandhéartung ergehen sieh mit zunehmender Lei-
stung nnd steigender Einwirkzeit tiefere Einhartungen.
In Bild 31 sind in Abhangigkeit von der Heizleistung fur
verschiedene \ orschabgesehwindiskeiten die Tempera-
turen wiedergegeben, die sich an der Oberflache des
Werkstickes einstellen. Man erkennt, daB bei kleinen
Vorschubgeschwindigkeiten hohere Leistunsen wiegen
der damit verbundenen Gefahr der Eeberhitzung nicht
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Bild 32. Einflul der Leistung und Vorschubgeschwimdigkeit

auf die Oberflichentemperatur und Hartetiefe beim In-
duktionshéarten nach dem Umlaufvorschubvterfahren.

Bild 33.
angewendet werden dirfen. Bei hdéheren Vorschub-
geschwindigkeiten bleiben die Schaulinien auch bei

hoher Leistung im Bereich zuldssiger Temperaturen.

Um auch fur diese Verfahrensart zu zeigen, in wel-
cher Weise die GroéBRen Leistung und Vorschubge-
schwindigkeit aufeinander abgestimmt werden miussen,
sind in Bild 32 die Ergebnisse der Bilder 30 und 31 zu-
sammengestellt. In Abhangigkeit von Heizleistung und
Vorschubgeschwindigkeit sind die ermittelten Ober-
flachentemperaturen als Isothermen von 800 bis 1200°
aufgetragen. Gleichzeitig sind aus Bild 30 fir die Harte-
tiefen von 4 und 12 mm die zugeordneten Werte von
Leistung und Vorschubgeschwindigkeit eingezeichnet.
In diesem Fall 14Rt der Verlauf der Schaulinien sowohl
fur 4 als auch fur 12 mm Haéartetiefe erkennen, daB die
Temperatur von 800 ° immer erreicht und die von 900 °
nie Uberschritten worden ist. Die Héartetiefen von 4 und
12 mm sind also sowohl mit kleinen Heizleistungen und
geringen Vorschubgeschwindigkeiten als auch mit gro-
Ren Heizleistungen und entsprechend hohen Vorschub-
geschwindigkeiten ohne Ueberhitzungsgefahr zu er-
zielen. Erwahnt sei, daB man bei der fortschreitenden
Hartung in der Wahl des Abstandes zwischen Heizgerat
und Abschreckvorrichtung eine zusatzliche Regelmog-
lichkeit fur die Hé&rtetiefe hat. Je gréBer man diesen
Abstand wahlt, desto leichter gelingt es, gréRere Harte-
tiefen zu erreichen.

Liegen zur Oberflachenhartung Werkstickemit
einerBohrung vor, so muB dieser Umstand beson-
dere Bericksichtigung finden. Wenn die Wanddicke des
gebohrten Teiles ein bestimmtes MaB unterschreitet, er-
geben sich tiefere Einhartungen, als wenn man das ent-
sprechende Stick unter gleichen Bedingungen in nicht-
gebohrtem Zustand hartet. In Bild 33 sind einige ge-
bohrte Proben von 36 mm Dmr. aus Stahl VMS 135 einer

Oberflachenhartung mit Induktionserhitzung bei milderen Frequenzen

nichtgebohrten gegentbergestellt. Der erwahnte Ein-
fluB der Wanddicke auf die Héartetiefe hat sich bei der
Probe mit der gréfRten Bohrung bereits so ausgewirkt,
dalR eine H&rtung des gesamten Restquerschnittes ein-
getreten ist.

Fir die Auswahl der Stahle, die sich fur die
Induktionshartung eignen, gelten grundsatzlich die glei-
chen Richtlinien wie bei der Flammenhartung. Angaben
hieriber sind im Schrifttum?2 8 gentgend vorhanden.
Geeignet sind vor allen Dingen Vergltungsstahle, deren
Kohlenstoffgehalt mindestens 0,30 % betragt.

Aus Bild 34 sind fir eine Reihe von Vergitungs-
stdhlen dieer reich barenWertefirdieOber-
flachen harte bei der Induktionshartung zu ersehen.
Die angegebenen Werte beziehen sich auf Ermittlungen
an Werkstliicken oder Proben, die zur Verringerung der
Hartespannungen bei 180 ° angelassen wurden und bei
denen von der Oberflachenschicht mindestens 0,3 mm ab-
geschliffen worden waren. Es ist jedoch bezeichnend fir
die Induktionshartung, dal die Harte auch an der nicht-
geschliffenen Oberflache gleich hoch oder nur unwesent-
lich niedriger liegt als nach dem Abschleifen der

EinfluR der Wanddicke auf die Héartetiefe bei induktionsgehérteten Proben.
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Bezeichng.

Erreichbare Oberflachenhérte bei der Induktions-
hdrtung verschiedener Stéhle.

Bild 34.

&duBersten Schicht. DaB elektroinduktiv geh&rtete Werk-
stiicke keine Verzunderung oder Entkohlung aufweisen,
sei als Vorzug dieses Verfahrens hier lediglich erwahnt.

8 E berle, W.: Ma.sch.-Bau Betrieb 16 (1937) S. 203/05.
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Die in Bild 34 fir eine bestimmte Stahlsorte sich zeigen-
den Schwankungen der Oberflachenharte héangen teils
mit Abweichungen der chemischen Zusammensetzung,
teils mit unterschiedlichen Schmelzeigentimlichkeiten
zusammen. Wichtig fur die Hdhe der zu erzielenden
Oberflachenharte ist aber auch besonders die Gefiige-
ausbildung, in der das zu héartende Werkstuck vorliegt.
Je feiner das Gefilige vor der Hartung bereits ist, um so
leichter ist es, die obere Grenze des fir den Werkstoff
geltenden Streubereiches der Harte zu erreichen. Eswird
daher auch ein Stahl, der, wie es Ublich ist, vor der In-
duktionshartung vergttet wurde, grundsatzlich eine
hohere Oberflachenhédrte annehmen als der geglihte.

Fur die Ausbildung der Uebergangszone,
wie sie sich zwischen dem geharteten Rand und dem
Kerngefiige ergibt, gilt grundsatzlich das gleiche, was
hierzu fur flammengehartete Sticke bekannt istl) 2 7).
Die Breite der Uebergangszone kann sich bei der In-
duktionsh&artnng unterschiedlich ausprégen. Sie hangt
vor allem von dem Verh&ltnis der Heizleistung zur Er-
hitzungszeit ab. Durch den hierdurch bedingten Tem-
peraturverlauf Gber den Querschnitt bestimmt sich in
jedem Falle auch die Breite der Uebergangszone.

Umschau
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Zusammenfassung

Fir die Verfahrensarten der Oberflachenhartung mit
Induktionserhitznng unter Verwendung mittlerer Fre-
quenzen (600 bis 10 000 Hz) werden die elektrotech-
nischen Grundlagen und die betrieblichen Anwendungs-
madglichkeiten beschrieben. Es wird zwischen der Ge-
samtflachenhartung im Stillstand- und Umlaufverfahren
sowie der fortschreitenden H&rtung im Vorschub- und
Umlaufvorschubverfahren jeweils mit geschlossenem
und offenem Heizgerat getrennt.

An Hand von Versuchsergebnissen wird der Tempe-
raturverlauf Uber dem Werkstiickquerschnitt bei unter-'
schiedlichen Betriebsbedingungen gezeigt. Zur Beherr-
schung des Erhitzungsvorganges ist die jeweilige Ein-
stellung der Stromleistung und Erhitzungszeit am wich-
tigsten. Der EinflufR dieser beiden Groflen bei den ein-
zelnen Verfahrensarten auf die Héartetiefe wird an Bei-
spielen veranschaulicht. Die Temperatur wurde hierbei
auf mittelbarem Wege, indem die von der jeweiligen
Temperatur hervorgerufenen Geflige- und Harteande-
rungen beurteilt wurden, bestimmt.

Die fur die Oberflachenhdartung mit Induktions-
erhitzung geeigneten Stahle und besonders die damit
zu erreichenden Héartewerte werden besprochen.

Umschau

Gewinnung von Chrom
aus chromarmen Erzen in Amerika

Chrom ist fur die Vereinigten Staaten ein Mangelmetall,
was sich besonders in Kriegszeiten mit dem dann sprung-
haft ansteigenden Bedarf an Chrom fir Panzerplatten und
Geschitzherstellung unangenehm bemerkbar machtl).

Der Verbrauch betrug 1940 mehr als 600 000 t Chromerz,
von denen nur 2662 t aus dem lInland stammten. Von dem
Rest sind inzwischen 150 000 t, die die Philippinen lieferten,
ausgefallen. Auferdem ist die Lieferung von weiteren
160 000 t, die aus Indien, Neu-Caledonien, Griechenland und
der Tirkei kamen, durch die Schiffsraumknappheit und die
kriegerischen Ereignisse im Mittelmeer unsicher geworden,
so dall nur noch Lieferungen aus Cuba und Afrika in
Frage kommen. Infolgedessen hat man sich in den Vereinig-
ten Staaten schon seit ldngerer Zeit damit befal’t, gering-
wertige chromhaltige Erze, die besonders im Staate Montana
in der Gegend von Stillwater County bei Benbow und
Mouat liegen, aufzubereiten. Das Vorkommen wird auf
Grund der geologischen Aufschlisse auf 25 Mill. t ge-
schatzt, nach Art der Lagerstatte sind aber Uber 5 Mill. t
als wahrscheinlich vorhanden anzunehmen. Man glaubt, dar-
aus Uber 900 000 t Erzkonzentrat mit etwa 45 % Cr20 3 ge-
winnen zu kénnen. In dem Vorkommen in Montana ist je-
doch das Verhéltnis von Chrom zu Eisen mit 1,7 zu 1 zu
unglinstig, um daraus ein brauchbares Fcrrochrom her-
steilen zu kdnnen. Es mufl durch Anreicherung auf min-
destens 3 zu 1 gebracht werden. Angaben Uber den Chrom-
gehalt der Erze werden nicht gemacht.

Durch die Forschungsarbeiten des ,,Bureau
sind zwei, nach einer anderen Quelle2) sogar drei Ver-
fahren zur Anreicherung des Chroms ent-
wickelt worden. Eine elektrolytische Arbeitsweise
beruht auf der Herauslésung des Chroms aus dem Chrom-
erz als Natriumchromat und Elektrolyse des Chroms aus
einer Chromsulfatlésung. Hierbei soll ein sehr reines me-
tallisches Chrom entstehen, wobei weniger als die Halfte der
elektrischen Energie gebraucht wird als bei dem bisher Ub-
lichen Verfahren. Nach einer nicht néher beschriebenen, als
Chromschwa mmverfahren Dbezeichneten Arbeits-
weise soll schon im groBen die Erzeugung eines sehr reinen
Chrommetalls aus Erz aufgenommen worden sein. Beim
dritten Verfahren werden die geringwertigen Chromerz-
Konzentrate mit Koks gemischt und in einem vom ,Bureau
of Mines“ besonders hierfur entwickelten Drehofen ge-
rostet. Das Rostgut wird gelgihlt und ein Teil des Eisens
durch Schwergewichts- oder magnetische Trennung entfernt.
Ein weiterer Teil des Eisens kann durch Laugen mit sehwe-
feliger Saure oder Schwefeldioxyd herausgezogen werden,
der Ruckstand ist dann an Chrom angereichert.

) Blast Furn. 30 (1942) S. 544/46.
2) Iron Coal Tr. Rev. 145 (1942) S. 692.

of Mines*

Das Verhéltnis von Chrom zu Eisen kann von 1,7 zu 1
auf 30 zu 1 gebracht werden, wobei man durch Verande-
rung der Rostbedingungen und der Laugezeit die Menge
des zu entfernenden Eisens in der Hand hat. Nach Unter-
suchungen des ,,Bureau of Mines* soll die Herstellung eines
Konzentrates, das 5 Teile Chrom auf 1 Teil Eisen enthalt,
am wirtschaftlichsten sein. Durch Mischen von 2 t des an-
gereicherten Konzentrates mit 1 t Rohkonzentrat erh&lt man
dann ein Erz von dem gewilnschten Chrom-Eisen-Verhéltnis
von 3 zu 1, aus dem dann im elektrischen Ofen unmittel-
bar ein Ferrochrom mit Uber 70 % Cr hergestellt werden
kann. Das zuletzt beschriebene Verfahren soll nach Fertig-
stellung einiger noch ausstehender Untersuchungen im Grol3-
betrieb eingefuhrt werden.

In Deutschland sind zur Nutzbarmachung chromarmer
Erze andere Wege beschriften worden, Uber die zu berich-
ten einer spéteren Zeit Vorbehalten bleibt. Rudolf Hahn.

Die feuerfesten Baustoffe
fir basische Siemens-Martin-Oefen

Il. Teil. [SchluR zu Seite 941]
Im zweiten Teil der Arbeit Uber den basischen
Siemens-Martin-Ofenl) werden der Aufbau der Ofen-

teile unterhalb der Einsatztirschwellen und die dazu be-
nutzten feuerfesten Baustoffe behandelt. Dabei kommt der
Verfasser zu der Feststellung, daB in England und Amerika
die  Ansichten der Stahlwerker (Uber die zweck-
maRigste Stdrke des Herdmauerwerks selbst
bei den gleichen Ofengattungen auseinandergehen. Beim
Aufbau des Herdes wird in Amerika in vielen Stahl-
werken eine Lage Schamottesteine auf die Bodenplatte ge-
setzt, um die Warmeverluste gering zu halten. In anderen
Werken ist man dazu Ubergegangen, unter die Schamotte-
steine noch eine besondere Lage von Isoliersteinen, z. B.
porigen Silikasteinen oder Magnesia-Asbest-Steinen, zu
setzen. Infolge der guten Isolierung durch die Schamotte-
steine und besonders durch die Isoliersteine wird der
Warmeverlust erheblich verringert und die Sinterung der
gestampften Teile verbessert. Es wird allerdings anderseits
darauf hingewiesen, daR hierdurch das Eindringen von
Schlacke und Metall in die Herdstampfmasse erleichtert
wird, da das Temperaturgefélle im Herd zu gering ist und
daher auch die unteren Teile des Herdes sehr warm werden.
In England sind die Herde der 80-t-Oefen meist mit drei
oder vier flachliegenden Schichten basischer Steine (Magne-
sit- oder der neuartigen Dolomitsteine) ausgeristet, unter
denen oft noch eine Lage von Schamottesteinen liegt. Der
gestampfte Teil dariber ist nur 300 mm stark. Der Ge-

) Ircxn Age 148 (1941) Nr.
S. 39/41: Nr. 8. S. 52/58.

6, S.37(40 u. 106; Nr. 7,
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brauch solch dinner Herde ist das Ergebnis langer Ver-
suche, eine grofRere Stahlerzeugung in den vorhandenen
Oefen zu erreichen. Es hat sich als wirtschaftlicher heraus-
gestellt, einen alten Herd vollig herauszureiBen und ab und
zu die hoheren Beschaffungskosten fiir die Bodensteine in
Kauf zu nehmen, als einen alten Herd weiter zu benutzen,
der fur das Ausflicken einen verhéltnismé&Rig hohen Betrag
je Tonne erzeugten Stahles verlangt.

Die englischen Oefen werden regelm&Rig mit Teer-
Dolomit-Mischung aufgestampft. Bei der Herstellung der
Stampfmassen wird in England auBerordentlicher Wert dar-
auf gelegt, einen mdglichst hochgebrannten und daher von
Hydratwasser freien Dolomit zu verwenden. Als Brenn-
temperatur fir den Dolomit werden 1700 0 angegeben. Ein
gutes Kennzeichen fir genigend hohen Brand ist das
Raumgewicht, das durchschnittlich etwa 2,8 betragen soll.
Ein guter Dolomit soll vor dem Gebrauch seihst nach lan-
gerem Lagern keinen Glihverlust haben, der Uber 1%
hinausgeht. Dem so gebrannten Dolomit wird nach Chesters
in England der Vorzug vor allen anderen Herdausstampfun-
gen gegeben. Ueber die Kornigkeit des fir die Stampf-
massen benutzten Dolomits gehen die Ansichten auseinan-
der. In einigen Werken in England wird Wert auf mdg-
lichst feinkdrniges Material gelegt, wahrend in anderen Kor-
ner bis zu Taubeneigréfle mit benutzt werden. Die Teer-
Dolomit-Stampfmasse wird entweder auf einmal eingestampft
und festgebrannt oder in Lagen von etwa 25 mm Dicke,
die einzeln eingestampft werden. Da die gewdhnlichen grob-
kdérnigen Dolomitvorkommen schwer zu sintern sind, wer-
den ihnen meist rund 10 % feingemahlener Schlacke zu-
gegeben. Die oberen Lagen erhalten weniger. Bei Material
mit genlgend Feinkomanteil kann auf die Schlackenzugabe
ganz verzichtet werden. In Nordamerika wird bei einigen
Werken zum Stampfen der Seitenteile des Herdes Roh-
dolomit benutzt. Fir die hoéher beanspruchten Ofenteile
wird dann ein besonders gebrannter Magnesit, der durch
Zugabe von 5 bis 8 % Fe203 im Drehrohrofen hergestellt
wurde, genommen. Im allgemeinen wird in Amerika im
Gegensatz zu England den Magnesitherden der Vorzug vor
denen aus Dolomit gegeben.

Um bei den Magnesitherden eine genligende Sinterung zu
erreichen, ist es notig, das Material wesentlich feinkdérniger zu
mahlen als den Dolomit. Die Verwendung von Teer in den
Magnesitstampfmassen ist sehr selten. Als Bindemittel wird
dem Magnesit Schlacke oder Walzzunder zugegeben, deren
Anteil in den untersten Lagen bis zu 25 % ansteigen kann.

Die Schamottesteine, die zur Abdeckung der Bodenplatte
gebraucht werden, haben einen mittleren Tonerdegehalt und
sollen gut und hoch gebrannt sein. Als Steine oberhalb
dieser Abdeckung werden auch heute noch sehr dichte
Magnesitsteine aus alpinen Rohstoffen in beiden L&ndern
bevorzugt. Der Mangel an Magnesit hat jedoch in England
dazu gezwungen, Dolomit fur die Herstellung von gebrann-
ten Bodensteinen heranzuziehen. Es soll auch gelungen
sein, brauchbare Steine aus widerstandsfahigen (,,stabili-
zed“) Dolomitsteinen mit 13 bis 15 % SiCL her-
zustellen. Die neuartigen Dolomitsteine haben eine Porig-
keit von weniger als 20 %. Sie sollen weitgehend unemp-
findlich gegen Feuchtigkeit sein, so daR Schwierigkeiten
beim Transport und beim Lagern nicht entstehen. Ihre
Druckfestigkeit bei niedrigen und hohen Temperaturen ist
auBerordentlich gut und soll mit den besten Magne-
sitsteinen verglichen werden kénnen. Eine Gegen-
Uberstellung einiger kennzeichnender Eigenschaften von
Dolomit- und Magnesitsteinen enthalt die Zahlentafel 4.

Zahlentafel 4. Gegenuberstellung der Eigen-
schaften von Magnesit-und Dolomitsteinen

Magnesitstein Dolomitstein
M 4 M 17 X 6 X7
Porigkeit . . . °/0 24,2 18,7 22,1 24,7
Spez.Gewicht kg/dm3 3,52 3,56 3,31 3,36
Raumgewicht . . . 2,67 2,89 2,58 2,53
1Kaltdruckfestigkeit
kg cm" 499 >534 > 584 357

Weniger gut ist der Widerstand der Dolomitsteine gegen
Schlackenangriff und ihr Verhalten beim schnellen Erwér-
men. Im grofRen und ganzen sollen sie sich angeblich hei
Betriebsversuchen im Gebrauch den Magnesitsteinen als
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«leichwertig erwiesen haben. In den Stahlwerken von Nord-
amerika soll ein deutliches Bestreben bemerkbar sein, die
knapp gewordenen Magnesitsteine durch solche aus Chrom-
erz oder Chrommagnesit zu ersetzen.

Der VerschleiR der Dolomitherde ist noch weit-
gehend ungeklart. Als Hauptursache mufz immer noch die
Herabsetzung der Feuerfestigkeit des Stampfmaterials an-
gesehen werden. Die Bédden nehmen mit der Zeit einen
groBen Teil der Schlacke auf. Insbesondere steigt dadurch
der Kalk- und Eisenoxydgehalt. Der Dolomit wird deshalb
in den oberen Lagen weich und leicht weggespiilt. Alte
Boden haben oft eine Porigkeit von weniger als 1 % gegen
30 % bei den neuhergestellten.

Die Verédnderungen, die der Stampfmagnesit im Gebrauch
erleidet, werden darauf auruckgefuhrt, dal der Periklas
(MgO) in den oberen Lagen bis zu 50 % FeO aufnimmt.
Dabei wachsen die Periklaskémer langsam zusammen und
geben ein gleichmé&Riges Netzwerk, in dessen Zwischenréau-

men Kalziumferrite und Silikatflusse liegen. Daneben er-
scheint oft noch Eisenoxydul in fester Ldsung im Magne-
siumoxyd.

Zur Verbesserung der GieBrinnenaus-
kleidung sind zahlreiche Versuche unternommen wor-
den, um die bisher ubliche Auskleidung mit der Sand-

aufstampfung durch basische, hochtonerdehaltige Steine oder
Chrommagnesitsteine zu ersetzen. Der Erfolg ist in allen
Féallen ausgeblieben. Sehr viel Wert wird neuerdings auf
eine geeignete Kornung der Stampfmasse gelegt. Als be-
sonders bewd&hrt wird ein feingemahlenes Gemisch von 6 t
Felsquarzit, 0,75 t gebrauchten Gewdlbesteinen mit 05 t
quarzhaltigem Bindeton angegeben.

Zahlentafel 5. Zusammensetzung und Eigen-

schaften von Kammerbesatzsteinen
Chemische Halbsaure Steine — Scha”  silika-
Zusammensetzung: @ ) ©) steine Steine
Sio, 7» 88,7 92,3 88,0 53.8 95,8
A1,03 70 91 5.8 79 392 0.8
Fe,03 7, 1.0 0,5 1,2 2,7 0,9
Ti02 70 0,4 0,7 0,7 1,6 0,0
CaO 70 0,2 Spur 0,4 0,3 1.6
MgO 0,3 0,2 Spur 0,7 0,3
Alkalien % 0,4 05 0,8 1,4 0,5
Gluhverlust °,, - 0,3 0,2 0,2
Schmelzpunkt °C >1600 >1600 >1600 1560 1690
Porigkeit "lo 23,6 23,3 27,7 26,3 26,8
Raumgewicht 1,93 1.90 1,85 1,96 1,70
W éarmeleitfahigkeit =
spez. Warme X
Raumgewicht 0,50 0,47 050 049 043
Diffusionsfaktor --
Warmeleitfahigkeit
Raumgewicht
spezifische Warme 3,8 51 3,8 43 6.0

Bei den Gas- und Luftzigen, deren Auskleidungen in
England und Amerika, wie allgemein, aus Silikasteinen
bestehen, sind in dem Bestreben, nach Mdglichkeit Chrom-
magnesitsteine zu verwenden, auch hier zahlreiche Versuche
gemacht worden. Es hat sich aber gezeigt, daB durch die
Eisenoxydaufnahme in den Zigen die Lebensdauer der
Chiommagnesitsteine unter ein ertragliches Mal hcrab-
gesunken ist.

Die Schlack entaschen sind wie allgemein lose
gestampfte Abteilungen am Boden der abwértsfihrenden
Zuge, deren \usstampfung aus einem geringwertigen Sand
bestehen kann. Infolge der geringen Beanspruchung werden
auch fur das Mauerwerk Silikasteine 1l. Sorte genommen.

In England werden fiir den Kainmerbesatz meist
geringwertige Schamottesteine oder halbsaure Steine ge-
nommen, und nur die funf oberen Lagen des Gitterwerkes
bestehen aus Silika- oder hochtonerdehaltigen Schamotte-
steinen. Da die Warmekapazitat eine unmittelbare Funktion
des Raumgewichts ist, wird #mf hohes Raumgewicht und ent-
sprechend geringere Porigkeit besonderer Wert gelegt. Die
Porigkeit soll hdéchstens 20 bis 25 % betragen. Die Zahlen-
tafel 5 gibt einen Ueberblick uber die wichtigsten Eigen-
schaften der meist gebrauchten Gittersteine. Die Verdande-
rungen, die die Kammersteine in den oberen Lagen durch
den Angriff des basischen Staubes erleiden,
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in Zahlentafel 6 wiedergegebene Beispiel eines
Schamottesteines. Hervorzuheben ist hierbei, dall zwischen
den gebrauchten und ungebrauchten Steinen wesentliche
Unterschiede in den physikalischen Eigenschaften, abgesehen
vom Schmelzpunkt, kaum vorhanden sind. Der Angriff auf

die unteren Lagen des Besatzes aus halbsauren Steinen wird

zeigt das

gebrauchte

Zahlentafel 6. Ungebrauchte und

Kammersteine

Gebrauchter Gas-
Ungebrauchter ~ kammerstein kammerstein
Stein
Brenn- Innen-
haut teil haut
Chemische Zusammensetzung :
56,9 53.4 55,7 —
33,7 334 — 34,0
58 51 - 58 —
0,9 1,1 - 1,1 —
01 0,3 - 0,2
0,9 0,5 — 0,6
1,4 53 — 1,4
0,8 — 0,8
- 0,1 — 0,05
Gluhverlust . . . °/o 0,2 — — —
Schmelzpunkt . . °C 1560 1260 1270 1260 1450
Porigkeit . . . . 7n 26,3 217 26,4 21,3 27,0
Raumgewicht 1,96 2,04 1,92 2,09 1,93
Warmeleitfahigkeit 0,49 — 0,495 — 0,50 |
Diffusionsfaktor . 4,3 — 4,2 — 4,6
Luftdurchlassig-
keit durch beide
I AuBenflachen 0,0052 _  0,0071 — 0,0028
hauptsachlich durch das Eisenoxyd hervorgerufen. Betrécht-

lich sind in allen gebrauchten Steinen die Zinkoxydanreiche-
rungen. Da allgemein die Schamottesteine dem Angriff des
Zinkoxyds weit besser widerstehen als die. Silikasteine, ist
in den oberen Lagen die Verwendung von hochwertigen
Schamottesteinen zu empfehlen.

Da die Kammerwande den gleichen Beanspruchun-
gen wie die Kammerbesédtze ausgesetzt sind, dhneln sie ihnen
auch weitgehend in den verwendeten Baustoffen. In den
unteren Lagen der Innenwé&nde werden deshalb auch Scha-
mottesteine mit mittlerem Tonerdegehalt benutzt, wahrend
die oberen Teile und die Gewdlbe aus Silikasteinen oder
hochtpnerdehaltigen Schamottesteinen bestehen. Zur Wé&rme-
isolierung nach auflen werden meist Ziegelsteine und sel-
tener Sonderisoliersteine genommen.

Hubert Grewe und Rudiger Riickert.

EinfluB von Stickstoff auf die Eigenschaften
einiger austenitischer Ventilkegelstéhle

Die Bedeutung des Stickstoffs als des Legierungselements
von austenitischen Chrom-Mangan-Stédhlenl) und von teil-
weise oder ganz austenitischen Chrom-Nickel-Stédhlen2) liegt
darin, dalR er den Bestédndigkeitsbereich des Austenits er-
weitert und daher Nickel (oder Mangan) in vielen austeni-
tischen Stéhlen teilweise ersetzen kann. Je nach der Stahl-
art betrédgt die durch 0,25 % N2 austauschbare ISickelmenge
nach den bisher vorliegenden Erfahrungen 2,5 bis 6 %, ja
sogar 8 % 3). Neben der austenitbildenden Wirkung wird
dem Stickstoff in austenitischen Ventilkegelstdhlen besonders
eine bedeutende Erhdhung der Warmfestigkeit zugeschrie-

YKrainer, H., und O. Mirt : Arch. Eisenhlttenw.
15 (1941/42) S. 467/72 u. 514/18 (Werkstoffaussch. 583);

22 Tofauite, W., und H. Schottky: Arch. Ei/sen-
hittenw. 14 (1940/41) S. 71/76; Techn. 'Mitt. Krupp, A:
Forsch.-Ber., 3 (1940) S. 103/10: Scherer, R.: Cbhem. Fa-

brik 13 (1940) S. 373/79 u. 416; Krainer, H., und M
Nowak-Leoville: Arch. Eisenhuttenw. 15 (1941/42)
S. 507/18 (Werkstoffaussch. 588); Scherer, R, G Ried-

richund H. Kess ner :Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 34//o_
(Werkstoffaussch. 585); Erdrterung: Arch. Eisenhittenw. 15
(1941/42) S.514/18; Riedrich, G.: Metallwirtsch. 21 (1942)
S. 407/11.

3) Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 515/16.
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ben*); das letzte wird allerdings von anderer Seite5) als
nicht erwiesen angesehen.

Zur Ergénzung der bisher mitgeteilten Versuchsunter-
lagen wurde von H. Cornelius und K. Fahsel®6) die
austenitbildende Wirkung des Stickstoffs in verschiedenen
Arten von Ventilkegelstdhlen und sein EinfluR auf deren
Eigenschaften untersucht. Die Versuchsdurchfuhrung ent-
sprach der bei einer ahnlichen, &lteren Untersuchung?).

In Zahlentafel 1 ist die chemische Zusammensetzung der
ihre magnetische Sattigung nach zwei

Zahlentafel ]. Chemische Zusammensetzung und

magnetische S&ttigung der Versuchsstéahle.
Magnetische j

Sattigung
% AY B2
3 ¢ si Mi N o W Ti n2
% % "lo 70 % °lo °lo % Gauss
1 044 18 113 91 176 11 0,038 < 100 < 100
IN 047 201 150 70 174 12 — 02 2130 4430
2 0, 174 106 91 177 — — 0047 < 100 < 100
2N 048 192 113 74 183 — — 023 887 6360
3 048 198 136 90 180 — 048 0039 < 100 < 100
4 050 226 646 47 147 04 _— 0065 < 100 < 100
4N 046 264 667 32 148 11 — 018 < 100 < 100
5 046 221 634 48 149 —  — 0024 < 100 974
5N 046 228 600 34 150 — i — 017 108 260
6 047 25 591 48 150 — 03 0033 < 100 1158
7 043 33 600 60 118 12 — 0030 < 100 < 100
7N 045 321 669 51 126 12 — 016 m< 100 < 100
8 045 348 657 60 117 — — 0029 < 100 110
8N 044 313 629 55 127 — — 1016 < 100 161

’) Von 1050° an Luft abgekihlt, 3h bei 800° gegliht und au Luft abgekihlt.
-) Von 1050° an Luft abgekihlt, 200h bei 700* gegliht u. an Luft abgekihlt.

verschiedenen Warmebehandlungen wiedergegeben. Aus der
GrofRe der magnetischen Sattigung und aus den im Zug- und
Kerbschlagversuch ermittelten Eigenschaftswerten ergibt sich,
daB in Stdhlen mit 0,45 % C, 18 % Cr, 9 % Ni und 0 oder
1% W ein Ersatz von 2 % Ni durch 0,2 % N2 einen teil-
weise unbestédndigen Austenit ergibt, der sich beim Glihen
in Martensit umwandelt. In St&dhlen mit 0,45 % C, 6,5 % Mn,
45 % Ni und 15 % Cr vermdgen 0,12 bis 0,15 % N, einen
Nickelgehalt von 15 % ebenfalls nicht vollwertig zu er-
setzen. Auch bei &dhnlich zusammengesetzten Stahlen mit
kleinerem Chromgehalt (Stdhle 7 bis 8 N) scheint die
austenitbildende Wirkung des Stickstoffs
klein zu sein. Man kann abschatzen, dal nicht mehr
als etwa 05% Ni in Ventilkegelstédhlen durch
etwa 0,2 % N, im Hinblick auf die Austenitbestandigkeit
vollwertig ersetzbar sind. Die den Austenit bestandig
machende Wirkung des Stickstoffs ist in Ventilkegelstdhlen
mit ihrem hohen Kohlenstoffgehalt also unerheblich und viel
kleiner als in anderen, niedriger gekohlten austenitischen
Stadhlen. Mdglicherweise wird eine Ausscheidung des Stick-
stoffs aus der festen Ldsung durch die Anwesenheit der zahl-
reichen Karbide in den Ventilkegelstahlen beginstigt.

Stickstoff erhdht den Formé&nderungs-
widerstand austenitischer Ventilkegel-
stdhle in der W&rme bei hoher Formanderungs-
geschwindigkeit (Bestimmung der Pendelfallhdrte) unab-
héngig davon, ob der Austenit bestdndig oder teilweise un-
bestdndig ist. Diese Wirkung des Stickstoffs nimmt mit stei-
gender Temperatur ab und ist im Betriebstemperaturbereich
der Flugmotoren-AuslalRventilkegel nur noch unerheblich.
Der Kriechwiderstand bei 700 0 (Dauerstandversuche mit
500 h Dauer) wurde durch Stickstoff nur bei den erfahrungs-
gemaR als Ventilkegelwerkstoffen weniger geeigneten Stédhlen
mit teilweise zum Zerfall zu Martensit neigendem Austenit,
nicht aber bei den Stéhlen mit bestdndigem Austenit erhoht.
Die Verbesserung des Kriechverhaltens durch auf 0,17 bis
0,23 % erhohte Stickstoffgehalte erreichte auch im gunstig-
sten Fall die Wirkung von 1% W und besonders von
0,5% Ti noch nicht. — Eine Erhdéhung der Streck-
grenze durch Stickstoff war bei den rein austenitischen
Stéhlen bei Raumtemperatur nicht vorhanden.

4 Tofante, W, und G. Bandel: Techn. Mitt.
Krupp, A: Forsch.-Ber., 5 (1942) S. 193/200; Ra patz, F.:
Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 1073/78 (Werkstoffaussch. 564);
Erdrterung: Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 514/18.

5 Riedrich, G.; Erorterungsbeitrag. Arch. Eisen-
huttenw. 15 (1941/42) S. 514/15.

6) Luftf.-Forschg. 20 (1943) S. 210/16.

7Y Cornelius, H.: Luftf.-Forschg. 19 (1942) S. 44/56;
vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 650/51.
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Die Zunderbestdndigkeit, Nitrierhart-
barkeit, Wé&rmeleitfadhigkeit und Wa&arme-
ausdehn ung von austenitischen Ventilkegelstdhlen wer-
den durch Erh6hen des Stickstoffgehaltes bis auf die in
Zahlentafel 1 angegebenen Gehalte nicht nachweisbar
beeinfluBt. Bei den Nitrierversuchen wurde beobachtet,
dall die gegenuber den austenitischen Chrom-Nickel-Stahlen
héaufig als viel sproder bezeichnete Nitrierschicht der austeni-
tischen Chrom- (Nickel-) Mangan-Stéhle eine dickere Nitrid-
schicht aufweist. Entfernt man bei beiden Stahlarten die
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Nitridschicht durch Schleifen, so weist die verbleibende
Nitrierschicht bei hoher Hérte meist keine merklichen Spro-
digkeitsunterschiede bei den verschiedenen Stahlarten
mehr auf.

Aus den Versuchen laRt sich im Gegensatz zu friheren
Angaben im Schrifttum4) ein eindeutiger Vorteil eines Stick-
stoffzusatzes wenigstens zu bestdndig austenitischen Ventil-
kegelstahlen nicht ableiten. Die Versuche werden zur ab-
schlieBenden Beurteilung zur Zeit noch an betriebsméaRig
hergestellten Stahlen ergénzt. Heinrich Cornelius.

Patentbericht

KIl. 7 a, Gr. 18, Nr. 738541, vom 22. Juni 1939.
Ausgegeben am 19. August 1943. Schloemann AG. in
Disseldorf. (Erfinder: Ernst Reiter in Oberhausen, Rhld.)

Schmier- und Kidhlvorrichtung fir Walzwerkslager.

Die mit einem L&ngs-
kanal a und mehreren Quer-
kanéalen b versehene Schmier-
leiste c liegt nicht unmittelbar
am Walzenzapfen an, sondern
ragt nur zum Teil in eine
L&ngsaussparung der Lager-
schale hinein, so da ein grof3-
raumiger, in der Langsrichtung
des Lagers nicht unterbroche-
ner Schmierkanal d gebildet
wird. An Stelle einer Langsaus-
sparung kann die Lagerschale,
die z. B. aus Segmenten e ge-
bildet ist, im Bereich der
Schmierleiste geteilt sein, wo-
bei der untere Teil / mit einer
nachstellbaren Spannleiste g
im Einbaustiick h gehalten ist.

KIl. 7 a, Gr. 23, Nr. 738 558, vom 21. Oktober 1937.
Ausgegeben am 20. August 1943. Carl Flohr GmbH, in
Berlin. (Erfinder: Hans Pittrohf in Berlin-Hermsdorf.)

Walzenanstellvorrichtung mit elektrischem Antrieb und elek-
trisch gesteuerter Bremse.

Der Motor
zur Betéatigung
der Anstellspin-
deln fur die
Oberwalze st
ein Drehstrom-

Verschiebe-
ankermotor, auf
dessen Laufer-
welle a eine
Bremsscheibe b
sitzt. Wird der
Motorstrom al>
geschaltet, so
wird der Lé&u-
fer ¢ entgegen
der Wirkung
des Feldes durch

die Feder d
axial  verscho-
ben, die Brems-
scheibe  dabei

gegen den
Bremsring e ge-
druckt und da-
durch der Mo-
tor und mit
¢ ihm die An-
stellspindeln
augenblicklich
stillgesetzt. So-
bald der Motor
wieder einge-
schaltet wird,
springt der Laufer ins Feld und luftet dabei die Scheibe vom
Bremsring. Der Luftweg der Bremsscheibe betrédgt nur etwa
1 mm, so daR die Bremsung sehr rasch erfolgt. Hierdurch ist
ein genaues Steuern ohne Korrekturbewegungen, ein rasches
Arbeiten und mithin eine Erh6hung der Stichzahl mdéglich.

KI. 18 a, Gr. 601, Nr. 738 584, vom 4. Januar 1938.

Ausgegeben am 21. Au-
gust 1943. Dr.-Ing. Bernhard

Osann jr. in Berlin-
Lichterfelde. Beschickungs-
vorrichtung fur Schachtéfen,
insbesondere Hochdofen.

Die Beschickungsvorrich-
tung besteht aus dem ex-
zentrisch  zur  Ofenachse
angeordneten und in Kur-
ven uUber dem Schachtquer-
schnitt gefihrten Verteiler,
dessen Aufgabetrichter a an
der drehbaren Gichtbiihne
b starr befestigt ist. Nach
der Erfindung ist die Gicht-
buhne zur Vermeidung von
Gasverlusten durch einen
Tauchverschlufl ¢ abgedich-
tet und das nach oben
durch die Klappe d ver-
schlieBbare Verteilerrohr e
zwecks Verhinderung einer
Entmischung des Beschickungsgutes so abgekrdpft, dal der
Verteilerauslauf senkrecht steht.

Kl. 18 ¢, Gr. llio, Nr.738 643,vom 15. September 1938.
Ausgegeben am 25. August 1943. Siemens-Schuckert-
werke AG. in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Dipl.-Ing.
Christian Hollmann in Berlin-Lichterfelde.) Warmeschutz-
vorrichtung fir in heiBe Oefen ragende Wellenteile.

Um die in den Ofenraum a
ragenden Wellenteile, z. B. die
des Lufters 6, vor schadlicher
Erwarmung zu schitzen und
die Wéarme von den auflerhalb
des Ofens liegenden Lagern
und Antriebsteilen, z. B. dem
Motor c, fernzuhalten, wird der
mit einer Muffe d versehene
Wellenstumpf e unter Belas-
sung kleiner Spalten mit
mehreren dinnwandigen Hl-
sen / umgeben, die an der in
das Ofeninnere ragenden Stirn-
seite geschlossen und am
andern Ende, ebenso wie die
Muffe d, mit Warmeableit-
blechen g versehen sind. Die
Befestigung der Hilsen erfolgt nachgiebig mit
schrauben h.

Kugel-

KI1.18d,Gr.230, Nr.738661, vom 1. November 1941.
Ausgegeben am 26. August 1943. Gebr.Boh ler& Co. AG.
in Wien. (Erfinder: Dr.-Ing. Helmut Kramer und Dipl.-Ing.
Karl Swoboda in Kapfenberg.) Stahllegierung fur Werkzeuge
mit hohem VerschleiBwiderstand.

Die. z. B. fur Riffelmesser, Ziehmesser und Ziehringe ge-
eignete Stahllegierung, die im Wolframgehalt erheblich
niedriger liegt als die bisher tblichen Stahle dieser Gattung,
enthalt 1 bis 2% C, 0,8 bis 2,5 % V,. 0,5 bis 2 % W und ge-
gebenenfalls bis 1% Cr. Bevorzugt wird ein Stahl mit 1,3

2y W 0,1 biS 0,6 O Cr’ 1 biS 1,75 '°* V Und 1 b‘S

KI. 18 cl, Gr. 260, Nr. 738 662, vom 25. Juli 1939.
Ausgegeben am 26. August 1943. Akomfina AG. fur
kommerzielle und finanzielle Angelegenheiten in Zirich,
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Schweiz. (Erfinder: Ing. Leo Kliger in Wien.) Stahllegie-
rung fur gegossene Hochleistungswerkzeuge mit scharfen
Kanten, Schneiden oder Ecken.

Die z. B. zur Anfertigung von Frésern bestimmte Stahl-
legierung enthalt 0,25 bis 13 % C, 2 bis 16 % Cr, 3 bis
6 % W, 0,25 bis 2,5 % Mo, 0,25 bis 6% Co und 0,25 bis
3% Ta mit der MaRgabe, dal den hdheren Kobaltgehalten
auch die hoheren Tantalgebalte zugeordnet sind und um-
gekehrt.

KI. 10 a, Gr. 20, Nr. 738 676, vom 8. Mai 1940.
Ausgegeben am 27. August 1943. Didier-Werke AG.
in Berlin-Wilmersdorf. (Erfinder: Wilhelm Klapproth in
Berlin-Charlottenburg.) Einrichtung zum Nutzbarmachen von
in den Abgasen von Gas- und Kokserzeugungsodfen enthaltener
Warme.

In den zwischen
der Entgasungskam-
mer a und der
Warmerickgewin-
nungskammer, z. B.
dem Rekuperator b
liegenden Kanal c ist
eine vornehmlich zur
Gewinnung oder
Ueberhitzung von
Dampf dienende
Rohrschlange d ein-
gebaut, deren Achse
in der Stromungsrichtung der Gase liegt und deren Win-
dungen zwecks ungehinderten Durchtritts der Gase mit Ab-
stand gewickelt sind und stetig enger werden. Die Warme-
Ubertragung auf die Rohrschlange kann je nach ihrer Lage
im Abgaskanal sowohl durch Berihrung mit den Gasen als
auch, wie bei der Schlange e, durch Strahlung erfolgen.

'Kl. 80 b, Gr. 507, Nr. 738 700, vom 28. August 1942,
Ausgegeben am 30. August 1943. Otto Hey de in Essen.
Einrichtung zur Herstellung von Mineral- oder Schlacken-
wolle.

Der aus der
Rinne a des
Schmelzofens aus-

tretende Schlak-

kenstiahl b wird
durch einen
Dampf- oder

PreRluftstrahl zer-
staubt und durch
das Blasrohr ¢
hindurch in eine
Abscheidekain-
mer d eingebla-
sen. , Erfindungs-
geman werden
mehrere, vorzugs-
weise zwei Ab-
scheidekammern
vorgesehen, so
daB, sobald eine
Kammer gefillt
ist, auf die zweite
Kammer umge-
stellt werden
kann, wodurch
jede Unterbre-
chung vermieden
und ein Einfrie-
ren von Abstich-
loch und -rinne verhindert wird. Das Umstellen erfolgt vor-
teilhaft durch seitliches Verschieben und Schwenken der mit
dem Hebel e versehenen Duse /.

KI. 40b, Gr. 8, Nr. 738 681, vom 27. Januar 1940.
Ausgegeben am 27. August 1943. Siemens & Halske AG.
in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Dr.-Ing. Helmut Buinm in
Berlin-Dahlem und Dr. rer. nat. Horst Guido Mdller in Ber-
lin.) Die Verwendung von Kupfer-Nickel-Eisen-Legierungen
als warmfeste Materialien.

WerdenLegierungen aus 10 bis45 %  Ni, 10 bis80 % Cu
und mindestens 5 % Fehochgradig, d. h. mit mehrals 90 %
Querschnittsabnahme kaltverformt, so erfahrt die Temperatur
beginnender Rekristallisation eine erhebliche Steigerung auf
etwa 1000°. Solche Legierungen, vorzugsweise mit Gehalten
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von 20 bis 40 % Ni, 20 bis 60 % Cu und mindestens 5 % Fe,
sind daher im walzharten Zustand nach voraufgegangener
Kaltwalzung von mindestens 90 % Dickenabnahme als warm-
feste Werkstoffe verwendbar, deren Warmfestigkeit etwa
zwischen 400 und 800 ° den bekannten warmfesten Stahllegie-
rungen Uberlegen ist.

KIl. 40 b, Gr. 14, Nr. 738 747, vom 5. April 1938.
Ausgegeben am 31. August 1943. Stahlwerke Rdch-
ling-Buderus AG. in Wetzlar. (Erfinder: Dr.-Ing. Erich
Hengler in Dusseldorf und Dr.-Ing. Adolf Walz in .Verneis
Uber Milspe.) Verwendung von Nickel-Chrom-Legiehingen
far zahnérztliche Zwecke.

Die insbesondere fiir Zahnprothesen bestimmte GuRlegie-
rung hat vorzugsweise nachstehende Zusammensetzung: Uber
0,15 % C, 2 bis 2,5 % Mn, 0,2 bis 0,5 % Si, 18 bis 20 % Cr,
60 bis 65 % Ni, 3 bis 4 % Mo, 4 bis 4,5 % Al, 2 bis 2,5 % Cu,
Rest Eisen. Durch den Gehalt an Aluminium wird ein nied-
riger Schmelzpunkt, der die Herstellung von Abgissen mit
der Azetylen-Sauerstoffflamme erlaubt, und eine auf Aus-
scheidungsharte beruhende gute Federhérte erreicht.

KI. 18 ¢, Gr. 950, Nr. 738 895, vom 3. Mai 1939.

Ausgegeben am 4. September 1943. ,,O fag“ Ofenbau AG.

in Dusseldorf. (Er-

finder: Walter Spren-

ger, Emil Schellberg

und Dipl.-Ing. Wal-

f ter Schoeck in Dissel-

dorf) Hubbalken-

herd, dessen durch
Quertrager mitein-
ander verbundene

~~ und in waagerechter

Richtung verschieb-

bare Hubbalken an
Pendelstangen auf-

gehangt sind.

Der Rahmen a,

auf dessen Quertra-
gern b unter
Zwischenschaltung

der Stutzen c die be-

weglichen  Hubbal-

ken d befestigt sind,

ruht auf den Rollen

e der an den Langs-

seiten des Ofens an-

gebrachten Pendel /.

Beim Ausschwingen

der  Pendel, die

durch ein Gesténge g verbunden sind, werden die Hubbalken,

deren Léangsbewegung unabhangig gesteuert wird, angehoben.

KI. 21 h, Gr. 2101, Nr. 738 938, vom 4. Januar 1939.
Ausgegeben am 6. September 1943. Dr.-Ing. Johannes
Wotschke in Berlin-Dahlem. Stromzufiihrung an elektri-
schen Lichtbogendfen mit beweglichem Ofengestell.

Das bewegliche Ofengestell a hat zwei Haltesaulen, von
denen die Saule b den verstellbaren Elektrodenhalter ¢ mit
der Elektrode d und die Saule e das verstellbare Schaltstiick/

calLTjcreh

{= ' ‘

tragt. Elektrodenhalter ¢ und Scbaltstiick / sind durch die
bewegliche Stromzuleitung g verbunden. Das Schaltstick f
steht mit dem Kontaktstiick h der vom Umspanner i kom-
menden starren Stromzuleitung k im Eingriff, der bei Be-
wegungen des Ofens, z. B. beim Kippen, durch Entkuppeln
gelost wird. An das rechtsseitige Kontaktstiick h kann ein
zweiter Elektroofen angeschlossen werden. Auch lassen sich
mehrere Kontakte fiir verschiedene Umfomterspannungen
vorsehen, in welche das Schaltstick / wahlweise, z. B. beim
Einschmelzen oder beim Feinen, eingreift.
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Einfihrung von Bestellrechten fir Bleche
und Blecherzeugnisse aus Eisen und Stahl

Damit die Bestellungen in Grob-, Mittel- und Feinblechen
nicht die Erzeugung ubersteigen und groRere Auftragsrick-
stande entstehen, wird auf Grund einer sofort in Kraft ge-
tretenen Anordnung E | 8 der Reichsstelle Eisen und Metalle
vom 8. Dezember 1943 (Reichsanzeiger Nr. 287 vom 8. De-
zember 1943) das allgemeine Bezugsrecht fur Eisen durch
ein besonderes auf die Erzeugung abgestimmtes ,,Bestellrecht®
fur Bleche ergénzt. Auftrédge auf Lieferung von Grob-, Mittel-
und Feinblechen und auf Lieferung von Erzeugnissen, zu
deren Flerstellung Grob-, Mittel- und Feinbleche erforderlich
sind, durfen nur erteilt und angenommen werden, wenn zu-
sammen mit dem Eisenschein gleichzeitig auch Bestellrechte
Ubertragen werden. Die Kontingentstrdger, zum Beispiel die
drei Wehrmachtsteile, die Reichsbahn usw. und die Bewirt-
schaftungsstellen erhalten die Bestellrechte durch eine ent-
sprechende Gutschrift aus ihrem Konto bei der Eisenver-
rechnungsstelle. Sie verfigen Uber die Bestellrechte zugunsten
des Auftragnehmers durch einen Sonderschein B (Bleche),
dessen Deckung durch die Eisenverrechnungsstelle ebenso wie
beim Eisenschein bestimmt werden muf. Auf Grund des
»Sonderscheines B* kann ein Betrieb, der Grob-, Mittel- und
Feinbleche zur Fertigstellung des Auftrages bendétigt, zum
Beziige dieser Bleche einen ,,Uebertragungsschein B* aus-
stellen. Ueber die Bestellrechte auf Bleche ist genau so wie
Uber die Bezugsrechte auf Eisen Buch zu fihren, und zwar
getrennt nach Bestellrecht fir Grob- und Mittelbleche
sowie nach Bestellrecht fur Feinbleche. Auftrage auf
Lieferung solcher Bleche, die bei Inkrafttreten der Anord-
nung bereits beim Eisen- und Stahlhandel, den Eisenver-
bédnden und den Werken verbucht waren, dirfen noch bis
zum 15. Februar 1944 ausgefuihrt werden. Nach diesem Zeit-
punkt mussen auch fir diese Auftrage Bestellrechte uber-
tragen werden.

Spaniens Roheisen- und Rohstahlerzeugiing
im September 1943

Roheisenerzeugung Rohstahlerzeu?ung
1943 i 1942 1943 942
t 1 t t
Januar 44 632 43 843 52 908 55 764
Februar 40 034 36498 45 899 44 217
Mérz 46 340 45 422 59125 54 520
1. Vierteljahr 131 006 125763 157932 154 501
April 43 361 44 476 57 447 53 296
M ai... 43 227 47 313 60 436 57 872
JUN i, 48 502 46 654 58 255 54 057
2. Vierteljahr 135 090 138443 176138 165 225
1. Halbjahr 266 096 264 206 334070 319 726
Ju b, 45018 47 600 53 725 55361 *
August 43 397 42 6)3 46 021 50 095
September . 47 199 44 732 39 722 49 875
3. Vierteljahr. 135614 134985 139 468 155 331
1.—3. Vierteljahr 401 710 399 191 473538 475 057

Wie die vorstehenden Zahlen erkennen lassen, hat sich
die Erzeugung an Roheisen und Rohstahl in den ersten neun
Monaten 1943 im Gesamtergebnis ungefdahr auf Vorjahrs-
héhe behauptet.

Neues Hochofenwerk in Nordschweden

Das neue staatliche Eisenwerk in Lulca, Norrbottensl)
Jernverk, Uber dessen Bau wir seinerzeit berichtet ha-
ben, hat inzwischen den ersten Elektrohcchofen Mitte Sep-
tember 1943 in Betrieb genommen. Die Erzeugungsféhigkeit
betragt augenblicklich 600 t wdchentlich. Sobald der andere
noch im Bau befindliche Elektrohochofen fertiggestellt wor-
den ist, wird sich die Erzeugung auf wdchentlich 1200 t,
d. h. auf eine Jahreserzeugung von 50 000 bis 60 000 t er-
héhen. Das Werk beschéftigt zur Zeit rd. 300 Arbeiter ein-
schlieBlich der Bauarbeiter, die an der Errichtung eines
Elektrostahlwerks, das im kommenden Frihjahr fertig wer-
den soll, arbeiten. Nach der Fertigstellung des Elektrostahl-
werks ist der Bau eines Thomaswerks geplant. Staatlicher-
seits sind fir die gesamte Anlage 17 Mill. Kr. zur Ver-
flgung gestellt worden.

* Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 8&7.

Den Preis fur Elektroroheisen hat die schwedische Regie-
rung auf 200 Kr. je t frei Eisenbahn beim Eisenwerk in
Svartdn festgesetzt. Mit Rucksicht auf die Gute gilt der Preis
als angemessen. Fur gewdhnliches Koksroheisen werden zur
Zeit 150 Kr. je t oder mehr gezahlt, wahrend Holzkohlen-
roheisen 225 Kr. kostet. Das Werk in Lulea verwendet gegen-
wartig Koks als Reduktionsmittel.

ErschlieBung der chinesischen Bodenschatze

’Ueber die Neuordnung der Bergbauindustrie, in China
haben wir im Zusammenhang mit den Planen fir den Auf-
bau des groRasiatischen Raumes bereits kurz berichtetl).

Japan hat in China zwei Gesellschaften gegrindet: die
North China Development Company und die
Central China Development Company, von

denen die erstgenannte die weitaus bedeutendere ist. Es
hangt das damit zusammen, dal Nordchina nach Mandschu-
kuo den wichtigsten Teil des asiatischen Festlandes zur Siche-
rung der wirtschaftlichen Grundlagen darstellt, die Japan als
Weltmacht benétigt. Nordchina unter EinschluR der
Inneren Mongolei mit seinen vielen wichtigen Rohstoffen,
wie Kohle, Eisen, Salz, Baumwolle, Wolle und anderen
Mineralien, und landwirtschaftlichen Erzeugnissen bietet
auch auf Grund seiner geographischen Lage viel grofere
wirtschaftliche Madglichkeiten fur Japan als irgendein an-
derer Teil Chinas.

Die am 7. November 1938 mit dem Sitz in Tokio ge-
grindete North China Development Company ubt jetzt ihre
Tatigkeit hauptséchlich in Peking aus. lhr Kapital umfait
443 Mill. Yen, von denen 311 Mill. Yen eingezahlt sind. 60%
des Kapitals sind in Handen der japanischen Regierung,
der Rest liegt bei den japanischen Gesellschaften, die an
den Tochtergesellschaften beteiligt sind. Das Kapital dieser
31 Tochtergesellschaften betréagt 1457 Mill. Yen, davon sind
1072 eingezahlt. Von diesem eingezahlten Kapital sind 586
Mill. im Besitz der North China Development Company,
wahrend sich der Rest der Aktien im Besitz der nordchine-
sischen Regierung, der Regierung der Inneren Mongolei und
groler japanischer Konzerne, wie Mitsuibishi, Mitsui, Okura,
Sumitomo und der Yawata-Eisenwerke, befindet.

Als eine Holding-Gesellschaft, die durch die Regierung
mit besonderen Vollmachten ausgeristet wurde, Uberwacht
die North China Development Company die 31 Tochter-
gesellschaften vollstandig, selbst wenn ihre Beteiligung an
ihnen nicht 51 % betréagt.

Von den 31 Tochtergesellschaften der N. D. C. seien die
folgenden besonders erwahnt:

Die grofite Tochtergesellschaft ist die NoFth China
Railway Company mit einem Kapital von 400 Mill.
Yen, die fasl ganz eingezahlt sind. Das Eisenbahnnetz die-
ser Gesellschaft umfalt 6023 km, was gegeniber dem Stand
vor vier Jahren eine Steigerung von 1028 km bedeutet, denn
damals war das gesamte Eisenbahnnetz dieser Gesellschaft
nur 4995 km lang. Zu dem Netzwerk gehért auch die
Peking-Paotow-Eisenbahn, die durch die Innere Mongolei
lauft. Die Gesellschaft beschaftigt 110 000 Chinesen und
40 000 Japaner und stellt somit das grdfite chinesisch-japa-
nische Unternehmen Uberhaupt dar.

Die zweitgroBte Tochtergesellschaft ist die North
China Electric Enterprise Company mit 300
Mill. Yen Kapital, von denen 177 Mill. eingezahlt sind.

Nach der Verschmelzung innerhalb der Elektroindustrie
umfallt die Tatigkeit dieser Gesellschaft die gesamte elek-
trische Kraftstromerzeugung. In der Inneren Mongolei be-
steht aber eine besondere Gesellschaft, die Mengtschi-
ang Electric Company, mit 100 Mill. Yen Kapital,
von denen 42,4 Mill. eingezahlt sind.

In der Bergwerksindustrie ist die Zahl der Tochtergesell-
schaften am groRten. Die wichtigsten Gesellschaften sind die
Talung Coal Mining Company der Inneren Mon-
golei mit 120 Mill. Yen Kapital, die Shantung Mining
Company in Tsingtau mit 35 Mill. Yen Kapital und die
Tschienghsing Coal Mining Company mit
30 Mill. Yen Kapital.

Das grofite Eisenerzunternehmen ist die Lungyen-
Eisenerzgesellschaft mit 60 Mill. Yen Kapital,
von denen 49 Mill. cingezahlt sind. Die Gesellschaft liegt

* Stahl u. Eisein 62 (1942) S. 831.
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in der Inneren Mongolei und beutet Chinas groéfites Eisen-
erzvorkommen aus.

Drei weitere groBe Bergwerksuntemehmungen sind die
North China Gold Mining Company mit 6 Mill.,, die North
China Aluminium Company mit 5 Mill. und die North
China Wolfram Mining Company mit 6,5 Mill. Yen Kapital.
Fur den Kauf von Erzen und anderen Mineralprodukten in
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der Inneren Mongolei ist die Mengtschiang Minerals Com-
pany mit einem Kapital von 6 Mill. Yen zustandig.

Ein neues GroBunternehmen ist die North China
Ilron Industry Company in Peking mit 100 Mill.
Yen Kapital, wovon aber nur 25 Mill. eingezahll sind. Dex
Gesellschaft ist eine wichtige Rolle in dei Erzeugung von
Roheisen zugedacht.

Vereinsnachrichten
Wilhelm Rohn t

Am 5. Oktober 1943 kam durch einen Flugzeugunfall
unser Mitglied Dr. phil. Dr.-Ing. E. h. Wilhelm Rohn
ums Leben. Yon Hause aus Physiker und seit dem Jahre
1922 Mitglied des Vereins Deutscher Eisenhittenleute, ist
Wilhelm Rohn zahlreichen Eisenhuttenleuten auf Tagungen
oder in Aussprachen bekannt geworden, und jeder, der zu
einer persdnlichen Bekanntschaft Gelegenheit hatte, wird

sich dieses auflergewdhnlichen Mannes sicher gerne ent-
sinnen.
Am 20. Mai 1887 als Sohn des Geheimrats Professor

Dr. Karl Rohn in Dresden geboren, studierte der nunmehr
Verstorbene nach Ablegung der Reifeprifung am Gymna-
sium zum Heiligen Kreuz von 1905 bis 1907 an der Uni-
versitdt Leipzig und von 1908 bis 1910 an der Universitat
StraBburg. In Stralburg promovierte er

mit einer Arbeit Uber ,,Anomale Dis-

persion organischer Farbstoffe“ und war

anschlieend noch ein Jahr an der Uni-

versitat StralRburg und von 1912 bis 1913

an der Universitat Gottingen tatig, wo er

selbstdndig wissenschaftlich auf dem Ge-

biete der Physik, Chemie und Mathema-

tik arbeitete.

Im Juli 1913 trat Wilhelm Rohn als
Leiter des Physikalischen Versuchs-
laboratoriums bei der Firma W. C.

Heraeus, Platinschmelze, in Hanau ein.
Ein Jahr spéater zog er zu Beginn des
ersten Weltkrieges als Leutnant der Re-
serve im Feldartillerie-Regiment 68 ins
Feld, wo er bald als Regimentsadjutant
tatig war. Im September 1914 wurde er
bereits in der Marneschlacht schwer ver-
wundet, und die Aerzte hatten nicht viel
Hoffnung, ihm durchzubringen. Damals
zeigte sich bereits die aulerordentliche
Energie des Verstorbenen, der es allein
zuzuschreiben ist, daB nach funfmonati-
gem Aufenthalt im Krankenhaus doch
noch eine Heilung erfolgte. Er nahm mit
kurzen Unterbrechungen seine Téatigkeit
im Forschungslaboratorium der Firma W. C. Heraeus wieder
auf und beschéftigte sich jetzt mit Aufgaben, die durch den
Krieg mehr oder weniger gestellt waren. Wir nennen hier
nur die Entwicklung von Thermoelementen aus Unedelmetall-
Legierungen, weiter Arbeiten zur Gewinnung von Reinst-
eisen und Reineisen, durch das knapp gewordenes Kupfer
fur FlOhrungsringe von Geschossen ersetzt werden konnte,
und schlielich die Erfillung der immer mehr in den Vorder-
grund tretenden Forderung nach einer saurekorrosionsbe-
standigen Legierung als Ersatz fir Platin.

Bei seinen vielseitigen Forschungs- und Entwicklungs-
arbeiten hatte Rohn erkannt, welche auBergewdhnlichen
metallurgischen Mdglichkeiten der Vakuumofen gegenlber
den Ubrigen Stahlerzeugungséfen hat. Trotz aller Schwie-
rigkeiten der Nachkriegszeit und der Inflation verwirklichte
er mit eiserner Energie deshalb seinen Plan, Vakuum-
schmelzéfen mit technischen Ausmalen herzustellen. Er
hat wohl in spateren Jahren manchmal im Kreise seiner
Mitarbeiter von den unglaublichen Schwierigkeiten erzéhlt,
die damals zu Uberwinden waren, um die ndtigen Teile fur
die Vakuumoéfen herbeizuschaffen.

Als im Jahre 1923 die Heraeus-Vacuumschmelze AG.
als eigene Firma unter seiner Leitung entstand, waren be-
reits einige groRere Vakuumdofen von etwa 500 kg Einsatz-
gewicht vorhanden, denen in den néachsten Jahren sogar
zwei 4-1-Vakuumofen folgten. Obwohl sich auch die
Stahlindustrie fur die neuen Vakuumdfen interessierte, hat
Rohn doch vor allem das Arbeitsgebiet dieser Oefen in
Sonderlegierungen gesehen, die mit den dblichen Stahl-
erzeugungsverfahren nicht oder nicht in der gleichen Giute

herzustellen waren. Ausgehend von den Nickel-Chrom-
Legierungen der Thermoelemente hatten sich seit 1917
auch die chromhaltigen Heizleiter-Legierungen als dank-
bare Erzeugnisse fur den Vakuumofen erwiesen, weil es
moglich war, diese hochchromhaltigen Legierungen, deren
Chromgehalt bis zu 33 % ging, im Vakuum mit besten
mechanischen Eigenschaften herzustellen.

Diese hochlegierten Chrom-Nickel-Legierungen und spa-
ter auch andere, vor allem warmfeste Legierungen, stellten
an die Verarbeitung in der Wéarme und der Ké&lte beson-
dere Anforderungen. So schuf Rohn im Jahre 1925 in
Zusammenarbeit mit der Firma Klein in Dahlbruch ein
neuzeitliches Warmwalzwerk zum Auswalzen von Knippeln.
Diese kontinuierliche KnuppelstraBe bestand zunéchst aus

20 Geristen und wurde im Jahre 1927
um weitere 20 Geruste verlangert. In den
folgenden Jahren schloR sich die Auf-
stellung mehrerer 12gerustiger Drahtkalt-
stralen an, die heute noch von manchem
Besucher des Werkes bewundert werden.
Sie sind in Wirklichkeit Walzautomaten
von einer Gedrungenheit, wie sie eigent-
lich nur in der Werkzeugmaschinen-In-
dustrie bekannt sind. Die Maschinen ge-
statten bis zu Durchmessern von etwa
1 mm herunter zu walzen, wahrend sonst
im allgemeinen ab 5 mm Dré&hte aus &hn-
lichen Legierungen gezogen werden.

In spateren Jahren reihten sich an

diese Anfédnge der Sonderwalzwerke die

Entwicklung einer kontinuierlichen Wami-

bandstrale und besonders die Entwick-

lung der MehrroUen-Kaltwalzwerke. Ge-

rade hierbei zeigte sich die Eigenart von

Wilhelm Rohn, eine Aufgabe bis zum

letzten durchzudenken und trotz Wider-

stdnden und Schwierigkeiten und Be-

grenzungen des Konstruktionsmaterials

durchzufiuhren. Bisher waren 6-Rollen-

Walzwerke allgemein Ublich. Der Arbeits-

walzen-Durchmesser kann bei solchen

Walzen nicht beliebig verringert werden, ohne daR der Walz-

spalt dui-ch die Stitzwalzen verschlossen wird. Da anderseits

die Abnahme je Arbeitsgang um so grofier ist, je kleiner der

Walzendurchmesser ist, baute Rohn Mehrrollen-Walzwerke,

bei denen verschiedene Reihen von Stiutzwalzen die auf-

tretenden Krafte aufnehmen muBten. So entstanden die 12-

und 20-Rollen-Walzwerke, die auch Uber die Grenzen un-

seres Vaterlandes hinaus bekannt geworden sind und be-

sonders fur das Auswalzen dunner Béander von gleichzeitig

grofler Breite Bedeutung gewonnen haben. Ausgehend von

den Mehrfach-Walzwerken, beschéftigte sich Rohn auch

mit den Mehrfach-Ziehmaschinen, wobei er vor allen Din-

gen von der Beobachtung ausging, dalR auf den dublichen

Mehrfach-Drahtziehmaschinen mit einem gewissen Schlupf

des Drahtes auf den Ziehscheiben gearbeitet werden muf.

Er baute schlupflose Drahtziehmaschinen, indem er eine

Reihe von Elektromotoren nebeneinandersetzte, die einzeln

so geregelt werden koénnen, daB zwischen Ziehscheibe und
Draht praktisch kein Schlupf eintritt.

Neben den Aufgaben der Weiterverarbeitung hat die
Lebensarbeit von Wilhelm Rohn besonders der Entwicklung
von Vakuumschmelzdéfen gegolten. Die ersten Oefclxen waren
Widerstandsdéfen von wenigen Kilogramm Fassungsverméogen.
Die in den Jahren 1921 bis 1923 gebauten Oefen arbeiteten
bereits nach dem Induktionsprinzip. Seit dem Jahre 1925
beschéaftigte sich Rohn auch mit der Anwendung des Hoch-
frequenzofens zum Schmelzen von Metallen, und im An-
fang der dreifiger Jahre entstanden Hochfrequenz-Vakuum-
o6fen, die bis zu den letzten Jahren die verschiedensten
Wandlungen durchgemacht haben. DaR sich der Vakuum-
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ofen fur viele Sondergiten hervorragend bewd&hrt hat, sei
nur am Rande bemerkt. Die Technische Hochschule Aachen
ernannte Wilhelm Rohn wegen seiner Verdienste um die
Entwicklung des Vakuum-Schmelzverfahrens zum Ehren-
doktor.

Im Jahre 1932 schlielflich schuf Rohn in dem sogenann-
ten Quirlofen einen neuartigen Induktionsofen fiir Dreh-
strom von Netzfrequenz, der die Aufmerksamkeit aller
Metallurgen auf sich gezogen hat. Dieser Ofen betritt in
seiner eigenartigen Badbewegung neue Wege in der Me-
tallurgie insofern, als er gestattet, die Gleichgewichte
zwischen Schlacke und Bad durch die innige Beruhrung
zwischen beiden weitestgehend in Kkirzester Zeit zu er-
reichen. Die Entwicklung dieses Ofens ist noch nicht ab-
geschlossen.

Aus dem Vorstehenden ist bereits klar geworden, daR
nur eine auBergewdhnliche technische Begabung, wie. sie
nur selten anzutreffen ist, es Wilhelm Rohn ermadglichte,
die sich selbst gestellten Aufgaben technisch vollkommen zu
lésen. So ist aus dem urspringlichen Physiker, der sich
in seiner Promotionsarbeit noch mit einer rein wissenschaft-
lichen Aufgabe aus der Physik befalite, ein Techniker und
Metallkundler geworden, der vielen Fachgenossen wegwei-
send war.

So wurde Wilhelm Rohn denn auch in den Vorstand der
Deutschen Gesellschaft fur Metallkunde, in den Sténdigen
Ausschu3 der Deutschen Bunsengesellschaft, in das Kurato-
rium des Kaiser-Wilhelm-Instituts fur Metallforschung be-

rufen; so war er weiter tétig als Mitarbeiter des Reichs-
amtes fur Wirtschaftsausbau, als Mitglied des Reichs-
forschungsrates und im Beirat der Reichsstelle Eisen

In Anerkennung seiner Verdienste um die
deutsche Technik wurde Wilhelm Rohn, der bereits im
Jahre 1940 das Kriegsverdienstkreuz I1l. Klasse erhalten
hatte, durch den Wehrkreisbeauftragten das Kriegsverdienst-
kreuz 1. Klasse nachtraglich auf einer Trauerfeier in der
Heraeus-Vacuumschmelze am 23. November 1943 verliehen.

Ueber 60 Verdffentlichungen in namhaften Zeitscl n

und Metalle.

des In- und Auslandes zeugen von seiner wissenschaftfiFIftii® Zehrendes Andenken gewiB.
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Téatigkeit. Eine groRe Zahl von Patenten sicherte das gei-
stige Eigentum der Firma.

Wilhelm Rohn war aber nicht nur Wissenschaftler und
Erfinder, er war auch Unternehmer im besten Sinne des
Wortes, der neben dem Wunsch, seine Firma selbst unter
den schwierigsten Verhéltnissen weiter zu entwickeln, das
Los seiner Mitarbeiter und seiner Gefolgschaft nicht ver-
gaB. Gerade in den Zeiten, als die Firma noch kleiner war,
hat er besonderen Wert darauf gelegt, in personliche Fih-
lungnahme mit jedem einzelnen zu kommen. Dabei stellte
Rohn an sich selbst die groRten Anforderungen an Arbeits-
leistung und Einsatz und erzog dadurch auch seine Mit-
arbeiter zu ebensolchem hingebenden Schaffen.

Wilhelm Rohn war seit dem Jahre 1925 verheiratet und
hatte zwei S6hne. Wer ihn in seinem Heim kennen lernte,
der konnte sehen, mit welcher Liebe er von seinen An-
gehdrigen umhegt war; der konnte erleben, wie wohl er
sich fuhlte, wenn er im Garten seines Hauses unter den
alten Baumen sitzen und arbeiten konnte. Leider ri der
Krieg in dieses harmonische Familienleben auch eine
schwere Lucke, als im Jahre 1942 sein jlngerer Sohn Kkurz
nach seinem Eintritt als Kriegsfreiwilliger an der Ostfront
den Heldentod fand. Dieser Verlust haf den Verstorbenen
schwer getroffen und einen Teil seines Lebensmutes hinweg-
gerafft. Trotzdem war er jederzeit bereit, ohne Rucksicht
auf persdnliche Bequemlichkeit, sich einzusetzen, wo es die
Aufgaben der Zeit erforderten. So uUbernahm er im Sep-
tember dieses Jahres einen besonderen Auftrag des Reichs-
ministers fur RuUstung und Kriegsproduktion, bei dessen
Ausfihrung er einem Flugzeugunglick zum Opfer fiel.

Die Anregungen, die das Lebenswerk Wilhelm Rohns
auch fur die Eisenhittenleute enthalt, verpflichten sie alle
dem Verstorbenen zu groRem Dank. Der schdénste Dank
aber wird die Fortfuhrung und Auswirkung seiner Ge-
danken auf dem Gebiete der Metallurgie und des Walz-
werksbaues sein. So ist ihm auch Uber den engeren Kreis
seiner Mitarbeiter hinaus bei den Eisenhittenleuten ein
W. Hessenbruch.
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. Aenderungen in der Mitgliederliste Wlgenbach, Eugen, Dr.-Ing., Diedenliofen (Westm.), Gentrin-
\ Jger strake 10 43 208

Pohl, Herbert, Oberingenieur, Betriebschef, Gleiwi«*"K/iTIMX.>

stralle 16 76-4
Richter, Albert, Dipl.-Ing., Reg.-Baumeister, Duisburg-Ham

bom, Franz-Lenze-Str. 2 35 441
Schiffers, Paul, Dusseldorf-Benrath, Hildener Str. 87 27 237
Schirmer, Walter, Ingenieur, Trier, Kurfurstenstr. 39 39 358

Schmidt, Fritz, Oberingenieur, Kneuttingen-Nilvingen
(Westm.), Adolf-Flitler-StraRe 8 31 090
Schonrock, Karl, Dr.-Ing.,, Direktor, Duisburg-Hamborn
Schulte-Marxloh-Stralle 17 27 252
Schulte, Karl, Oberingenieur, Berlin W 35, Kurfirsten-
straBe 56 14 088
Schumacher, Theodor, Betriebsleiter, Dortmund-Welling-
hofen, Wellinghofer Amtsstr. 100 27 259

Schweitzer, Otto, Dr.-Ing., Hiuttendirektor, stellv. Vorstands-
mitglied, Dortmund, Springorumstr. 15 17 080
Schivindt, Kurt, Dipl.-Ing., Herdorf (Sieg), Bahnhofstr. 35 496
Seelen, Theo, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Stahlwerkschef,
Laband (Oberschles.), Franzstrafle 8 34 194
Sohler, Wilhelm, Coswig (Anh.) 97 018
Spliethoff, Wilhelm, Ingenieur i. R., Milheim (Ruhr), Auf
dem Saarnberg 41 09 080
Stablein, Fritz, Dr. phil., Essen-Bredeney, Fendelweg Nr. 16
25 118
Stegmann, Wilhelm, Betriebsfuhrer i. R., Ergste-Burenbruck

Uber Schwerte (Ruhr) 35 514
Supan, Odo, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Berndorf (Nieder-
donau), StraRe der SA. 9 35 530
Tormann, Bruno, Dipl.-Ing., Berlin-Héalensee, Mansfelder
Stralle 48 a 39 281

Thiel, Gunther, Dipl.-Ing., Rheinhausen, Sudetenstr. 1 38 189
Thiele, Heinrich, Ingenieur, Dusseldorf-Lohausen, Lantzallee
* Nr. 20 33 140
Tiemeyer, Hermann, Dipl.-Ing., Hagendingen (Westm.), Berg-
stralRe 8 31 102
Tscheligi, Harald, Dipl.-Ing., Berlin-Kladow, Imchenallee 72
38 318

Uhl, Ludwig, Dipl.-Ing., Geschaftsfuhrer, Wien 111/46, Inva-
lidenstralle 7 21 145

Nr. 9
39 448
Weittenhiller, Hellmuth, Dr.-Ing., Direktor, stellv. Vorstands-
mitglied, Dortmund, Hermann-Lons-StraBe 2 39 193
Wellnitz, Hermann, Oberingenieur, Georgsmarienhutte (Kr.
Osnabriuck), Schlof3str. 9 23 178
Werner, Cassius, Dipl.-Ing., Vizedirektor, Prag XVI -Radlitz,
Oberkestnerhof Nr. 2475 18 120
Wilms, Arthur, Dr.-Ing., Betriebsleiter, Duisburg-Huckingen,
Schulz-Knaudt-StraRe 19 39377
Winter, Harry, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Mé&hr.-Ostrau,

auer, Arthur, Dipl.-Ing.,Herrnhut (Oberlausitz),

Palace-Hotel 39 378

Ziegler, Rolf, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Schwientochlowitz

(Oberschles.), HuttenstraBe 9 36 476
Den Tod flr das Vaterland fanden:

Encke, Carl, Berlin. *18. 3. 1872, t 22. 11. 1943 21 022

Jung, Emil, Ing., Fischbach-Camphausen (Saar). *26. 11. 1908,

t 30. 7. 1943 37 212
Wulff, Carl Gerhard, Dr., Dipl. rer. pol-, Dusseldorf.
*22. 10. 1911, t 22. 7. 1943 35 600
Gestorben:
Eicken, Hugo, Generaldirektor, Gevelsberg. *6. 2. 1877,
119. 11. 1943 13 015
Hammel, Christian, Direktor i. R., Dusseldorf-Oberkassel.
*23. 8.1875, tIl. 11. 1943 36 146

Horbach, Gustav, Kéln-Braunsfeld. * 30. 12. 1885, t 30. 9. 1943
17 038

Schieferdecker, Hans, Oberingenieur, Dombrowa (Oberschi.)

*30. 10. 1880, f 13. 11. 1943 21 120
Schéne, Edgar, Dipl.-Ing., Obering., Mulheim (Ruhr).

*29.3.1891, t 28. 9. 1943 22 171
Wiebach, Wilhelm, Prokurist, Gorlitz. *11. 4. 1862,

118. 11. 1943 94 023

Wittmann, Franz, Ing., Direktor a. D., Klaus (Pyhrnbahn).
*16. 5. 1871, t 8. 11. 1943 01 043



