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Tagesordnung:

Sonnabend, den 4. Mai 1929
A. Gruppensitzungen

1. Qruppe: 9.30 Uhr,

Stadtische Tonhalle.
Direktor $r.«3ng. 6. f). W. Esser.
Vortrag von Direktor T)r.=3n9-

Vorsitz:
Das Giellen von Stahlbldcken.
Franz Pacher, Dusseldorf.
Die Beschickanlagen der Hochdfen und ihr EinfluB auf die Be-
triebsfiihrung. Vortrag von Professor Hubert Hoff, Aachen.
Die | Entwicklung der Bauart und Betriebsweise der Roh-
eisenmischer in der Nachkriegszeit. Vortrag von Betriebs-
direktor $t.»8ng. Ed. Herzog, Hamborn.

2. Gruppe: 9.30 Uhr,

Stadtische Tonhalle.
Vorsitz: Direktor K. Baabe.

Oefen fur Betriebe mit flieRender Fertigung (FlieB6fen). Vortrag
von $t.*3ng. G. Bulle, Dusseldorf.

Der Betrieb von Walzwerkséfen mit besonderer Beriicksichtigung
der Durchweichung des Walzgutes. Vortrag von 9t.-~ng. Fritz
W esemann, Gleiwitz.

Ursachen von Oberflachenrissen an Blechen und deren Vermeidung.
Vortrag von ®T.=3ng. E. A. ilatejka, Witkowitz.

B. Vollsitzung
14.45 Uhr, Stadttheater.
Vorsitz: Generaldirektor ®r.=3iltg. F. Springorum.

Arbeitszeit und Arbeitslohn. Vortrag von Direktor Karl Baabe, Disseldorf.
Entwicklungslinien der Walzenstralen. Vortrag von S)x.*3ng. J. Puppe, Diusseldorf.
Abnahme und Wahrscheinlichkeitsrechnung. Vortrag von $r.*3Jng. K. Daeves, Dusseldorf.

C. BegrufRungsabend
20.30 Uhr, in den unteren Salen der Stadtischen Tonhalle.

Sonntag, den 5. Mai 1929

D. Hauptsitzung
12 Uhr, Stadttheater.

Vorsitz :

1. Er6ffnung durch den Vorsitzenden.
2. Abrechnung fir die Jahre 1928 und 1928; Entlastung der
Kassenfiihrung.

3. Wahlen zum Vorstande.
4. Verleihung der Carl-Lueg-Denkmiinze.

E

Generaldirektor Sr.~AQltg. F. Springorum.

5. Aus der Tétigkeit des Vereins deutscher Eisenhiittenleute. Be-
richt von ®l.»8ng. Dr. mont. E. h. O.Petersen.

6. Die Naturgeschichte der Eisenfamilie. Vortrag von Professor
Dr. V.M. Goldschmidt, Oslo-Gdottingen.

7. Ansprache des Vorsitzenden.

8. Verschiedenes.

Gemeinsames Mittagessen

15.15 Uhr, Im Kaisersaal der Stadtischen Tonhalle.

ach fast zweieinhalb]ahriger Pause kamen die deutschen

Eisenhittenleute am 4. und 5. Mai wieder in Dusseldorf
zusammen. Mit Riucksicht auf die Werkstofftagung fand
die letzte Hauptversammlung im Oktober 1927 ausnahms-
weise in Berlin statt, und der Eisenhlttentag 1928 muRte
zur gewohnten Zeit im Dezember ausfallen in Anbetracht
der damals ungeklérten Lage infolge des Arbeitskampfes
in der Eisenindustrie an der Ruhr. Schon

95 X X1.

am ersten Verhandlungstage

trafen sich weit Uber tausend Teilnehmer aus allen deutschen
Gauen, dazu noch zahlreiche Géste aus dem In-und Auslande.
Wegen der Reichhaltigkeit der Tagesordnung, die fir den
Sonnabend allein neun technisch-wissenschaftliche Vortrage
aufwies, war fur den Vormittag eine Teilimgin eine metallurgi-
sche und eine technologische Gruppe vorgenommen worden,
die beide um 9.30 Uhr in der Stadtischen Tonhalle begannen.
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In der ersten Gruppe, im Rittersaal, unter dem Vorsitz
von Direktor ®r.=3ng. © fy Wilhelm Esser aus Duisburg
erstattete zunadchst Direktor ®r.=5ng. F. Pacher, Dussel-
dorf, einen ausfuhrlichen Bericht Uber:

Das GielRen von Stahlblécken.

Daran schlof3 sich ein breit angelegter Vortrag von
Professor Hubert Hoff, Aachen, Uber:

Die Beschickanlagen der Hochdéfen und ihr
Einfluf auf die Betriebsfihrung.

Die beiden Vortrage sind bereits in der zum Eisenhitten-
tag erschienenen Festausgabe von ,,Stahl und Eisen* ver-
offentlichtl).

Zum SchluR sprach Betriebsdirektor 2)r.=3h9- Ed.
Herzog, Hamborn, Uber:

Die Entwicklung der Bauart und Betriebsweise
der Roheisenmischer in der Nachkriegszeit.
Der Bericht erscheint demnéchst in ,,Stahl und Eisen®.

Inder zweiten Gruppe, in der Direktor Karl Raabe
aus Dusseldorf die Verhandlungen im Kaisersaal leitete,
behandelte an erster Stelle2)r.»”~ng. G. Bulle, Disseldorf:
Oefen fir Betriebe mit flieBender Fertigung

(Fliel3 6fen).
Der Vortrag wird in ,,Stahl und Eisen* verdffentlicht.

Als zweiter Redner sprach ®r.=3ng. Fritz Wesemann,
Gleiwitz, uber:

Der Betrieb der Walzwerksdfen mit beson-
derer Berucksichtigung der Durchweichung
des W alzgutes.

Den letzten Vortrag des Vormittags hielt Slr.~ng.
E. A. Matejka, Witkowitz, Uber:

Ursachen von Oberflachenrissen an Blechen
und deren Vermeidung.

Wegen des Inhalts der beiden letzten Vortrage sei auf die

Veroffentlichung im Mai-Heft des ,,Archivs fir das Eisen-

hattenwesen* verwiesen?).

Die gemeinsame Sitzung 14.45 Uhr im Stadttheater
erdffnete der stellvertretende Vorsitzende Generaldirektor
Sr.~Ang. F. Springorum, Dortmund, und erteilte zunéchst
Herrn Direktor Karl Raabe das Wortzu seinem Vortragd :

Arbeitszeit und Arbeitslohn.

An zweiter Stelle sprach 3)r»Qrtg. J. Puppe, Dussel-
dorf, Uber:

Entwicklungslinien der WalzenstralRen.

In dem SchluBvortragd) dieser Sitzung behandelte
Sr.~ng. K. Daeves, Dusseldorf:

Abnahme undW ahrscheinlichkeits-Rechnung.

Die einzelnen Vortrage fanden grofRen Beifall und fiihrten
zum Teil recht lebhafte Erdrterungen herbei, so daR die
Sitzungsleiter zum SchluB allen Rednern den besonderen
Dank der Versammlung aussprechen konnten.

*

Nach den vielseitigen fachwissenschaftlichen Vortragen
fanden sich die Teilnehmer fast vollzéhlig abends in den
unteren Salen der Stadtischen Tonhalle zu einem zwang-
losen BegriRBungsabend ein. Imgeselligen Zusammensein
und in anregender Aussprache ergab sich hier Gelegenheit,
manch alte Freundschaft aufzufrischen und neue Bezie-
hungen anzuknupfen, so dal der Abend einen fur alle
Teilnehmer recht befriedigenden Verlauf nahm.

4) St. u. E. 49 (1929) S. 627/43 bzw. 613/27. — *) Arch.

Eisenhiittenwes. 2(1928/29) S. 681/705 bzw. 707/24. — 3) St.u. E. 49
(1929) S. 653/8. — 4) St. u. E. 49 (1929) S. 645/53.
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Die Hauptsitzung
am zweiten Verhandlungstage,

zu der sich mehr als 1500 Besucher eingefunden hatten, so
dalR das Stadttheater bis auf den letzten Stehplatz gefillt
war, wurde pinktlich um 12 Uhr von Generaldirektor
T/r.Ang. F. Springorum eroffnet. Er teilte zunédchst unter
groflem Bedauern mit, daB er der Versammlung eine herbe
Enttduschung bereiten musse, da soeben folgendes Tele-
gramm von Herrn Dr. Vogler eingegangen sei:

»Ich bedaure unendlich, heute nicht bei lhnen sein
zu konnen, und rufe lhnen allen ein herzliches Glick-
auf zu.”

Er schlug unter Zustimmung der Versammlung vor, ihrem
verehrten Vorsitzenden telegraphisch Gru und Dank zu
Ubermitteln fur alles, was er fir die deutsche Sache in
Paris bisher getan habe, und erteilte dazu Herrn Dr.
Krupp von Bohlen und Haibach das Wort, der fol-
gendes ausfuhrte:

»,Meine Herren! Sie wuirden es sicherlich mit uns
als eine Unterlassung empfinden, wenn wir nicht gerade
jetzt und von dieser Stelle aus unserem allverehrten Herrn
Vorsitzenden, unserem vielseitigen Fihrer, der, wie wir
eben hdren, heute nicht hier sein kann, einen herzlichen
Grufl und unser aller Dank zum Ausdruck bréachten fur
die verantwortungsvolle Arbeit, die er in der aufreibenden
Pariser Verhandlungsatmosphére in den letzten Monaten fur
uns alle geleistet hat. Als Ehrenmitglied des Vereins darf
ich dies wohl in lhrer aller Namen aussprechen. Sie sind
sicher mit mir darin einer Meinung, dal? Herr Vogler
in den letzten Monaten unter voller Hintansetzung eigener,
personlicher und geschéftlicher Belange sich voll und ganz
der einen groRen, bedeutungs- und verantwortungsvollen
Aufgabe in Paris gewidmet bat, deren Tragweite eigent-
lich keiner von uns heute hoch genug einschatzen kann.

Meine Herren, wir durfen das wohl auch hier sagen:
Herr Vogler hat in diesen langwierigen Verhandlungen
trotz aller Schwierigkeiten, ebenso wie sein Kollege, Herr
Dr. Schacht, voll und ganz seinen Mann gestanden, in
einer des Deutschen voll wirdigen Art und Weise, der auch
in der ganzen Welt, wenigstens von ernst zu nehmenden
Kreisen, mirvolle Achtung gezollt werden konnte und mufte.

Meine Herren! Die Verantwortung der Abgabe eines
Sachverstandigengutachtens Uber die gegenwartige und
kunftige Leistungs- und Zahlungsféhigkeit Deutschlands ist
eine ernste und schwere, bindet doch gerade das Gut-
achten des Sachverstédndigen das eigene Volk fester und
langer, als politische Augenblicks-Entscheidungen dies jemals
zu tun vermdchten. Heute, meine Herren, wissen wir noch
nicht, wie die Pariser Konferenz — ich mochte sie absichtlich
heute nicht mehr uneingeschrankt eine ,,Sachverstandigen-
konferenz* heilfen — verlaufen wird. Aber das eine, glaube
ich, diirfen wir doch heute gerade im Hinblick auf Herrn
Vogler zum Ausdruck bringen und wohl auch in dem
Telegramm an ihn aussprechen, dal seuie Arbeit in Paris,
mag das Ende der Konferenz sein wie es will, auf die Dauer
fir Deutschland nicht ohne Ergebnis und auch nicht ohne
Erfolg bleiben kann. Sind doch zum ersten Male jetzt
von deutscher Seite vor aller Welt Zahlen genannt worden,
die als Grundlagen fiir Verhandlungen mdoglich und brauch-
bar erscheinen.

So, glaube ich, kénnen wir heute mit gutem Gewissen
Herrn Vogler auch von dieser Stelle aus Dank sagen fir
seine in Paris geleistete verantwortungsvolle Arbeit und
gleichzeitig auch Dank fur ihren sicheren, wenn auch jetzt
noch nicht sichtbaren und bestimmbaren Erfolg.
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In diesem Sinne mdéchte ich Sie bitten, mir zu gestatten,
in lhrer aller Namen ein Telegramm an Herrn Vogler zur
Versendung zu bringen, dessen Wortlaut icli vorlesen
mochte:

Die deutschen Eisenhiittenleute senden in vollem Be-
wuBtsein der Bedeutung lhrer Pariser Aufgaben und in
klarer Wiirdigung der hohen Verantwortung, die gerade
auf den deutschen Sachverstandigen ruht, ihrem allverehr-
ten Vorsitzenden imd Fihrer Dank imd Gruf3. Sie sind
Uberzeugt, da ein Erfolg der deutschen Haltung auf
die Dauer ganz sicher nicht ausbleiben kann, selbst wenn
ein greifbares Ergebnis im Verlaufe der gegenwaértigen
Konferenz nicht mehr zu erreichen sein sollte.*

(Starker Beifall.)

Hierauf nahm der Vorsitzende das Wort zu folgender
BegruBungsansprache:

,»Meine sehr verehrten Herren! Zur Eréffnung des zweiten
Tages unserer Hauptversammlung des Jahres 1929 nife ich
lhnen allen ein herzliches Willkommen zu! Wie immer
richte ich einen besonderen GruR an die Herren, die als
Gaste unter uns weilen, darunter die Vertreter der Reichs-,
Staats-, Provinzial-und Kommunalbehérden, unter
letzteren Herrn Oberbirgermeister Dr. Lehr, der auch in
diesem Jahre wieder die Raume der Stadt flir unsere Zwecke
zur Verfigung gestellt hat, die Vertreter der Deutschen
Reichsbahn-Gesellschaft, unserer technischen
Hochschulen, Universitaten, Bergakademien, un-
serer wissenschaftlichen Institute, der befreun-
deten technischen und wirtschaftlichen Vereine
und Verbande, die Herren Parlamentarier und
nicht zuletzt die Herren Vertreter der Presse.

Sehr erfreut bin ich, den hochverdienten Schépfer des
Deutschen Museums, Exzellenz Oskar v. Miller, sowie
Herrn Geheimrat Professor Dr. G. Tammann aus Gottingen
unter uns zu sehen. Ich begrufe weiter die Eisenhitten-
leute des Auslandes, die uns heute die Freude ihres
Besuches machen. Unter uns weilen Vertreter aus England,
Frankreich, Holland, Luxemburg, Oesterreich, Polen,
Rumaénien, Schweden, Spanien, der Schweiz, Sudslawien, der
Tschechei, aus Ungarn imd aus den Vereinigten Staaten
von Nordamerika. Mein GraR richtet sich ferner an unser
hochgeschétztes Ehrenmitglied Herrn Dr. Krupp von
Bohlen und Haibach. Unser verehrter Ehrenvorsitzender
ist leider durch eine Kur verhindert, heute unter uns zu
erscheinen.

GroB sind die Licken, die der Tod seit imserer letzten
Hauptversammlung im Oktober 1927 in unsere Reihen
gerissen hat. Von der kleinen Schar Ubriggebliebener Mit-
begriinder unseres Vereins sind Carl Schaefer, Adolf
Dresler und Camillo Sehulze dahingegangen. Weiter
beklagen wir den Verlust der Mitglieder unseres Vorstandes
W alther Haenel, Leon Metz, Kurt Sorge und Adolf
W iecke. Von den Ubrigen heimgegangenen Mitgliedern
nenne ich den Inhaber der Carl-Lueg-Denkmiinze, Heinrich
Ehrhardt, sowie Emil Mayrisch, den Fuhrer der
luxemburgischen Eisenindustrie und Griinder der Inter-
nationalen Rohstahlgemeinschaft, der unermidlich imd
ehrlich bestrebt war, die durch den Krieg besonders hervor-
gekehrten Gegensatze auszugleichen. Ferner den Verlust
von Richard Baumann, August von Beulwitz.
Ludwig Biro, Hugo Dicke, Richard Dietrich, Paul
Dreger, Emil Ducker. Reinhard Eigenbrodt, Hans
Fleiner, Max Gieing, Joh. Jos. Gortz. Georg
Julius Heckel, Wilhelm Herwig. Wilhelm Hiby,
Paul Huth, Theodor Kautny, Carl Julius Kracht.
Karl Linck. Friedr. Willi. Loh, Kurt Matthiae,
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Norbert Metz, Robert Miser, Carl Ohly. Hermann
Rinne, Emil Schiffer, Curt Schraepler, Hugo
Schreiber, Max Schwab, Egidius Smeets, Mathias
Weien, Gottfried Zschocke.

In den letzten Tagen hat uns ein neuer Verlust getroffen:
Justizrat Tr.=379- S. i). Wilhelm Meyer, der langjahrige
Vorsitzende des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Indu-
strieller, ist nach kurzer schwerer Krankheit verschieden.
Der Verdienste dieses echten deutschen Mannes um unsere
Eisen- imd Stahlindustrie sind aus berufenem Munde an
anderer Stelle gedacht worden. Seine zahlreichen Freunde
werden ihm ein ehrendes Andenken bewahren.

Meine Herren! Am 31. Oktober 1928 hat uns ein herbes
Geschick den getreuen Ekkehard des Vereins deutscher
Eisenhittenleute genommen. Emil Schrddter ist von
ims gegangen! In Ddusseldorf, der Stadt, in der er fast
ein Menschenalter die Geschicke unseres Vereins leitete,
stand seine Wiege. Nach seinen erfolgreich beendeten
Studien in Karlsrahe und Berlin war er zundchst in seiner
Heimatstadt als jimger Ingenieur bei der Maschinenfabrik
Schiess tatig, um dann zu den Huldsehinsky-Werken in
Oberschlesien zu gehen. Schwere Krankheit zwang ihn
indessen, nach Ddsseldorf zurtckzukehren. Und am
1. November 1881, kaum genesen, begann er seine Arbeit
beim Verein deutscher Eisenhittenleute. die ihm zur Lebens-
aufgabe wurde. Im Jahre 1885 erfolgte seine Berufung zum
Geschaftsfuhrer. Was er in dieser Stellung geleistet imd wie
er gewirkt hat, ist bei uns allen, die wir uns einen Verein
deutscher Eisenhittenleute ohne ihn nicht denken kdnnen,
in lebendiger Erinnerung und in dem ihm gewidmeten
Nachruf in allenEinzelheiten gebuhrend gewurdigty. Er war
ein glihender Verfechter der Ziele unseres Vereins, ein nie
rastender Wegbereiter. Am treffendsten brachte das
Dr. Vogler bei der Feier von Sehrodters 70. Geburtstag
zum Ausdruck, als er sagte: ,,Der Verein deutscher Eisen-
hattenleute ist das Werk von Emil Schrédter! Das mussen
sich die Jungeren merken, das darf nicht vergessen werden:
er hat den Verein geschaffen, er hat den Grundstein gelegt,
auf dem spatere Geschlechter fortbauen konnten imd fort-
gebaut haben.*

So steht er vor unserem geistigen Auge als Vorbild von
Treue und Pflichtgefihl. Treu auch stand er zu seinen
Freunden, die seit der Jugendzeit mit ihm verbunden waren
oder die ihm spéater das Leben in gemeinsamer Arbeit
zufihrte. Nie verlieB ihn sein rheinischer Humor, und viele
unter ims werden oft imd gern der mit ihm verlebten froh-
lichen Stunden gedenken. Den jingeren Berafsfreunden
stets ein uneigennitziger Berater, hat er vielen, die heute
an hervorragender Stelle wirken, den Weg geebnet. Nun ist
er von ims gegangen, nur kurze Zeit nach dem Hinscheiden
seines treuen Mitkampfers Wilhelm Beumer. Solange es
deutsche Eisenhittenleute gibt, wird sein Name unter
ihnen genannt werden. Wir wollen Emil Schrodter nie
vergessen!

Ich stelle fest, dal3 Sie sieh zu Ehren imserer Toten von
lhren Platzen erhoben haben.*

Zur Erledigung der geschéftlichen Angelegenheiten nahm
zu Punkt 2 der Tagesordnung Generaldirektor
Dowerg aus Dusseldorf das Wort und erstattete den Bericht
Uber die Abrechnung fir die Jahre 1927 imd 1928, auf
Grand dessen der Kassenfihmng Entlastung erteilt wurde.

Zu Punkt 3 der Tagesordnung: ,Wahlen zum
Vorstande“, erhielt Tr.Agng. 0. Petersen das Wort und
teilte mit, daf? nach den Satzungen im Jahre 1928 in regel-
maRigem Wechsel aus dem Vorstande ausgesehieden sind

5) St. u. E. 48 (1928) S. 1633 6.
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oder im Jahre 1929 ausscheiden werden folgende Herren:
Franz Bartscherer (Hamborn), Eugen Bohringer
(Rosenberg, Oberpfalz), W alter Borbet (Bochum), Rudolf
Brennecke (Gleiwitz), Carl Canaris (Kassel), Friedrich
Dorfs (Rheinhausen), Wilhelm Esser (Duisburg-Meide-
rich), Adalbert Flaccus (Dusseldorf), Georg Hart-
mann (GroBilsede), Otto Holz (Oberhausen), Carl Jaeger
(Hattingen), Hugo Klein (Niederscheiden), Adolf Klin-
kenberg (Dortmund), Heinrich Koppenberg (Riesa),
Richard Krieger (Dusseldorf), Otto Petersen (Dussel-
dorf), Paul Reusch (Oberhausen), Hermann Rd&chling
(Volklingen), Fritz Springorum (Dortmund), Fritz
Thyssen (Hamborn), Otto Wedemeyer (Sterkrade),
Adolf Wirtz (Mulheim-Ruhr), Aloys Wurm (Osnabrick).

Der Vorstand empfiehlt, diese Herren wiederzuwahlen
und auBerdem neu zu wéhlen die Herren:

Huttendirektor Friedrich von Holt, Georgsmarienhutte,
Professor Dr. phil. Tr.~ng. G. f). Friedrich Korber,

Dusseldorf,

Generaldirektor Tr.Ayng. G. 1). Carl Koéttgen, Berlin.
Direktor Carl Wallmann, Mulheim-Ruhr.

Der Vorsitzende stellt fest, dall das Wort zu diesen
Vorschldgen nicht gewlnscht und beantragt wird, die
Wahl durch Zuruf vorzunehmen, was geschieht. Danach
sind also die ausscheidenden Herren wiedergewahlt und die
Herren F. von Holt, F. Koérber, C. Kéttgen und C. Wall-
mann neugewahlt, die aufs herzlichste willkommen geheil3en
werden.

Zu Punkt 4 der Tagesordnung: ,,Verleihung der
Carl-Lueg-Denkmuunze*, teilte der Vorsitzende mit,
dal3 der Vorstand des Vereins deutscher Eisenhittenleute in
seiner letzten Sitzung einstimmig beschlossen habe, die
Carl-Lueg-Denkmiinze an Herrn Geheimrat Professor
Dr. G. Tammann aus Goéttingen zu verleihen in Wirdigung
seines Wirkens zum Nutzen des Eisenhlttenwesens. Er
wandte sich dann an Geheimrat Tammann mit folgender
Ansprache:

»Verehrter Herr Geheimrat!* Es wirde vermessen er-
scheinen, wenn ich heute versuchen wollte, ein umfassendes
Bild der Bedeutung lhrer wissenschaftlichen Arbeiten zu
entwerfen. In diesem Kreise kann ich mich darauf be-
schrénken, Ihr Wirken zum Nutzen des Eisenhiuttenwesens
kurz zu wiirdigen. Dies bedeutet allerdings nur einen kleinen
Ausschnitt aus lhrem umfangreichen und vielseitigen
Schaffensgebiet, gehdren Sie doch zu den Begrundern der
physikalischen Chemie, jenes Grenzgebietes, das in den
letzten Jahrzehnten eine grundlegende Bedeutung fir die
Erforschung wichtiger Gebiete, nicht zuletzt auch der
Metallurgie, gewonnen hat.

Fir den Huttenmann sind Sie der Schopfer und Be-
grinder der wissenschaftlichen Metallkunde auf physi-
kalisch-chemischer Grundlage. Nur einige Beispiele seien
aus lhren umfassenden und vielgestaltigen Arbeiten heraus-
gegriffen. lhre grofRangelegten Untersuchungsreihen uber
die Erstarrungsschaubilder der bindren Metallsysteme sind
das Fundament einer wissenschaftlichen Legierungskunde,
aus der manche auch praktisch bedeutsame Folgerungen
Uber den Zusammenhang zwischen strukturellem Aufbau
und Werkstoffeigenscliaften herzuleiten sind. Nicht minder
bedeutsam sind lhre Arbeiten Uber die Zusammenhange
zwischen den Eigenschaftsanderungen und den Struktur-
anderungen bei der Verformung und Gliuhbehandlung der
Metalle.

In der Einleitung lhrer ,,Metallographie*, dieses in der
Fille seiner Gedanken und Anregungen zum Kklassischen
Lehrbuch fir den Metallforscher und Metallkundler ge-
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wordenen Werkes, kennzeichnen Sie, wie dunkel und ver-
schwommen noch vor kaum mehr als einem Menschenalter
die Vorstellungen von dem Wesen der Metalle und besonders
der Legierungen gewesen sind. lhrem Wirken als Forscher
und Lehrer ist es in allererster Linie zu danken, daR wir
heute in der Metallkunde eine hochentwickelte Fachwissen-
schaft besitzen, eine Tatsache, die fur den Fortschritt in
vielen Fragen der Metalltechnik der letzten Jahre von ent-
scheidender Bedeutung geworden ist.

Wir Huttenleute danken Ihnen aber nicht nur als
Forscher die Mehrung der Erkenntnisse und des Wissens von
den metallischen Werkstoffen. Wir danken Ihnen als Hoch-
schullehrer in einer grofRen Schiilerzahl einen Nachwuchs,
der erzogen und geleitet ist in lhrem Geiste und in lhren
Auffassungen von wissenschaftlicher Forschungsarbeit, aber
auch mit dem lhnen eigenen klaren Blick fiir das praktisch
Wertvolle und technisch Bedeutsame. lhre Schuler wirken
heute nicht nur in den Laboratorien der Hochschulen und
Forschungsinstitute, sondern in groRer Zahl mit dem besten
Erfolge auch in vielen Werksversuchsanstalten, um mit-
zuwirken an dem Ziel der moglichsten Vervollkommnung
der Werkstoffe und ihrer Erzeugungs- und Verarbeitungs-
verfahren.

In Wurdigung aller dieser llirer Verdienste ist es mir
eine hohe Ehre, lhnen hiermit die hdchste Auszeichnung
unseres Vereins, die Carl-Lueg-Denkmiinze, zu Uberreichen.
Dabei darf ich noch eins hinzufiigen. Unsere Denkmiinze
feiert in diesem Jahre ihr 25jahriges Jubilaum; in der
Hauptversammlung des Jahres 1904, fast genau heute vor
25 Jahren, namlich am 24. April 1904, wurde zum ersten
Male die Carl-Lueg-Denkmiinze verliehen, und zwar an den
damaligen hochverdienten Vorsitzenden, dessen Namen sie
trégt. Es ist mir eine ganz besondere Freude, sehr ver-
ehrter Herr Geheimrat, daR ich die Denkmunze in diesem
Jubildumsjahr gerade Urnen zueignen darf.”

Nachdem die Versammlung ihrer Freude tber diese Ver-
leihung durch starken Beifall Ausdruck gegeben hatte, erhob
sich Geheimrat Tammann zu folgender Dankesrede:

,,Hochverehrter Herr Vorsitzender! Hochansehnliche Ver-
sammlung ! Mich, den Nichteisenhtittenmann, haben Sie einer
ganz besonderen Auszeichnung gewirdigt. Mit Freuden
empfange ich die Denkmiinze auf den Namen Carl Lueg.

Vor 27 Jahren wurde ich nach Goéttingen berufen mit
dem Lehrauftrage, eine Schule der anorganischen Chemie
auf physikalisch-chemischer Grundlage zu griinden. Mir
war damals klar, daf es sich hierbei nur um die Bearbeitung
der Metalle und ihrer Legierungen handeln koénne. Die
Chemie hat namlich zwei Wurzeln: die Apotheke und die
Hutte. Der Zweig des groflen Chemiebaumes, der aus der
Apotheke wachst, hatte sich im vorigen Jahrhundert macht-
voll entwickelt. Eine groRe Menge prachtvoller Farbstoffe,
eine grofRe Menge ausgezeichneter Arzneimittel hatte sie der
Menschheit gebracht. Aber der Teil, der aus der Hutte wéchst,
hatte sich im vorigen Jahrhundert nicht so stark entwickelt.
Gerade um die Jahrhundertwende schossen neue Séafte
in diese alte Wurzel: Durch die Untersuchungen hdchst
theoretischer Art des Amerikaners Willard Gibbs waren
Fundamente einer neuen Lehre, der Lehre vom hetero-
genen Gleichgewicht, geschaffen worden. Die Hollander
Roozeboom und Schreinemaekers haben diese Anregungen
aufgegriffen und an manchen Beispielen, die allerdings nichts
mit der Materialkunde zu tun hatten, ihre Nutzlichkeit
gezeigt. Immerhin waren die Fundamente der theoretischen
Unterlagen der Metallkunde vorhanden, wenn sie auch in
der Metallkunde selbst noch nicht sichtbar waren. Dazu
kam, dal? gerade um diese Zeit durch den Deutsch-Ameri-
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kaner Karl Barns, den Franzosen Henry Le Chatelier und
den Englander Roberts Austen die Experimentierkunst
bei hohen Temperaturen, die Bestimmung hoher Tempe-
raturen, auBerordentlich durch die Auffindung geeigneter
Thermoelemente geférdert worden war. So war die Mog-
lichkeit vorhanden, bei hohen Temperaturen systematische
Versuche in der Metall- und Legierungskunde vorzunehmen.
Nur eine kleine Schwierigkeit muf3te noch Uberwunden
werden: In den damaligen chemischen Laboratorien konnte
eine Temperatur von Uber 1300° nur sehr schwierig erreicht
werden. Nun bot die Elektrotechnik den KurzschluRofen.
Man brauchte ihn nur geeignet zu gestalten. So gelang es,
Eisen und sogar hohersehmelzende Metalle leicht zu ver-
flissigen. Man konnte also daran denken, mit Kkleinen
Mengen — und darauf kam es an — ein groRes Gebiet
systematisch durehzuarbeiten, um nachzusehen, was eventuell
Brauchbares unter den zahllosen Legierungen des Eisens
mit anderen Metallen vorhanden sei. Dabei ergab sieh
folgendes allgemeine Resultat: Wenn das Eisen mit anderen
Metallen Mischkristalle bildet, so ist die Legierung im kalten
Zustande verformbar. Dann hat man einen Werkstoff, den
man ahnlich wie Eisen und andere reine Metalle bearbeiten
kann. Wenn sich aber intermetallische Verbindungen bilden,
kann man das nicht, denn diese sind bei gewdhnlicher
Gebrauchstemperatur durchweg sprode. Diese Hinweise
haben natiirlich zahllose Versuche eribrigt imd dadurch
etwas geholfen.

In jener Zeit, von der ich spreche, vor 25 Jahren, gab es
in Deutschland wenig Metallaboratorien, und sie waren
auch nicht geeignet eingerichtet. Bald darauf sind solche
gegrindet worden, vor allen Dingen das Aachener Eisen-
huttenmannische Institut durch meinen hochverehrten
Kollegen W Ust, der nachher noch ein zweites Institut, das
hier mitten unter lhnen floriert, gegrindet hat, imd flr
Nichteisenmetalle hat Heyn in Berlin ein ahnliches For-
schungsinstitut gegrindet.

Aber was hilft es, wenn wir forschen und die Resultate
dieser Forschungen geheimhalten und nicht an den richtigen
Mann bringen? Neben der Forschung mufl auch fir die

Ansprache des

Ihrem lebhaften Beifall an den Herrn
Vortragenden, Professor Dr. Goldschmidt, darf ich
mich  mit herzlichen Dankesworten anschlieBen. In
seinem ausgezeichneten Vortrage hat uns Professor Gold-
schmidt als Mann der Wissenschaft, als Mineraloge, von
hoher wissenschaftlicher Warte aus einen Einblick ge-
geben in ein Wissensgebiet, das uns, die wir als praktische
Huttenleute in der Tagesarbeit manchmal fast tberbelastet
sind, leider zu wenig bekannt war, imd neue Ausblicke er-
Offnet. Die Darstellung des Meisters auf diesem Gebiete
hat uns heute Gelegenheit gegeben, uns Uber wertvolle Zu-
sammenhénge zwischen Wissenschaft und Praxis in diesem
Fragenkreise zu unterrichten, Zusammenhéange, die, wie der
Herr Vortragende wiederholt angedeutet hat, auch in ihrer
praktischen Auswirkung bedeutungsvoll sind: ich verweise
nur auf das Gebiet der Legierungskunde. Nehmen Sie daher,
sehr verehrter Herr Professor, nochmals den aufrichtigen
Dank der ganzen Versammlung fur diese erkenntnisreiche
Stunde entgegen.

Meine Herren! Mir liegt es jetzt am Herzen, in Erganzung
dessen, was uns heute morgen in dem Geschéaftsbericht Gber
die Tatigkeit unseres Vereins im Jahre 1928 nahegebracht
worden ist, noch einzelne Punkte ndher zu beleuchten, die
flr unsere Vereinsarbeiten von besonders groRer Bedeutung

,,Meine Herren!
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richtige, geeignete Publikation gesorgt werden. Und das
geschieht gerade in lhrem Verein in vorbildlicher Weise
durch ,,Stahl und Eisen*, imd durch das ,,/Archiv fur das
Eisenhittenwesen* unter der Fihrung unseres hoch-
verehrten Herrn Dr. Petersen und seiner vorziglichen
Mitarbeiter.

Meine Herren, die Eisenhiuttenkunde ist in lebhafter
Entwicklung begriffen. Nicht nur in den genannten Insti-
tuten wird gearbeitet, auch in sonstigen Hochschulinstituten
und in den Forschungsinstituten der Werke. Ueberall sucht
man nach Nditzlichem auf wissenschaftlicher Grundlage.
Fur diese Gemeinschaftsarbeit zwischen Wissenschaft und
Technik rufe ich lhnen allen ein Glickauf zu!* (Lauter
Beifall.)

ZuPunkt5der Tagesordnung erstattete Dr. Petersen
seinen Bericht:

Aus der Tatigkeit des Vereins deutscher
Eisenhittenleute,

der in vollem Wortlaut in ,,Stahl und Eisen* demné&chst zum
Abdrack gelangt. Anschlieend stellte der Vorsitzende
fest, daB Herr Dr. Petersen in der an ihm gewohnten form-
vollendeten imd lebendigen Weise wiedenun einen inter-
essanten Ueberbliek gegeben hatte Uber ein wichtiges
hittenmannisches Teilgebiet imd dartber, wie die Aufgaben
dieses Gebietes ihren Widerhall in den Arbeiten des Vereins
finden. Er dankte ihm und seinen bewdhrten Mitarbeitern
flr ihre unermudliche Arbeit im Dienste der groflen Auf-
gaben des Vereins im Namen der Versammlung aufs herz-
lichste imd erteilte zu Punkt 6 Herrn Professor Dr. Gold-
schmidt das Wort zu seinem angekundigten Vortrag:

Die Naturgeschichte der Eisenfam ilie,

der fir seine lichtvollen Ausfihrungen lebhaften Beifall
erntete. Der Vortrag ist bereits in dem zur Hauptversamm-
lung erschienenen Heft von ,,Stahl imd Eisen” zum Abdruck
gelangtf.

Zu Punkt 7 folgte die von groRem Beifall be-
gleitete

Vorsitzenden:

sind. Professor Goldschmidt hat in seinem Vortrage mehr-
fach auf die groRe Bedeutung wissenschaftlicher For-
schungen hingewiesen, die auf unserem eigentlichen Arbeits-
gebiete zur Auswirkung zu bringen wir uns mehr und mehr
bestreben; ich brauche nur auf das Kaiser-Wilhelm-
Institut fur Eisenforschung hinzuweisen.

Es wird immer ein Ruhmestitel fiir die deutsche Eisen-
industrie bleiben, dall sie sich im Jahre 1917 unter dem
Donner der Kanonen entschlof3, diese Forschungsstatte
einzurichten und sie im Jahre 1920 trotz aller Schwere der
Nachkriegszeit unter der Fuhrung von Geheimrat W ist
in Betrieb zu setzen. Seitdem, also fast ein Jahrzehnt,
kénnen wir die Arbeiten des Eiseninstituts verfolgen, und
ich glaube, dal} jeder, der diesen Arbeiten etwas nahersteht,
mir wird bestatigen konnen, daf} die Grindung des Instituts
imd die dafir aufgewandten Mittel sieh Uberreichlich ge-
lohnt haben. Bereits jetzt sehen wir auf eine groRe Fidle
von Arbeiten — es sind inzwischen schon tber 100 Beitrage
in den ..Mitteilungen* des Instituts veréffentlicht worden —.
Arbeiten, die zum Teil grundlegender Art sind.

Die schwierigen Zeitlaufte, von denen ich soeben sprach,
machten es leider notwendig, das Institut in einer vorlaufigen

6) St. u. E. 49 (1929) S. 601 12.
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Heimstatte in einer Halle der Rheinischen Metallwaaren-
und Maschinenfabrik unterzubringen, trotzdem wir mit der
Stadt Dusseldorf schon seit langem Vertrége Uber die Be-
schaffung eines Grundstiickes und die Errichtung eines end-
glltigen Institutsgebdudes abgeschlossen haben. Es zeigt
sich immer klarer, dafl diese vorlaufige Heimstatte nicht
mehr lange den Rahmen fiir das Institut bilden kann, da
sowohl der bauliche Zustand der behelfsméaRigen Einrich-
tungen eine Aenderung fordert, als auch die bisherigen Raume
den inzwischen gewachsenen Aufgaben nicht mehr genligen.
Nach Ansicht des Kuratoriums und des Vorstandes, die sich
wiederholt mit dieser Frage beschéaftigt haben, ist es unbe-
dingte Notwendigkeit geworden, mit der Errichtung eines
Neubaues zu beginnen, und unser Vorstand hat deshalb
bereits die Mittel bewilligt, um die Projektierung des Neu-
baues vorzubereiten. Kuratorium, Vorstand und ein von
diesen eingesetzter Bauausschufy sind bereits lebhaft an der
Arbeit, um die Pléne fur den Neubau zu Ende zu fihren.
Wir hoffen, daB wir recht bald zu einem Abschluf? und damit
zu der Grundsteinlegung kommen werden, und ich bin tber-
zeugt, daB die Huttenwerke, die sieb bisher in so dankens-
werter Weise an der Unterhaltung des Instituts beteiligt
haben, uns auch bei der Errichtung des Neubaues ihre Hilfe
nicht versagen werden. Mit besonderem Dank mdchte ich
heute an dieser Stelle in Anwesenheit des Herrn Oberbiirger-
meisters bestdtigen, dal die Stadt Dusseldorf in aner-
kennenswerter und loyaler Weise die mit ihr geschlossenen
Vertrage erfillt hat, und ich darf den Wunsch und die Hoff-
nung aussprechen, dal} die Stadtverwaltung uns in
dieser fir die ganze deutsche Eisenindustrie so
bedeutungsvollen Angelegenheit weiter ihre Un-
terstitzung leiben wird.

Neben dem Eiseninstitut haben auch die zahlreichen
wissenschaftlichen Versuchsanstalten und Labora-
torien der Hittenwerke selbst fruchtbare Forschungs-
arbeit auf dem Gebiete des Eisenhlittenwesens geleistet.
Man braucht nur einen Blick in unsere Zeitschriften, in
»Stahl und Eisen* und das ,,Archiv fiir das Eisenhitten-
wesen®, in denen diese Arbeiten ihren Niederschlag finden,
zu werfen, um zu sehen, wie intensiv auch an diesen Stellen
gearbeitet wird. In diesem Kreise ist es nicht nétig zu be-
tonen, wie notwendig diese technisch-wissenschaftliche
Arbeit fir den Fortschritt des deutschen Eisenhittenwesens
ist, hat die Natur uns Deutsche doch so stiefmutterlich hin-
sichtlich der Rohstoffe behandelt, daf} wir den wissen-
schaftlichen Fortschritt, ja sogar einen Vorsprung
auf diesem Gebiete, unbedingt notwendig haben, um den
Wettbhewerb mit den Ubrigen eisenerzeugenden
Lédndern bestehen zu kdnnen.

Meine Herren! In dem Bestreben, wissenschaftliche Er-
kenntnisse zu sammeln und auszuwerten, begegnen wir uns
mit den im Auslande an den gleichen Zielen arbeitenden
Stellen. Wir haben es uns deshalb angelegen sein lassen,
wie auch in friheren Jahren die Beziehungen zu unseren
Fachgenossen im Auslande und insbesondere zu den aus-
landischen Fachvereinen und wissenschaftlichen
Instituten weiter zu pflegen. Diese Beziehungen wurden
erneut gefestigt durch zahlreiche gegenseitige Besuche, bei
denen beide Seiten mit Erfolg bemiht waren, sich gegen-
seitig durch Erfahrungsaustausch zu unterstiitzen. Zahl-
reiche Besuche, die unsere deutschen Freunde in der Nach-
kriegszeit namentlich in den Vereinigten Staaten von
Nordamerika ausgefiihrt hatten, sind gerade im letzten
Jahre von driiben lebhaft erwidert worden, und ich darf
mit groBer Freude feststellen, daB alle diese auslé&ndischen
Besucher von unseren Huttenwerken sehr liebenswiirdig
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aufgenommen worden sind, wobei ihnen jede nur ge-
wiinschte Auskunft zur Verfligung gestellt worden ist.

Meine Herren! Hand in Hand mit den wissenschaftlichen
Untersuchungen gehen die Arbeiten auf dem Gebiete der
Betriebswirtschaft. Seit der betriebswirtschaftlichen
Werbesitzung vom 7. Mai 1928, die ich zu leiten die Ehre
hatte, und in der ich auf die Notwendigkeit betriebswirt-
schaftlicher Durchdringung der Betriebe hinwies, ist gerade
ein Jahr verflossen, das flr die Unterausschisse des Vereins,
die sich mit diesen Fragen befassen, ein Jahr eifriger Arbeit
und Klarung gewesen ist. Der Zeitstudienausschuf} hat
inzwischen nach Erledigung der kartei- und formulartech-
nischen Vorarbeiten eine einheitliche Fachsprache aufge-
stellt und ist zu einer Analyse des Walzvorganges Uber-
gegangen. Bei seinen Arbeiten ist er von der Ueberzeugung
ausgegangen, dafll die zeitstudienmafige Auflésung
des Betriebes nichts weiter sein kann als Mittel zum
Zweck, eine Arbeit mehr oder weniger mechanisch, freilich
nicht ohne gesunden Menschenverstand durchfuhrbar, fur
die sich gewisse Richtlinien oder Musterbeispiele geben
lassen. lhr Wesen besteht darin, wie bei aller industrieller
Téatigkeit, die festgestellten Zahlen mit Leben zu erfillen
und die Ergebnisse Uber alle Kinderkrankheiten in die prak-
tische Wirtschaft zu Uberfihren. Ich kann mir dabei aber
nicht versagen, vor einem Dilettieren auf dem Gebiete der
Betriebswirtschaft oder der Zeitstudienanalyse zu warnen,
vor einer Betriebswirtschaft, die gleichsam ,,s0 nebenher*
betrieben wird und meint, durch kurzfristige Schnellunter-
suchungen Fehler aufdecken zu kdénnen. So einfach liegen
die Verhéltnisse in den Eisenhittenbetrieben denn doch
nicht, als dal man mit Patentldsungen oder Rezepten
rationalisieren konnte. Es gibt keine Schnellanalyse
des Betriebes. Auch kénnen Wirtschaftsingenieure oder
Kalkulatoren nicht durch Schnellkurse geziichtet werden.
Kurse, wie sie ja auch unser Verein im letzten Jahr abge-
halten hat, wirken im wesentlichen werbend und férdern den
Erfahrungsaustausch; aber man darf nicht erwarten, dal
in ihnen plotzlich die Raupe zum betriebswirtschaftlichen
Schmetterling wird.

Vielseitig ist die Auswertung der Zeitstudie nach Fest-
stellung des engsten Betriebsquerschnittes, und unser Zeit-
studienausschufl hat hier noch groRe Aufgaben vor sich. Er
mull an grundsatzlichen Beispielen zeigen, wie die Ver-
besserungen einsetzen, wie die Akkorde festgelegt und die
Unterlagen flr die Selbstkosten gewonnen werden.

Ein weiterer Ausschuf}, der Ausschufl fir Rech-
nungswesen, hat sich inzwischen in das Selbstkosten-
wesen vertieft und will diese Gedanken bis zur Plankosten-
wirtschaft weiterspinnen. Ueberall findet er Beruhrungs-
punkte mit Arbeiten des Zeitstudienausschusses. Der Kauf-
mann kann nicht kalkulieren und verkaufen, ohne vom
Ingenieur die Leistungsmdglichkeiten, den Mengen- und
Zeitenaufwand unter den stetig wechselnden Betriebsver-
héltnissen als Unterlagen zu erhalten. Der Ingenieur kann
nicht Verbesserungen treffen, ohne tief in das Selbstkosten-
wesen zu dringen. Anderseits ist dem Ingenieur von heute
die Kenntnis des proportionalen Satzes in seinen Aus-
wirkungen eine dringende Notwendigkeit. Er muB die Zeit-
und Mengenbedingtheit der Kosten erfalt haben; er mufd
die Zusammenhénge von Betriebs- und Finanzbuchhaltung
kennen, seine Wirtschaftlichkeitsberechnungen auf kauf-
mannischen Grundsdtzen in Anlehnung an das Kalku-
lationsschema aufbauen. Der Ausschufl fur Rechnungs-
wesen hat sich weiter mit den so wichtigen Verrechnungs-
preisen, der Bewertung von Anlagen, graphischer Kosten-
statistik und &hnlichen Fragen befal3t. Eine Teilveroffent-
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liechung der umfangreichen Arbeiten des Loehkartenaus-
schusses ist vor kurzem in Form einer Broschure im Verlas
Stahleisen erschienen.

Die Betriebswirtschaft hat unter anderem aueh die
groBen Fragen der sogenannten Menschenfilhrung in den
Vordergrund geruickt. Auf dem gleichen Gebiete bewegen
sich die Arbeiten des Deutschen Instituts fur tech-
nische Arbeitsschulung. Das ,Dinta“, das wir vor vier
Jahren in diesem Kreise aus der Taufe gehoben haben, hat
sich inzwischen kréaftig entwickelt. Urspringlich als MaR-
nahme fur die Hittenindustrie gedacht, sind die Bestre-
bungen des Dinta sehr bald auf den Steinkohlenbergbau
Ubergegangen mit dem Erfolge, dafll heute Uber die Halfte
aller Zechen des Ruhrbezirks auf planvolle Arbeitsschulung
eingestellt sind. Die Maschinenindustrie, die Papierindu-
strie, das Baugewerbe sind gefolgt, und als eines der aus-
sichtsreichsten Gebiete hat sich auch die Textilindustrie
den Schulungsfragen erschlossen.

Ueber die Ausbildung des Arbeitemaehwuehses hinaus
erfal3t die Arbeitssehulung heute mehr und mehr auch den
im Betriebe befindlichen erwachsenen Arbeiter. Fort-
bildungskurse hatten eine merklich verénderte Einstellung
zur Arbeit zur Folge. Die Sehulungsverfahren sind unter-
baut worden durch neue psychotechnisehe Prifarten mit
dem Ziel, jeden Mann an den seiner Eigenart entsprechenden
Platz zu stellen. Dadurch allein sind wesentliche Erzeu-
gungssteigerungen erzielt worden. Aus dem Vordringen der
Dinta-Arbeit Uber den Bahmen der Nachwuchsschulung
hinaus ist die Forderung erwachsen, da der Dinta-
Ingenieur auch in den betriebswirtschaftlichen Gedanken-
gangen so weit geschult ist, dal er nicht nur an der zweck-
maRigen Gestaltung des Betriebes mitzuwirken versteht,
sondern auch in dem darin tatigen Menschen alle Krafte
mobil zu machen weif3. Das Interesse der Landwirtschaft an
diesen Bestrebungen ist um so bedeutsamer, als esfiihrende
Kopfeaus IndnstrieundLandwirtschaft zusammen-
fihrt und das gegenseitige Verstandnis fordert.

Die Arbeitsschulung erstrebt die Ertiichtigung des
werktatigen Menschen. Sie hebt damit nicht nur sein
fachliches Konnen, sie hebt damit aueh seine Berufsehre und
sein soziales Ansehen. Ueber das Bewul3tsein des voll-
wertigen Fachkdnnens geht der Weg, den Arbeiter
wieder mit seinem ganzen Sein in den Beruf zu stellen, ihm
in seinem Beruf einen Lebensrahmen zu geben. Er wird
dann aueh wieder zur Berufsfreude und damit zu einer ihn
selbst befriedigenden Eingliederung in den sozialen Organis-
mus kommen. So hat sich das Dinta, urspriinglich Trager
betrieblicher Schidungsverfahren, zu einer Bewegung aus-
gewachsen, deren industrie-padagogische Bedeutung die
Beachtung weitester Kreise findet. Es steht damit zugleich
im Brennpunkt der Kédmpfe um den geistigen Ge-
halt der Wirtschaft und somit der Industrie.

Die Sorge flr unsere Arbeiterschaft erschopft sieh aber
nicht nur in unseren Bemihungen fur ihre fachliche Aus-
bildung, sondern auch nicht weniger in dem Bestreben der
Unfallverhitung. In der Unfailabwehr sind gerade von
den Hittenwerken in den letzten Jahren ganz besondere An-
strengungen gemacht worden. Die erkennbare Auswirkung
dieser MaRnahme ist zuné&chst leider etwas ernichternd.
Nach einem starkeren Absinken der Unfallzahlen bei Ein-
setzen der Bewegung im Jahre 1926 imd in den folgenden
Jahren ist fur das Jahr 1928 sogar eine kleine Steigerung
der Unfallzahlen gegeniiber dem Vorjahre festzustellen.
In Verkennung der wirklichen Sachlage hat dies vereinzelt
sogar zu der Forderung einer verstarkten behordlichen Be-
aufsichtigung der Betriebe gefihrt. Es kommt bei der
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Unfallverhitung auf die Uberzeugte Mitarbeit
jedes einzelnen an, eine Tatsache, der gegeniber
der Zwang versagt. Von Werkseite ist in der Berufs-
genossensehaft ein geeignetes Bindeglied vorhanden, das
gerade wegen der fachlichen Gliederung seine besonderen
Vorziige hat. Hier sammelt sich nicht nur die Summe der
Erfahrungen aus den Unfallen einer Berufsgattung, sondern
die Auswertung des Schadens fur den Verletzten in Ver-
bindung mit der Leistungspflicht des Unternehmers ge-
stattet, wertvolle Schlusse auf den wirtschaftlichen Inhalt
der Unfélle und den Wert der Unfallverhiitung zu ziehen.

Woran es auf diesem Gebiete in der Haupt-
sache fehlt, ist nach den bisherigen Erfahrungen
die Mitarbeit der Arbeiterschaft selbst, deren
Gleichgultigkeit anscheinend nieht zu Gberwinden ist. Zum
Teil beginnen sogar die Aufklaningsmalinahmen in Wort und
Bild einen gewissen Widerwillen zu erregen, so dal die Auf-
findung neuer Wege wird versucht werden missen. Die
Ubersetzte soziale Unterstitzung durch Krankengelder usw.
trégt ein Ubriges dazu bei. um die Abwehrtétigkeit minder
wichtig erscheinen zu lassen. Beispielsweise erhalt ein ver-
heirateter Arbeiter mit einem Lohn von 8 JI.K ein Kranken-
geld von 5,30 JI.H téglich, das sich mit Zuschiissen aus
Nebenkassen, wie das meistens der Fall ist, und mit Ge-
werksehaftszusehu auf 8,20 J1Ji erhoht, also mehr, als der
Arbeitslohn betragt. Ein grelles Schlaglicht auf diese Ver-
héaltnisse werfen aueh die Verhandlungen auf dem Chirurgen-
kongreR im April d. J. in Berlin, wonach im Gegensatz zu
den Nichtversicherten sehr viele Kranke als Nutz-
nieBer einer Sozialversicherung nicht den Willen
und den Wunsch haben, schnell zu genesen, sondern ..von
ihrer Krankheit leben*. Es ist von dieser Seite beab-
sichtigt, Tatsachenmaterial zu sammeln, um an eine Ab-
stellung derartiger Schaden der Sozialversicherung heran-
treten zu kdnnen.

Wenn man uberhaupt verlangen darf, da3 MaRnahmen
auf einem so schwer zuganglichen Gebiete wie der Unfall-
abwehr sich in Kiirze auswirken, so ist bei Betrachtung der
vorliegenden Zahlen fur das Jahr 1928 eine Verschleierung
durch die Folgen der Anfang 1928 eingeflihrten Arbeitszeit-
verordnung nicht zu verkennen. Die hiermit verbundenen
allgemeinen Betriebsumstellungen haben die Beschaftigung
von Leuten in anderen Betrieben, in denen sie nieht be-
triebskundig waren, notwendig gemacht, was erfahrungs-
gemaR zu einer Erhéhung der Unfallziffcm fihrt. Aus
menschlicher und betrieblicher Rucksicht dirfen
trotz allem die MalRnahmen zur Unfallabwehr nicht erlahmen.
Die notwendige kdrperliche und seelische Gesundung unseres
Volkes erfordert dringend die Zusammenfassung aller Kréfte;
die Verantwortung trifft jeden Betriebsleiter, jeden einzelnen
Mann des Betriebes, ferner die berufenen aufsiehtfiihrenden
Stellen und zum letzten, doch nicht zum wenigsten, auch
die Aerzte.

Eine weitere ernste Aufgabe bleibt die Sorge um die
Ausbildung des hoehsehulmé&Rig gebildeten eisenhitten-
méannisehen Nachwuchses. Leider muR gesagt werden,
dal es sich hierbei der Zahl nach um ein Zuviel handelt.
Wenn der Besuch der eisenhuttenménnisehen Institute auch
gegeniber den Rekordzahlen der Jahre 1924 und 1925 etwas
nachgelassen hat, so ist er doch noch immer um etwa 30 %
hoéher als in der Vorkriegszeit. Die Berufsaussichten sind
deshalb fur die Eisenhutteningenieure gedriickt, und es muf
unter den augenblicklichen Verhdltnissen davor gewarnt
werden, das eisenhittenménnische Studium ohne starke
innere Neigung und ausreichende Befédhigung in
geistiger und kdrperlicher Hinsicht zu ergreifen.
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Wenn man heute der Eignungsprifung fur geistige Be-
rufe und insbesondere in jugendlichem Alter eine entschei-
dende Bedeutung noch nicht zusprechen kann, so ist doch
allen, die vor der Berufswahl stehen, die Ausnutzung etwa
vorhandener Moglichkeiten zu einer solchen Prifung an-
zuraten, vielleicht, daR das Ergebnis doch in
mancher Hinsicht zur Selbstprufung beitragt.
Die Frage, ob Uberhaupt ein akademisches Studium ge-
wahlt werden soll, bedarf ernsterer Ueberlegung, als es heute
im allgemeinen geschieht. Im Zusammenhang damit werden
von uns die Bestrebungen zur Bekampfung des Ubertriebenen
Berechtigungswesens unterstitzt.

Die auf Anregung von Dr. Vogler vor zwei Jahren ge-
schaffene Einrichtung der Ingenieurpraktikanten hat
sich sowohl vom Standpunkte der jungen Ingenieure als
auch von dem der Werke durchaus bewahrt; die bisherigen
Erfahrungen mit dieser Einrichtung sind so gut, daR sie neu
geschaffen werden mufte, wenn sie nicht schon bestiinde.
Auch der praktischen Ausbildung der Studierenden, der
Praktikanten, wird erfreulicherweise von den Werken
steigende Aufmerksamkeit geschenkt.

Dariber hinaus haben unser Verein und die einzelnen
Werke den eisenhittenmé&nnischen Lehrstiuhlen
laufend ihre Forderung auch durch erhebliche materielle
Leistungen angedeihen lassen. Diese in den ersten Nach-
kriegsjahren einsetzende und aus den Umstanden erklarliche
Uebung kann aber nicht zum Dauerzustidnde werden.
Die staatlichen Stellen werden sich ihrer Pflicht
gegentber den Hochschulen bewuf3t werden und
vor den Planen fur Neugrindungen erst einmal
sehen miussen, den vorhandenen Hochschulen eine
den wissenschaftlichen Erfordernissen der Besucherzahl
entsprechende Lebensmadglichkeit zu geben!

Meine Herren! Was nun die Erzeugnisse unserer Hitten-
werke betrifft, so hat Dr. Petersenin seinem voraufgegangenen
Bericht geschildert, wie intensivwir an der Arbeit sind, um
die Gute des Stahles méglichst zu steigern; er hat hierbei
auch kurz darauf hingewiesen, welche Bedeutung in dieser
Hinsicht auch einer verstéandnisvollen Zusammenarbeit
mit den Verbrauchern zukommt. Dieses Gebiet ist so
auflerordentlich wichtig, daB ich es mir nicht versagen
mochte, hierauf noch etwas naher einzugehen. Mit Be-
dauern missen wir feststellen, dal die Klagen 0ber den
deutschen Werkstoff auch heute noch nicht in den Kreisen
der verbrauchenden und weiterverarbeitenden Industrie
vollig verstummt sind. Wir sind nicht vermessen genug zu
behaupten, dall alle diese Klagen unberechtigt sind, und
dal? Fehler im Stahl Gberhaupt nicht Vorkommen. Wir sind
aber ebenso davon Uberzeugt, dal? diese Klagen Uber das
Ziel hinausschieBen und teilweise an dem Kernpunkt
Vorbeigehen. Wir wissen, dal? unsere Erzeugnisse sich in
gualitativer Hinsicht mit denen eines jeden Landes messen
kdnnen; wir wissen aber ebenso gut, dal die haufig vor-
gebrachte Klage, der Werkstoff wére heute nicht mehr auf
der qualitativen Hoéhe wie vor dem Kriege, nicht den
Tatsachen entspricht. Wir haben aus dem heutigen
Geschéftsbericht gehort, welche Fortschritte in den letzten
Jahren auf metallurgischem Gebiete erzielt worden sind;
dabei ist das grofRe Gebiet der Weiterverarbeitung und der
rein werkstoffkundlichen Arbeiten aus Zeitmangel in dem
Bericht nicht beriicksichtigt worden. Ohne weiter hierauf
einzugehen, lehrt aber schon ein Blick auf die Fille der Ver-
offentlichungen auf diesen Gebieten, dal? auch hier erheb-
liche Fortschritte gegentiber der Vorkriegszeit zu verzeichnen
sind. Nicht zuletzt hat dies auch die Berliner Werkstoff-
tagung im Oktober 1927 bewiesen; sie héatte nicht den
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Widerhall in der ganzen Welt finden Kkdénnen,
wenn die Qualitat unseres Stahles der der Vor-
kriegserzeugung nachstehen wirde.

Es sind vor allem die heute wesentlich gesteigerten An-
forderungen, die der Verbraucher an den Werkstoff stellt,
die bei dem Vorbringen der Klagen nicht gentigend bertick-
sichtigt werden. Die Entwicklung der Technik in Verbin-
dung mit dem Streben nach mdglichst groRer Wirtschaft-
lichkeit hat es z. B. mit sich gebracht, dal heute die ver-
brauchende Industrie fur alle Teile, die einer spanabhebenden
Verarbeitung unterworfen werden, mit mdglichst wenig
Materialabfall auskommen will. Das bedeutet also, dal
einerseits die Toleranz der vorgeschmiedeten Gegenstande
sehr Kklein sein muB, und dal ferner an sich unvermeidliche
Oberflachenfehler viel eher in Erscheinung treten, als dies
bei der friheren Arbeitsweise der Fall war. In viel starkerem
MaRe wird auch heute die spanlose Formgebung ange-
wendet, wobei man Verformungsgrade anwendet, die man
friher dem Werkstoff niemals zugetraut hat.

Mit dieser auRerordentlich raschen Entwicklung scheint
mir nun eins nicht Schritt gehalten zu haben, was eine Vor-
bedingung fir das einwandfreie Gelingen dieser Entwick-
lung ist, das ist die Vertiefung der Werkstoffkennt-
nisse bei dem Ingenieur der verbrauchenden
Industrie. Der schnelle technische Fortschritt, dessen
Notwendigkeit wir aus wirtschaftlichen Grinden keines-
wegs verkennen, ist aber nur méglich, wenn dem Werkstoff-
fachmann ein entscheidendes Wort zugestanden wird, woraus
sich wiederum die unbedingte Notwendigkeit ergibt, daR der
Ingenieur der verbrauchenden Industrie mit dem der
erzeugenden Industrie in enger Fidhlung steht,
dal die Erfahrungen des Verbrauchers Uber die
praktische Bewahrung des Werkstoffes zusammengeschmol-
zen werden mit den Erfahrungen, die der Erzeuger
auf dem reinen Werkstoffgebiet naturgemaR in hoéherem
MaRe besitzen muB. Der Eisenhittenmann wird letzten
Endes nur in der Lage sein, Verbesserungen zu erzielen,
wenn ihm genaue Unterlagen Ubermittelt werden Uber das
Verhalten des Werkstoffes sowohl im negativen als auch im
positiven Sinne; es genugt nicht, daB ihm lediglich Einzel-
fehler unterbreitet werden, es ist notwendig, daf? er auch
Uber den prozentualen Anteil der Fehlergebnisse gegeniber
der Gesamtlieferung unterrichtet wird.

Ferner wird es fur den Erfolg der Zusammenarbeit in
den mit der verbrauchenden Industrie gemeinsam zu bilden-
den Ausschiussen von ausschlaggebender Bedeutung sein,
wenn der Verwendungszweck eine seiner Bedeutung
entsprechende Beachtung findet, denn die Beanspruchungen
ein und desselben Werkstoffes innerhalb der verschiedenen
Industrien sind doch so verschieden, daR nieht eine einheit-
liche Vorschrift alle Gesichtspunkte zu erfassen vermag.

Auch auf einem anderen Gebiete scheint die Tatigkeit
dieser zu bildenden Ausschisse Erspriel3liches leisten zu
kénnen, das ist die Normung und Abnahme. Die Werk-
stoffnormung leidet ja heute auf dem Gebiete von Stahl und
Eisen unter sehr groRen Hemmungen, nachdem die erste
Sammlung vor nunmehr bald funf Jahren herausgekommen
ist. Dies liegt mit darin begriindet, dal der Hauptteil des
verbrauchten Stahles Uberhaupt ohne besondere Qualitats-
forderungen gehandelt wird und dal3 auf der &ndern Seite
far Abnahmematerial die wenigen Festlegungen der Normen
fur viele Sonderzwecke nicht ausreichen konnen. Es er-
scheint mir nur méglich, durch enge Gemeinschafts-
arbeit mit den Verbrauchern hier Abhilfe zu schaffen:
sie diurfte auch einer verstdndigen Handhabung des Ab-
nahmegeschaftes zugute kommen. Welche Unklarheiten
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fachlicher Art hier bestehen, ganz abgesehen von dem per-
sonlichen Faktor des einzelnen Abnahmebeamten, haben die
gestrigen Ausfiihrungen von Dr. Daeves auch allen denen
zum BewuRBtsein gebracht, die der Abnahme sonst femer-
stehen. Man sieht, dafl die Arbeiten, die den gemeinsamen
Ausschissen zur Erledigung obliegen, aulRerordentlich um-
fangreich sind, und es wird verstandnisvollster Hin-
gabe an das Ziel von beiden Seiten bedirfen, um
wirklich zu Erfolgen zu kommen.

Einen Punkt mdchte ich schlieBlich noch erwéhnen, der
mir fir das Gelingen von ganz besonderer Bedeutung- zu
sein scheint, das ist die Preisfrage. Mir wissen ja aus
unseren Erfahrungen zur Genilige, dall die Quaultats- und
Abnahmefragen eine wesentliche Erschwerung durch die
immer im Hintergriinde stehende Preisfrage erfahren. DafR
diese in den Abnehmerkreisen eine durchaus falsche Be-
urteilung erfahrt, ist uns ja allen zur Gentige bekannt. Um so
bemerkenswerter scheint mir eine kirzliche Feststellimg aus
Abnehmerkreisen, wonach die Preise fur Formeisen und
Grobbleche im &uRersten Falle nur 11,5 % Uber den Vor-
kriegspreisen liegen. Unter Berlcksichtigung der wirk-
lichen Kaufkraft unserer Mark wurde dies eine erhebliche
Preissenkung gegenliber der Friedenszeit bedeuten, was
um so bemerkenswerter ist, als im Gegensatz hierzu die
Lohnein der Eisenindustrie.wie Direktor R aab e gestern nach-
gewiesen hat, eine durchaus steigende Richtung aufweisen.

Aber meines Erachtens sollte die lediglich auf den Werk-
stoff bezogene Preisfrage bei den Besprechungen, die in den
gemeinsamen Ausschiissen aufzunehmen sind, Uberhaupt
ganz herausbleiben. Es kann ja nicht der Preis des Roh-
stoffes das Malgebende sein, sondern lediglich die Wirt-
schaftlichkeit des Enderzeugnisses, fiir die neben dem Preise
des Rohstoffes die Verarbeitungskosten eine wesentliche
Rolle spielen; es ist durchaus der Fall gegeben, daB
bei Verwendung eines teureren hdoherwertigen
W erkstoffes der Preis des Enderzeugnisses sich
ginstiger darstellt. Welche Fehler bei Vichtbertck-
sichtigung dieses Umstandes leicht gemacht werden kdnnen,
zeigt aus den vergangenen Jahren das Beispiel der Kraft-
wirtschaft, wo sieh bekanntlich die Konstrukteure abge-
muht haben, durch eine entsprechende Verfeineruug der
Konstruktion der Dampfmaschine */»% zu sparen, ohne
dabei zu bericksichtigen und zu beachten, daf allein beim
Kessel Verluste von mehr als 10 % auftraten.

Dal es moglich ist, die Gemeinschaftsarbeit in dem oben
angedeuteten Sinne zwischen Verbrauchern und Erzeugern
aufzuziehen und mit Erfolg durchzufihren, dafir bietet ein
Beispiel der paritatische AusschuB3, der gemeinsam mit der
Reichsbahn auf dem Gebiete der Schienen gegriindet

*

Den AbschluB des ,Eisenhiittentages* bildete, wie
Ublich, ein gemeinsames Mittagessen in der Stadtischen
Tonhalle, das sich eines so groflen Zuspruches zu erfreuen
hatte, dal zum Kaisersaal noch der Rittersaal hinzu-
genommen werden muBte. Auch hier begriuBte General-
direktor Dr. F. Springorum die Ehrengaste und Mitglieder
und dankte nochmals allen Vortragenden der Tagung im
Namen des Vereins, wobei er auch einen Dank an
Dr. Petersen und seine Mitarbeiter fir das gute Gelingen
der Tagung einsehlof3. Wertvolle Gedanken und Anregungen
hatten in den formvollendeten Vortragen ihren Ausdruck
gefunden und uns neue Wegweiser und Ziele gegeben,
die uns fir die Zukunft noch zu verfolgen blieben. Der
Redner gedachte dann der Bedeutung des Augenblicks,
in dem fir wunser Vaterland wichtige Lebensfragen
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wordenist. Ohneweiter aufEinzelheiten dersehrinteressan-
ten Arbeiten dieses Ausschusses einzugehen, kann festgestellt
werden, daf3 sie unsere Kenntnisse auf dem Gebiete der Schie-
nen erheblich erweitert haben, was naturgeman einer weiteren
Steigerung der Qualitat zugute kommen muRB.

Meine Herren! Ich komme damit zum SchluB. Wie ich
schon eingangs sagte, konnte ich in dieser Stunde nur einige
wenige Gebiete aus dem groRBen Arbeitsbereich unseres
Vereins kurz streifen. Aus dem Querschnitt der gesamten
Tagungen gestern und heute laRt sich leicht ableiten, dal
srroBe und zahlreiche Aufgaben in wissenschaftlicher und
praktischer Beziehung in der Zukunft noch der L&sung
harren. Durch die meisten unserer Vortrage haben An-
deutungen hindurehgeklungen, vor welch groen Entwick-
lungsmdoglichkeiten wir noch stehen, und es wird die Auf-
gabe der deutschen Eisenhittenleute sein, hier ihr Bestes
einzusetzen, um in gemeinsamer Arbeit diese Entwick-
lungen auch zu wirtschaftlicher Auswirkung zu bringen. Es
ist kaum nétig hier anzudeuten — ich brauche nur auf den
Hintergrund Paris hinzuweisen —, gegenuber wie grof3en
inneren und &auflleren Schwierigkeiten, ja geradezu welcher
Notlage wir uns bei diesen Arbeiten befinden. Notlagen
erfordern aber engste Zusammenarbeit aller Beteiligten,
und zu dieser an der heutigen Stelle die deutschen Eisen-
huttenleute aufzurufen, scheint mir Gebot der Stunde zu
sein. Dieser Appell ergeht an jeden, gleich an welcher Stelle
er steht, und nicht zuletzt an unsere jingeren Kollegen
in den Betrieben und in den Laboratorien. Besteht doch
kein Zweifel darlber, dalR die groRen Ldsungen, von denen
ich oben sprach, nur geschaffen werden kénnen auf Unter-
lagen. die durch Kleinarbeit im besten Sinne des Wortes
geschaffen werden, und jeder kleinste Baustein ist notwendig
und willkommen zu dem. was ich erhoffe und erwiinsche.
uUnd wenn schon Professor Goldschmidt, um damit
nochmals auf seine wertvollen Ausfihrungen zuriekzu-
kommen, von der Eisenfamilie im grofRen Naturreich
heute morgen gesprochen hat. so mdchte ich dieses Bild
Ubertragen auf unsere Arbeit von gestern und heute, die die
grolle Familie der Eisenhilttenleute am Werke sah.
Ich darf mit dem Wunsch und der Hoffnung schlieRen, dafl3
diese Familie in allen Gliedern, jung und alt. sich immer
enger und fester zusammensehliele zu dem Ziel, das
Ihnen allen sicherlich so vorsehwebt wie mir: unserer
W irtschaft und damit unserem Vaterlande zu
helfen!

Damit schliee ich die Versammlung mit einem herz-
lichen Dank an alle Erschienenen. Auf Wiedersehen an der
gemeinsamen Tafel in der Tonhalle! Gluckauf!"™ (Starker,
anhaltender Beifall.)

*

zur Entscheidung stédnden, und dankte namens der
deutschen Eisenhittenleute nochmals den Mannern, die
seit Monaten fiir die Lésung dieser ungeheueren Aufgaben
ihre ganze Kraft, ihren Geist und ihr umfassendes Wissen
mit nie versagender Hingabe einsetzten. Wir haben den
Krieg verloren und sind mit dieser Tatsache rechnend
bereit, unsere sich daraus ergebenden Verpflichtungen zu
erfullen; aber diese Erfiillung findet dort eine Grenze, wo
es siech um das Leben und die Lebensmdglichkeit des deut-
sehen Volkes handelt. Trotz aller Schuldverpflichtungen
haben wir den Wunsch, daf® unsere Kinder und Kindeskinder
dermaleinst wieder ledig aller Schiddknechtschaft als freie
Deutsche arbeiten und leben kénnen. Dieses Verlangen
werden unsere Freunde aus dem Auslande, die wir heute unter
uns sehen, als Angehdrige glucklicherer Volker am besten
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verstehen und wirdigen kénnen. Wir wollen aber als ehrliche
deutsche Manner mit Rucksicht auf die Lebensmdglichkeiten
des deutschen Volkes nur etwas unterschreiben, was wir
auch halten konnen; lieber ein ehrliches ,,Nein* als ein fal-
sches ,,Ja“! Trotz aller Anfeindungen und Schmahungen
der feindlichen Presse kénnen wir feststellen, dafl unsere
Sachverstdndigen diese Linie nicht verlassen haben in der
Ueberzeugung, daB die Aufgabe der Neuordnung der Wirr-
sale in der Welt letzten Endes immer wieder an diejenigen
herantritt, die das Wissen um die Wirtschaft haben und aus
diesem Wissen heraus staatspolitisch zu handeln vermdgen
und zu handeln verpflichtet sind. Der Redner schloB mit
einem Hoch auf unser geliebtes deutsches Vaterland.

Als Erwiderung erstattete Staatssekretar C. Ch. Schmid
aus Berlin in warmen Worten den Dank der Géste. Unter Hin-
weis auf seine alten Beziehungen zu Dusseldorf begrute er es,
daB die Stadt nach zweieinhalbjahriger Pause in ihrem schén-
stenFruhlingsgewande dieEisenhuttenleute empfangenkodnne.
Anknupfend an die Worte seines Vorredners, der das Augen-
merk auf die Vorgange in Paris gerichtet hatte, ging er
nochmals auf die Verdienste ein, die sich General-
direktor Dr. Vogler schon friher vor allem im Ruhrkampf
um die deutsche Wirtschaft erworben hatte, so daR wir auch
heute mit unbegrenztem Vertrauen auf unsere Pariser Sach-
verstandigen blicken kdnnen. Wenn der Redner auch im
Hinblick auf die ernste innere Lage und vor allem auf die
auBerst angespannten finanziellen Verhaltnisse des Reiches
vor einem gedankenlosen Pessimismus warnte, so glaubte
er doch an alle, die den Glauben an eine gute deutsche Zukunft
noch nicht verloren héatten, die Aufforderung richten zu
missen, an ihrem Teil tatkréaftig an einer grundlegenden
inneren Gesundung unserer Finanzen und unserer Wirtschaft
mitzuarbeiten. Gerade die Eisenindustrie, die, ihrer Haupt-
rohstoffquellen beraubt, im letzten Jahrzehnt in ganz

EinfluR des Herstellungsverfahrens auf das Randgefiige der Werkzeugstahle.

49. Jahrg. Nr. 21

besonderem MaRe der Mittelpunkt der inneren deutschen
Wirren gewesen sei, biete ein treffliches Beispiel dafur, wie
durch das Hand-in-Hand-Gehen von Technik und Wissen-
schaft und vor allem durch ein vorbildliches Fihrertum
eine Wirtschaft auch in schwierigen Zeiten wieder hoch-
gebracht werden kdnne.

Dal die Eisenindustrie nicht nur wirtschaftlich schopfe-
risch tatig sei, sondern auch in seelischer Beziehung anregend
wirken konne, belegt der Redner durch eine Dichtung eines
jungen Arbeiters, aus der hervorging, daB aus der Industrie-
arbeit auch seelisches Empfinden herausklinge und Freude
am geschaffenen Werk ausgelost werde. Diese Gefuhle
sollten beispielgebend wirken auf unser gemeinsames
Schaffen, auf die Arbeit am deutschen Vaterland.

Erfullt von der Bedeutung der deutschen Industrie und
dankbar fir die in diesen Tagen empfangenen Anregungen
schloB er mit einem Hoch auf den Verein deutscher Eisen-
hittenleute und seinen hochverehrten Vorsitzenden.

Den AbschluB bildete eine Ansprache von Geheimrat
Professor Dr. Tammann aus Gottingen. Ausgehend von
dem Werkstoff, aus dem die ihm heute Uberreichte Denk-
minze besteht, stellte er fest, daR es mit der Schaffung
des rostfreien Stahles gelungen sei, durch geeignete Zu-
satze das an sich unedle Eisen in einen Werkstoff
zu verwandeln, der in seiner Bestandigkeit gegen
chemische Angriffe den meisten edlen Metallen ndherkommt.
Wie hier durch eingehende Forschung groRe Fortschritte
erzielt sind, so lieRRe sich auch noch durch zielbewuRBte Be-
einflussung des Gefiiges vielleicht noch eine bisher kaum zu
Ubersehende Steigerung der physikalischen Eigenschaften
erzielen, wie der Redner an einigen Beispielen aus der leben-
den und toten Natur klarmachte. Er schlof3 mit einem
Hoch auf die Gemeinschaftsarbeit in Wissenschaft und .
Technik, die uns auch diesem Ziel naherbringen werden.

Der Einflull des Herstellungsverfahrens und der Glihatmosphare auf das
Randgefliige der Werkzeugstahle.

Von E. Zingg, P. Oberhoffer f und E. Piwowarsky in Aachen.
[SchluR von Seite 725.]

(EinfluR der Stahlqualitat.
Zementits in den a- und y-Mischkristallen.
technischen und synthetischen St&hlen.

IIl. EinfluB der Stahlqualitat auf die Entkohlungs-
erscheinungen.

on G. Tammann9 wurde bei Untersuchungen Gber die
Diffusion des Kohlenstoffs in Metallen und Misch-
kristallen des Eisens folgendes festgestellt:

Bei der Zementation des Eisens mit Wasserstoff-Hexan-
Gemischen ist die Grenzlinie zwischen den y-Mischkristallen
und dem kohlenstoffarmen Innern keine Gerade, sondern
sie verlauft zackig. Ferner wurde gefunden, daR kleinere
im Eisen geléste Mengen fremder Metalle die Eindringungs-
tiefe des Kohlenstoffs nicht erheblich beeinflussen, daf}
anderseits wieder die Eindringungstiefen des Kohlenstoffs
bei verschiedenen Stahlstiicken mit geringen Mengen anderer
Metalle sehr verschieden sind. Dieses Verhalten wird damitin
Zusammenhang gebracht, daB sich zwischen den Kristalliten
dinne Haute aus einer verwickelt zusammengesetzten
Zwischensubstanz befinden, welche die Eindringungstiefe
des Kohlenstoffs stark beeinflussen. Es wird ferner auf die
Bedeutung dieser Zwischensubstanz fur die Kaltbearbeitung
und auf ihre elastischen Eigenschaften hingewiesen. Nach

9 St u. E. 42 (1922) S. 776.

Léslichkeit des Kohlenstoffs im ct-Eisen,
Veranderung durch Legierungszusatze.
Ruckschliisse aus dem Verhalten auf den Reinheitsgrad des Stahles.)

Auflésungs- und Diffusionsgeschwindigkeit des
Ergebnisse der Versuche an

vielfach verbreiteter Anschauung soll diese Zwischensub-
stanz aus Eisen-Sauerstoff-Verbindungen bestehen.

Oberhofferl), Ehnll) und andere zeigten, da
die Vorgange bei der Zementation und Entkohlung durch
die Art der Desoxydation beeinflult werden. Nach
Thallner12) sollen sich bei zwei Stahlsorten gleicher Zu-
sammensetzung Unterschiede in der Héarte, Harteempfind-
lichkeit, Schneidkraft und Elastizitdt nachweisen lassen.
Ferner soll die Art des Herstellungsverfahrens die
Stahlgute stark beeinflussen. Bei gleicher Zusammensetzung
soll der Tiegelzementstahl die besten Eigenschaften auf-
weisen. Stahle, deren Schmelzung auf saurem Futter er-
folgte, sollen sich besser verhalten als die auf basischem
Futter erschmolzenen.

Ganz besonders hohe Anforderungen in bezug auf Rein-
heit und GleichmaRigkeit werden an Uhrfederbandstahl
gestellt. Es werden hierzu mit Vorliebe schwedische Stahle
oder ganz reine englische Tiegelstahle mit 1,3 % C ver-

10 St. u. E. 45 (1925) S. 157; Arch. Eisenhittenwes.
(1927/28) S. 57/68.

“) J. Iron Steel Inst. 105 (1922) S. 157.
12) St. u. E. 27 (1907) S. 1677.
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wendet, zu deren Einsatz fast immer schwedische Rohstoffe
genommen werden. Stahle anderer Herkunft erweisen sich
vielfach bei gleicher Zusammensetzung und sonst durchaus
einwandfreier Beschaffenheit fir diesen Zweck als ungeeignet.

Es wurde nun verschiedentlich beobachtet, da Stahle
gleicher Zusammensetzung beim Gluhen verschiedene Ent-
kohlungstiefen aufweisen, und zwar zeigten im allgemeinen
gerade die schwedischen Stahle und die englischen Tiegel-
stéahle die groBten Entkohlungstiefen.

Da durch die von Tammann gefundene Zwischensub-
stanz die Diffusion des Kohlenstoffs im Eisen erschwert
wird, lag die Vermutung nahe, dall durch Entkohlungs-
versuche weitere Einblicke in den physikalischen Aufbau
der Werkzeugstahle zu erhalten seien, und dal sich ins-
besondere ein deutlicher
EinfluR des Herstellungs-

Verfahrens auf die im Stahl
vorhandene Zwisehensub-
stanz ergeben werde.

Es wurde zuné&chst ver-
St durch € moglichst
einwandfreies Schmelzver-
fahren Stahlproben von
groRer chemischerundphy-
sikalischer Reinheit herzu-
stellen. Insbesondere wurde
Wert darauf gelegt, keine
festen Desoxydationsmit-
tel anzuwenden, um da-
durch eine der wichtigsten
Ursachen fiir die Bildung
von Zwischensubstanz aus-
zuschalten.

Da kein Vakuumofen
zur Verfugung stand wurde
fir das Einschmelzen ein
Kohlerohrofen nach Tam-
mann benutzt und das
Kohleheizrohr mit gerei-
nigtem Wasserstoff durch-
spult, um jeglichen Zutritt
von Sauerstoff zu der
Schmelze zu verhindern
(vgl. Abb. 14). Die Schmelz-

aus Marquardtscher Masse,
Tiegel aus reinem Graphit

-
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Abbildung 14. Schematische
Darstellung des zu den
Schmelzversuchen benutzten
Kohlerohrofens mit Wasser-
stoffdurchspilung.

versuche erfolgten in Tiegeln
die noch in einen passenden
eingesetzt wurden.

Es wurden reine Eisen-Kohlenstoff-Legierungen sowie
mit Chrom, Wolfram und Vanadin legierte Stahle her-
gestellt. Als Ausgangswerkstoff diente:

1. Elektrolyteisen mit 0,004% C, 0,007 % Si, 0,008% P

und 0.006 % S.

2. In Holzkohle zementiertes Elektrolyteisen.
3. Aus Elektrolyteisen und Retortenkohle synthetisch er-

schmolzenes Roheisen mit 4.6% C.

4. Ferrochrom mit weniger als 0,2 % C und 62,4 % Cr.
. Ferrowolfram mit 0,63 % C und 84,4 % W.
6. Ferrovanadin mit 49,07 % V.

Nach dem Einschmelzen wurden die Legierungszusatze
zugegeben, mit einem Quarzstabe umgeruhrt, 20 min auf
Temperatur gehalten und hierauf die Schmelze im Ofen der
Abkihlung Uberlassen.

Auf diese Weise wurde erreicht, dal ein Zutritt von
Sauerstoff wahrend der ganzen Dauer des Schmelz- und
Erstarrungsverlaufes vom Stahl ferngehalten wurde. Die
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im Tiegel erstarrten Stahle wurden ausgeschmiedet, gegliiht,
kaltgezogen und hierauf kaltgewalzt. Die Stdhle verhielten
sich hierbei durchaus normal, wodurch der Beweis erbracht
sein dlrfte, dal? fiir die Weiterverarbeitung geeignete Stahle
ohne Anwendung fester Desoxydationsmittel erzeugt wer-
den konnen.

Die hergestellten Legierungen mit Elektrolyteisen als
Ausgangswerkstoff sind nachstehend angefiihrt.

a) Unlegierte Stahle.
Probe:
Nr. 3 Elektrolyteisen, im Wasserstoffstrom
schmolzen.
Synthetisches Roheisen mit 4.6 % C.
Kohlenstoffstahl mit 1,8 % C. aus zementiertem
Elektrolyteisen erschmolzen.
Kohlenstoffstahl mit 1.2 % C. aus Stahl Nr. 5 und

Elektrolyteisen erschmolzen.

umge-

Nr. 4
Nr. 5

Nr. 6

b) Legierte Stahle.

Wolframstahl mit 1,2% C und 0.80 % W.
Chromstahl mit 1.2 % C und 0.5 % Cr.
Chrom-Wolfram-Stahl mit 1.200C, 0.5 % Cr und

0,8% W.

Nr. 10 Vanadinstahl mit 1,2 % C und 0,5 % V.

Zum Vergleich mit diesen Proben standen technische
Werkzeugstahle englischer, franzésischer, deutscher und
schwedischer Werke zur Verfligung.

Die in der nachstehenden Aufstellung vor der Stahl-
nummer stehende Buchstabenbezeiehnung zeigt die Her-
kunft des Stahles an. Dabei beziehen sich A und B auf
englische. C, D und E auf franzésische, F und G auf deutsche.
H und | auf schwedische Werke. Von den finf Werken
A, C E, F und G wurden Versuchsschmelzen nachfolgenden
Analysenvorschriften hergestellt und die Stéhle auf 10 mm
rund ausgewalzt.

Analyse 1: 1,2 bis 1,4% C. 0.2 bis 0.3 % Si. 0.2 bis
0.3%Mn.< 0.025:,P.< 0025 S. 4
0,4% W, 0.2 bis 0.3% V.

Nr. 7
Nr. 8
Nr. 9

Analyse 2: 1,2 bis 1.4% C. 0.2 bis 0.3% Si. 0.2 bis
03% Mn. < 0025% P. < 0.025% S.
0,4% Cr, 0,6% W.

Die Zusammensetzung und Herkunft der untersuchten
technischen Werkzeugstéhle sind nachstehend wieder-
gegeben.

a) Unlegierte Stahle.

Probe:

H 13 Schwedischer Werkzeugstahl mit 1.3 % C. 0.07%Si,
0.23 % Mn. 0,018 % P, 0.015 % S.

Nr.14 Englischer Tiegelstahl mit 1.1 % C. 0.07 % Si.
0,13% Mn. 0.01 % P, 0,016 % S.

A 16 Saurer Siemens-Martin-Stahl mit 1.2 % C. 0.3 % Si.
0,28% Mn. 0.02% P. 0.01 % S.

D 17 Basischer Siemens-Martin-Stahl mit 05% C.
0,25 % Si, 0,3 % Mn.

C 27 Tiegelstahl mit 1,6% C. 0.09% Si. 0.10 % Mn.
0,02 % P. 0.005 % S.

L 36 Schwedischer UhrfederbandstahL

b) Legierte Stahle.

F 18 Wolframstahl (Elektroofen) mit 1,2 % C, 0.53 00 Si.
0,25 % Mn. 0,01% P. 0.015% S. 0.75% W.

H 19 Schwedischer Chromstahl mit 1.3 % C. 0.07 % Si.
0.1% Mn. 0.018% P. 0,015% S, 1.0% Cr.

B 21 Chromstahl (Tiegel) mit 1.3% C. 0.25% Si,

0,35% Mn. 0.3 % Cr.



764 Stahl und Eisen.

23 Versuchsschmelze (Tiegel) nach Analyse 2.
24 Versuchsschmelze (Tiegel) nach Analyse 1.
26 Rasiermesserstahl (Tiegel) mit 1,3 % C, 0,3 % Cr.
29 Versuchsschmelze (Tiegel) nach Analyse 1.
30 Versuchsschmelze (Tiegel) nach Analyse 2.
31 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 1.
32 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 1 mit
1,3% C, 0,12 % Si, 0,19 % Mn, 0,007 % P,
0,015% S, 0,47 % Cr, 0,4 % W, 0,28 % V.
F 33 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 2 mit
1,17 % C, 0,11 % Si, 0,28 % Mn, 0,01 % P,
0,016 % S,0,45 % Cr, 0,49 % W.
G 28 Vanadinstahl (Elektroofen) mit 1,2 bis 1,3 % C,
0,3 bis 0,5 % V.
G 34 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 1.
G 35 Versuchsschmelze (Elektroofen) nach Analyse 2.
X 128
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Abbildung 15. Elektrolyteisen Nr. 3, 90 h bei 685° zementiert.
Komgrenzenzementit,am RandeZementitzersetzung. Aetzung:
Natriumpikrat.

Mit den vorstehend aufgefuhrten Proben wurden Ent-
kohlungsversuche unter, bei und Uber dem Ar Punkt
ausgefuihrt. Zunachst wurde als entkohlendes Mittel ein
Gemisch von einem Teil Ferrum reductum und drei Teilen
Eisenoxydul (90 % FeO) versucht. In derselben Weise,
aber bedeutend starker und sehr gleichmaBig, wirkte
feuchter Wasserstoff, der bei 20 bis 22° mit Wasserdampf
gesattigt und in einem Strome von 30 1je h Uber die Proben
geleitet wurde.

Da die Ergebnisse sehr von der genauen Einhaltung der
Temperatur abhéngig waren und sich daher nicht genau
wiederholen lieRen, wurden jeweils einige Proben zu einer
Gruppe zusammengestellt und gemeinsam in feuchtem
Wasserstoff entkohlt.

Die erhaltenen Ergebnisse weisen darauf hin, daR die
Entkohlungsvorgange in hohem Male durch die schon
wiederholt festgestellte Loslichkeit des Kohlenstoffs im
a-Eisen13) sowie durch eine Behinderung der Diffusion
durch die Zwischensubstanz beeinfluf3t werden.

Nach den bisherigen Feststellungen betragt die Loslich-
keit des a-Eisens fir Kohlenstoff bei 720° etwa 0,035 %,
wobei dieser Grenzwert sowohl nach héheren als auch nach

13) St. u. E. 47 (1927) S.
Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S.

1426;
194.

48 (1928) S. 87; Arch.
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tieferen Temperaturen zu wieder abnimmt. Bei Zimmer-
temperatur vermag das a-Eisen nur noch 0,006 % C zu
losen. Da der Ferrit demnach in kohlenstoffhaltigen Le-
gierungen immer eine gewisse Menge Kohlenstoff geldst
enthalt, wird in den nachstehenden Ausfiihrungen fir
Ferrit auch der Ausdruck a-Mischkristalle gebraucht.
Eine neue Bestatigung der Loslichkeit und der Diffusion
des Kohlenstoffs im a-Eisen erbrachten folgende Versuche:
Ein 3 mm dickes, mit planparallelen Flachen versehenes
Stlick Elektrolyteisen Nr. 3 mit GulRgeflige, als Ausgangs-
zustand, wurde in dem friher erwdhnten Gasgemisch,
bestehend aus 3 % CnHm, 9,4 % CO, 35,2 % CH4, 45,2 % H2
und 7,2% N2, 90 h bei 685° zementiert. Die Abkihlung der
Probe erfolgte im Ofen unter weiterem Durchleiten des
Gasgemisches. Wie aus Abb. 15 und 16 ersichtlich ist, hat
sich an den Korngrenzen des Ferrits eine diinne Zementit-
X 1050

Abbildung 16. Wie Abb. 15, starker vergroBert.

Schicht ausgeschieden, wahrend vor der Zementation in der
Probe kein Zementit nachweisbar war. Die an der Oberflache
der Probe durch Reaktion mit der Gasphase gebildete
Zementitschicht, die bei der langen Gluhdauer in das
friher erwéahnte feinkristalline Pulver zerfiel, wurde beim
Polieren zum groéRten Teil herausgerissen, so daf in Abb. 15
nur noch einige Teile dieser Schicht, sowie mehrere, den
Korngrenzen des Ferrits entlang ein kleines Stick weit
ins Innere vordringende dickere Zementitadern sichtbar
sind.

Diese Probe wurde 2 min in einem Bleibade auf 760°
erhitzt und in Wasser abgeschreckt. Die dickeren Zementit-
adern am Probenrande waren nun von Martensithéfen um-
geben. Der an den Ferritkorngrenzen liegende Zementit
war dagegen nicht mehr nachweisbar, ebensowenig eine Bil-
dung von Martensit oder Troostit an diesen Stellen. Somit
muBten sich die Zementithdute in den a-Misehkristallen
aufgeldst haben. Da der bei 760° im a-Eisen geldste Kohlen-
stoff sich auf einen rd. 200mal gréBeren Raum verteilt als
in der entsprechenden Menge Zementit, so muf3 die Diffusion
des Kohlenstoffs innerhalb der a-Mischkristalle mit ver-
haltnismalig groRer Geschwindigkeit erfolgen. Es ist nun
anzunehmen, daR der Kohlenstoff in den a-Mischkristallen
auch unterhalb der Al-Umwandlungstemperatur zu diffun-
dieren vermag, wofiir u. a. die Umwandlung von lamellaren
in kornigen Perlit bei Glihtemperaturen unter Ax spricht.
Nach diesen Ausfihrungen ist es wahrscheinlich, dal auch
bei hochgekohlten Stéhlen der Kohlenstoff innerhalb der
a-Mischkristalle diffundieren kann.
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Abbildung 17. Stahl Xr. 6 mit 1,2 % C, 168 min bei 685°
in feuchtem Wasserstoff entkohlt.
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Abbildung 18. Wie Abb. 17. Uebergangszone vom entkohlten
Rand in den unverdnderten Kern.

Die Ausfiihrung der Entkohlungsversuche in feuchtem
Wasserstoff erfolgte folgendermaRen: Alle Proben wurden
vor der Ausfiihrung der Versuche 40° Uber Acx erhitzt, in
Wasser abgeschreckt, auf 300° angelassen und hierauf
abgeschliffen. Aach Beendigung der Entkohlungsversuche
wurden die Proben aus dem Ofen gezogen und in Wasser
abgeschreckt. Diejenigen Proben, deren Entkohlung im
Gebiete der y-Mischkristalle erfolgte, wurden nach dem
Abschrecken auf 300° angelassen, um in den Schliffbildern
die Grenzen zwischen den a- und y-Mischkristallen deutlich
ZuU zeigen.

Ein Entkohlungsversuch von 168 min Dauer bei 685°
ergab folgendes Bild:

Bei allen Proben nimmt die GroRe der Zementitkdrner
gegen den Probenrand hin ab. Die Proben Ar. 6, 7 und 10
zeigen das gleiche Verhalten, und zwar, wie aus Abb. 17
ersichtlich ist, am Rande sdulenférmigen Ferrit (a-Misch-
kristalle), wobei sich innerhalb dieser grofRen Ferritkdrner
kdrniger Zementit eingelagert findet. Diese saulenférmigen
Ferritkdérner grenzen, wie aus Abb. 18 hervorgeht, unver-
mittelt an das Kerngeflige des Stahles, wo sich der kérnige
Zementit in einer Grundmasse von sehr feinkdrnigem Ferrit
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befindet. Bei den Proben Ar. 8, 9. A 16 und B 21 fehlt
dieser saulenformige Ferrit in der Randzone, und die Ent-
kohlungstiefe ist, wie Abb. 19 zeigt, nur sehr gering.

Aach den Ausfiihrungen tber die Auflésung des Zemen-
tits im a-Eisen dirfte der Entkohlungsvorgang folgender-
maRen vor sich gehen: Der feuchte Wasserstoff entkohlt
die an der Oberflache liegenden Zementitkdrner und a-Misch-
kristalle. Dadurch werden diese befahigt, wieder Zementit
bis zu ihrer Sattigung aufzulésen und den gelésten Kohlen-
stoff an die entkohlte Oberflache diffundieren zu lassen.
Die saulenfdérrnige Ausbildung der in der Randzone liegenden
a-Misehkristalle scheint mit der Diffusion des Kohlenstoffs
im Zusammenhang zu stehen.

Die geringe Entkohlung der Proben Ar. 8, 9, A 16 und
B 21 kann verursacht sein:

1. Durch geringe Auflésungsgesehwindigkeit des Zementits
in den a-Mischkristallen.

2. Durch Behinderung der Diffusion des Kohlenstoffs in
den a-Mischkristallen.

Bei einer Entkohlung wahrend 5 h bzw. 3 h bei 760°,
also im Gebiete der y-Mischkristalle, ergab sich bei denselben
Proben folgendes Bild: Die Stahle Ar. 6. 7, 8, 9 und 10
zeigen einen breiten Ferritrand (a-Misehkristalle) mit senk-
recht zur Oberflache orientierten Koérnern (vgl. Abb. 20
und 21). Hierauf folgt eine Zone, die bei 760° aus y-Miseh-
kristallen bestand und deren Kohlenstoffgehalt demnach
an der Grenze gegen die a-Misehkristalle hin etwa 0,5 % C
betrégt und gegen den Kern hin bis zu der durch die SE-
Linie gegebenen Konzentration ansteigt, und geht hierauf
in das 1,2 % C enthaltene Kemgefiige des Stahles (Uber.
Bei den St&hlen A16 und B 21 ist diese Ferritzone nur
sehr schmal und besitzt keine orientierten Korner. Hierauf
folgt wie vorhin die Zone der y-Mischkristalle, die nach
innen in das Kemgefiige, bestehend aus gesattigten y-Misch-
kristallen -f Zementit, Ubergeht.

Der Entkohlungsvorgang wird bei 760° folgendermafen
vor sich gehen: Der feuchte Wasserstoff entkohlt zunéchst
die an der Oberflache liegenden Zementitkérner und y-Misch-
kristalle. Dadurch werden die an Kohlenstoff verarmten
y-Misehkristalle befahigt, wieder Zementit bis zu ihrer Satti-
gung aufzulésen und den gelésten Kohlenstoff an die
Oberflache diffundieren zu lassen Sinkt der Kohlenstoff-
gehalt der y-Mischkristalle unter den durch die GOS-Linie
gegebenen herunter, so mu3 es zur Ausscheidung von ge-
sattigten a-Mischkristallen kommen und der Kohlenstoff
diffundiert innerhalb der a-MKchkristalle an die Oberflache.
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Abbildung 19. Stahl Xr. 8 mit 1.2 °0 C und 0.5 °0 Cr. 168min
bei 685° in feuchtem Wasserstoff entkohlt.
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Abbildung 20.
Stahl Nr. 6, 5 h bei 760° in feuchtem Wasserstoff entkohlt.
X 128
Abbildung 21.

Stahl Nr. 8, 3 h bei 760° in feuchtem Wasserstoff entkohlt.

wo er durch den feuchten Wasserstoff vergast wird. Die
Lage der Grenzlinie zwischen den a- und y-Mischkristallen
wird durch die in den beiden Mischkristallen vorhandene
Diffusionsgeschwindigkeit des Kohlenstoffs bestimmt. Die
sehr schmale Ferritzone bei den Stéhlen A 16 und B 21
l1aBt somit auf eine Behinderung der Diffusion des Kohlen-
stoffs durch die a-Mischkristalle schlieRen. Bei Stahl Nr. 8
ist die Ferritzone fast ebenso breit wie bei den Stahlen
Nr. 6, 7 und 10. Somit kann hier der Kohlenstoff leicht
durch die a-Mischkristalle diffundieren. Es ist nun wahr-
scheinlich, daB die a-Mischkristalle, die den Kohlenstoff
bei 760° gleich gut diffundieren lassen, dasselbe Verhalten
auch bei 685° zeigen und dall somit die geringe Entkohlung
des Chromstahls Nr. 8 bei 685° auf eine geringe Aufldsungs-
geschwindigkeit des Zementits in den a-Mischkristallen
zurlckzufuhren ist.

Dadurch, daR bei 760° eine Diffusion des Kohlenstoffs
sowohl in den y- als auch in den a-Mischkristallen erfolgt,
Uberdecken sich die beiden Vorgange. Sinkt die Temperatur
bis in die Nahe der Ai-Umwandlung, so wird die Auflésungs-
geschwindigkeit des Zementits in den -(--Mischkristallen
sowie die Diffusionsgeschwindigkeit des gelosten Kohlenstoffs
in denselben verlangsamt, und der EinfluR der Diffusion
des geldsten Kohlenstoffs durch die a-Mischkristalle tritt
dadurch deutlicher hervor.

Wird der Stahl kurze Zeit Uber Acx erhitzt und hierauf
die Temperatur unter Acxgesenkt, jedoch ber Arxgehalten,
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so kann keine Umwandlung eintreten. Wird bei dieser Tem
peratur entkohlt, so diffundiert der geléste Kohlenstoff
der y-Mischkristalle durch die a-Mischkristalle nach der
Oberflache hin. Dabei kann es Vorkommen, dafl die Auf-
lI6sungsgeschwindigkeit des Zementits in den -(-Misch-
kristallen kleiner wird als die Diffusionsgeschwindigkeit des
Kohlenstoffs durch die a-Mischkristalle. Die Grenze
zwischen den a-Mischkristallen und den y-Mischkristallen
riickt dann gegen das Stahlinnere vor, und die noch unauf-
geldst gebliebenen Zementitkdrner befinden sich nun in
den a-Mischkristallen. Da die a-Mischkristalle in der
Grenzzone durch den geldsten Kohlenstoff der y-Misch-
kristalle gesattigt werden, kénnen sich diese Zementitkdrner
erst in den weiter gegen den Band hin liegenden und an
Kohlenstoff &rmer gewordenen Teilen derselben auflésen.

Dieser Fall konnte besonders gut an synthetischem
Chromstahl Nr. 8 (1,2 % C, 0,5 % Cr), dessen Karbide
sich sowohl in den a-Mischkristallen als auch in den y-Misch-
kristallen nur langsam aufldsen, beobachtet werden und ist
aus Abb. 22 und 23 ersichtlich.

Ein Zusatz von 0,5 % Cr zu einem reinen Kohlenstoff-
stahl ist demnach auf die Diffusionsféahigkeit des Kohlen-
stoffs durch die a-Mischkristalle fast ohne EinfluB, ver-
mindert aber die Auflésungsgeschwindigkeit des Zementits
sowohl in den -(--Mischkristallen als auch in den a-Misch-
kristallen bedeutend. Ein Gehalt von 0,85 % W oder
0,5 % V verandert dagegen weder die Auflésungs- noch die
Diffusionsgeschwindigkeit wesentlich.

Das Verhalten des Chrom-Wolfram-Stahls Nr. 9 (1,2 % C,
0,5 % Cr, 0,8 % W) zeigt, daB die Diffusionsgeschwindigkeit
des Kohlenstoffs in den a-Mischkristallen durch die gleich-
zeitige Anwesenheit mehrerer Elemente bedeutend herab-
gesetzt wird (vgl. die spater folgende Darstellung zum
Versuch 2).

Kennzeichnend fiir das Verhalten der aus Elektrolyt-
eisen hergestellten Stéhle bei der Entkohlung im Gebiete
der y-Mischkristalle sind die gleichmafig breite Ferritzone
und der fast geradlinige Uebergang zwischen dem Ferrit
und deny-Mischkristallen. Dies deutet darauf hin, dal diese
mit groRter Sorgfalt hergestellten St&hle besonders rein
und fast frei von Zwischensubstanz gewesen sein missen.

Es ist bemerkenswert, dal der Tiegelstahl Nr. 14, der
schwedische Uhrfederbandstahl 136 und der Stahl C27,
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Abbildung 22. Synthetischer Chromstahl Nr. 8 (1,2 % C, 0,5 % Cr),
10 h bei rd. 745° in feuchtem Wasserstoff entkohlt, abgeschreckt
und auf 300° angelassen.
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die beide in der Uhrenindustrie einen sehr guten Ruf
genieRen, praktisch dasselbe Verhalten wie die synthetischen
Kohlenstoffstahle Nr. 5 und 6 zeigen. Die Ubrigen schwe-
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Abbildung 23. Wie Abb. 22.

dischen Stahle und die Tiegelstdhle der Werke A und C
gleichen in ihrem Verhalten ebenfalls sehr den entsprechen-
den synthetischen Legierungen.

Bei den Ubrigen Stéhlen zeigt sich eine mehr oder weniger
starke Behinderung der Diffusion des Kohlenstoffs durch
den Ferrit, die dadurch zum Ausdruck kommt, daf3 die
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Abbildung 24. Links Tiegelstahl, rechts zementierter Stahl D 17,
10 h bei 738 bis 745° entkohlt, abgeschreckt und auf 300° an-

gelassen.

Breite der Femtzone geringer ist als bei den synthetischen
Legierungen und ein zackiger, zerrissener Uebergang vom
Ferrit in die y~lischkristalle entsteht (Alb. 25).

Beim basischen Siemens-Martin-Stahl D 17 ist die Be-
hinderung der Diffusion so groR, daR der Stahl nach
IOstiindiger Einwirkung bei 738 bis 745° noch keinen Ferrit
aufweist, wahrend der gleichzeitig behandelte Tiegelstahl
Nr. 14 einen 0,25 mm breiten Ferritrand besitzt, wie aus
Abb. 24 zu ersehen ist.

EinfluR des Herstellungsverfahrens auf das Randgefiige der Werkzeugstéhle.
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Abbildung 25. Saurer Siemens-Martin-Stahl A 16, 24 h bei

726 bis 735° entkohlt, abgeschreckt und auf 300° angelassen.

Beim sauren Siemens-Martin-Stahl A 16 ist die Be-
hinderung der Diffusion etwas geringer als beim Stahl D 17.

Aus Abb. 25 ist zu ersehen, dal? die Diffusion haupt-
sachlich an einzelnen bevorzugten Stellen stattgefunden
hat. Im Ferrit sind noch unaufgeldst gebliebene Zementit-
kémer sichtbar.

Die im laufenden Betriebe erzeugten Elektro-
stahle G 28 (4. Glihversuch), F 18 (2. und 3. Glih-
versuch) sowie der englische Tiegelstahl B 21 und
die Versuchsschmelzen F 32 und F 33 zeigen dasselbe
Verhalten wie der saure Siemens-Martin-Stahl A 16.
Die Versuchsschmelzen der Werke G und E nehmen
eine Mittelstellung ein.

Die Breiten der Ferritzonen, die bei den einzelnen
Gluhversuchen im feuchten Wasserstoff erhalten
wurden, sind nachstehend zusammengestellt.

Versuch 1: Gluhung wéahrend 5 h bei 760®.

Die Proben Nr. 4 und 7 lagen im GuR-, Probe
Nr. 6 im geschmiedeten Zustande vor.

Probe Breite der Femtzone in mm
Nr. 6 0.182
Nr. 7 0.175
Nr. 4 0,045
Versuch 2: Glihung wéahrend 3 h bei 760®.

Die Proben Nr. 3, 6 und A16 wurden vor dem
Versuche 140 h bei 980° in Holzkohle zementiert.
Die Probe Nr. 7 war geschmiedet und hierauf Kalt,
gewalzt. Die Ubrigen Proben lagen im geschmiedeten
Zustande vor.

Breite der Ferrit- Breite der Ferrit-

Probe zone in mm Probe zone in mm
Nr. 6 0,157 Nr. 9 0.050
Nr. 7 0,155 A 24 0.045
Nr. 3 0,155 A 23 0.040
Nr. 10 0,150 H 19 0.030
Nr. 8 0,122 A 16 0.009
H 13 0,095 F 18 0.008
Nr. 4 0,090 B 21 0,007
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Versuch 3: Gluihung wahrend 5 h bei 760°.

Die Proben Nr. 6, A 16 und F 18 wurden vor dem Ver-
suche 140 h bei 980° in Holzkohle zementiert. Je eine im
geschmiedeten Zustande vorliegende Probe A 16 und F 18
wurde im Wasserstoffstrom umgeschmolzen.

Probe Breite der Ferritzone in mm
Nr. 6, zementiert 0,179
A 16, zementiert 0,010
A 16, umgeschmolzen 0,010
F 18, zementiert ¢ 0,009
F 18, umgeschmolzen 0,009

Versuch 4:
Die Proben lagen zumVersuche im geschmiedeten Zustande
vor. Sie wurden 5 min auf 780° erhitzt, auf 741 bis 747° ab-
gekihlt, 10 h gegliiht und hieraufin Salzwasser abgeschreckt.

Breite der Ferrit- Breite der Ferrit-

Probe be

zone in mm Pro zone in mm
Nr. 8 0,350 G 34 0,130
A 24 0,240 G 35 0,125
H 19 0,230 E 31 0,090
A 23 0,215 F 32 0,045
C 29 0,215 G 28 0,025
C 30 0,215 F 33 0.020
C 26 0,145
Versuch 5:

Die Proben wurden 5 min auf 760° erhitzt, 10 h bei
738 bis 745° gegluht und hierauf in Salzwasser abgeschreckt.
Die Probe D 17 wurde vor dem Versuche 140 h bei 980°
in Holzkohle zementiert, Probe J 36 lag als gehartete
Uhrfeder vor. Die Ubrigen Proben lagen im geschmiedeten
Zustande vor. Die Probe J 36 wurde nur 5 h gegliht.

Probe Breite der Ferritzone in mm
Nr. 6 0,260
Nr. 14 0,260
H 13 0,180
Nr. 5 0,165
c 27 0,165
D 17 0,000
J 36 0,115

Versuch 6:

Die Proben wurden 5 min auf 760° erhitzt, 24 h bei
726 bis 735° gegliht und hierauf in Salzwasser abgeschreckt.
Die Probe D 17 wurde vor dem Versuche 140 h bei 980°
in Holzkohle zementiert und hierauf geschmiedet. Die
Proben Nr. 14 und 16 lagen im geschmiedeten Zustande vor.

Probe Breite der Ferritzone in mm
Nr. 14 0,500
A 16 0,040
D 17 0,015

Bemerkenswert ist, daf selbst so weitgehende physi-
kalische und chemische Eingriffe in den Aufbau des Stahles

Die Kerbschlagprobe.
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wie Zementation und Umschmelzen im Wasserstoffstrom
das kennzeichnende Verhalten bei der Entkohlung nicht zu
beeinflussen scheinen. Die Zwischensubstanz muf3 daher
sehr schwer zerstorbar sein.

Der EinfluR des Sauerstoffgehaltes kann somit nicht aus-
schlaggebend sein und infolgedessen liegt die Ueberlegenheit
der Tiegelstahle nicht in erster Linie in dem selbsttatigen
Verlauf der Desoxydation infolge Reduktion von Silizium
aus der Tiegelwandung, sondernsie beruht auf der Verwendung
von reinsten Einsatzstoffen. Das abweichende Verhalten
des englischen Tiegelstahles B 21 bestétigt diese Auffassung.

Die guten Eigenschaften der schwedischen Stahle beruhen
somit in erster Linie auf der Verwendung geeigneter Einsatz-
stoffe.

Das Verhalten bei der Entkohlung in feuchtem Wasser-
stoff im v-Gebiet in der Nahe der Ai-Umwandlung steht
in enger Beziehung zum Verhalten beim Weichglihen.
Stahle, bei denen der Kohlenstoff leicht durch die a-Misch-
kristalle diffundieren kann, lassen sich viel leichter weich-
glihen als solche, bei denen die Diffusion erschwert ist.

Auch fur die Beurteilung der Gute eines Stahles sind
diese Feststellungen von Bedeutung. Der untersuchte
schwedische Uhrfederbandstahl zeigt dasselbe Verhalten
wie der Tiegelstahl Nr. 14 und der synthetische Stahl Nr. 6.
Ein von Werk F bezogener Stahl erwies sich trotz einwand-
freier Analyse und Beschaffenheit als weniger gut. Es ist auf-
fallend, daf? die von demselben Werke stammenden Stéhle
F 18, F 32 und F 33 samtlich eine starke Behinderung der
Diffusion des Kohlenstoffs durch die a-Mischkristalle zeigen.

Aus dem Verhalten, das ein Stahl zeigt, wenn er zunéchst
in das Gebiet der y-Mischkristalle erhitzt und hierauf im
feuchten Wasserstoff im Temperaturbereich zwischen
Acgyund Arxentkohlt wird, lassen sich wichtige Rickschlusse
auf die Reinheit des Stahles, auf die Anwesenheit von
Zwischensubstanz und auf die Auflésungsgeschwindigkeit
der Karbide ziehen. Somit ergibt sich hieraus ein neues,
auBerst empfindliches Hilfsmittel fur die Guteprufung.

Zusammenfassung.

1. Es wurden die Bedingungen untersucht, unter denen
bei Gaszementationen freies Eisenkarbid entsteht.

2. Es wird die Herstellung und Wirkung eines fur die
Waéarmebehandlung von hochgekohltem Werkzeugstahl ge-
eigneten Schutzgases angegeben.

3. Es wurden die bei der Warmebehandlung in Chlor-
kalium- und Chlorbariumsalzbadern auftretenden Vorgange
untersucht und Mittel angegeben, die eine Entkohlung ver-
hindern, ohne die Nachteile der Zyansalzzusatze zu besitzen.

4. Es wurde festgestellt, daB geldster Kohlenstoff leicht
durch die a-Mischkristalle zu diffundieren vermag, und daf
die Durchlassigkeit der a-Mischkristalle fir Kohlenstoff in
enger Beziehung zu der physikalischen Reinheit des Stahles
und somit zu seiner Gute steht.

Entwicklung und Kritik.

Von 2)t.=3ttg. F. Fettweis in Bochum.

[Mitteilung aus dem Werkstoffausschufl

egen des grofen Umfanges der Originalarbeitl) konnen

an dieser Stelle nur ihre wichtigsten Ergebnisse
mitgeteilt werden.

In der geschichtlichen Einleitung wird ausgefuihrt, daf

die Erforschung der Kerbschlagprobe durch zwei Ursachen

X) Auszug aus Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 143.
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 625/74 (Gr. E: Nr. 54).

des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).

verzogert worden ist, einmal durch die Ansicht, dal die
verbrauchte Arbeit ganz oder wenigstens teilweise als
,.reine Trennungsarbeit* aufzufassen sei, und zweitens durch
die ungeniigende Berticksichtigung der Fahigkeit des Eisens,
in zwei verschiedenen Formen zu brechen. Die Uberragende
Wichtigkeit dieser Tatsache ist erst in den letzten Jahren
durch die Arbeiten deutscher Forscher in das rechte Licht
geruckt worden.
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Die Eigentimlichkeiten, durch die sich die Kerbsehlag-
probe von der Zugprobe unterscheidet, bewirken, daf3 die
zur Einleitung einer Formanderung nétige Schubspannung
erst bei einer hdheren Beanspnichung als bei der Zugprobe
auftritt. Trotzdem besteht bei den meisten metallischen
Werkstoffen kein grundsatzlicher Unterschied zwischen den
Ergebnissen der beiden Prifarten, so daf8 hier die Einfiihrung
der Kerbschlagprobe unnétig erscheint. Die beim Eisen
bestehende Ausnahme wird heute dadurch erklart, daf hier
das Verhdltnis der oben genannten Schubspannung zur
Trennungsfestigkeit in hohem Mafe von den Versuchs-
umstanden abhéngig ist.

Bei der Anwendung des Aehnlichkeitsgesetzes ist es
notig, den Bruchvorgang in zwei Teile zu zerlegen: den
StoRabschnitt, in dem der unter der Hammerfinne be-
findliche Teil der Probe auf die Hammergeschwindigkeit
beschleunigt wird, und in den Biegeabschnitt, in dem
Hammer und Probe sich mit verzogerter Geschwindigkeit
gemeinsam weiter bewegen. Fir den Biegeabschnitt ergibt
sich aus der Forderung gleicher Formanderungsgeschwin-
digkeit, dal die Fallhéhen sich wie die Quadrate der Proben-
abmessungen verhalten missen. Nur dann sind némlich
die auftretenden Krafte dem Quadrate der Abmessungen
proportional, wie es das Gesetz fordert. Da die wéhrend des
StolRabschnittes geweckten Massenkréafte aber unter der
genannten Bedingung weit schneller ansteigen, ist das
Aehnlichkeitsgesetz nicht auf die Kerbschlagprobe anwend-
bar. Ein zweiter Grund, der seine Gultigkeit ausschaltet,
besteht darin, daR die Aehnlichkeit nicht bis zum voll-
stdndigen Bruche gewahrt bleibt. Die Abmessungen am
Grunde des Einrisses sind nicht denen der Probe proportio-
nal. AuBerdem beginnt der Brach bei einem um so kleineren
Biegewinkel, je groRer die Probe ist. Aus allem folgt ein
ungunstigeres Verhalten der gréferen Probe, womit wohl
ihre starkere Neigung zum kornigen Bruch zusammenhangt.
Durch diesen Umstand wird die Abweichung vom Aehnlich-
keitsgesetz noch verstarkt.

Die Reduktionsformeln, die zur Umrechnung der Schlag-
arbeit auf andere Probenformen dienen sollen, versagen alle
beziiglich des Eintrittes des kdrnigen Braches, was sich
besonders bei der Bericksichtigung der Probenbreite be-
merkbar macht. Die allgemein Ubliche quadratische Formel
muf als die schlechteste bezeichnet werden, da sie grof3e
Proben zéher als kleine erscheinen laf3t.

Entwicklung und Kritik. — Umschau.
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Die Formel von Moser, die bei veranderlicher GroRe
gleich groR bleibenden Kerbdurehmesser verlangt, gilt unter
obiger Einschrankung meistens hinreichend genau. Die
Fillungersche Formel ist hier der mathematischen Form
nach noch genauer, da sie sich von der Moserschen nur durch
ein Korrektionsglied unterscheidet. Unter anderen Ver-
héltnissen versagt sie, ebenso wenn man ihren beiden Kon-
stanten die von FiUunger behauptete Bedeutung beilegt.

Die GroRe desFlieBraumes schwankt bei den verschiede-
nen Werkstoffenin sehr starkem MaRe. Die ..mittlere Raum-
schlagarbeit*ist, wie sich besonders aus neueren Arbeiten er-
gibt, ebenfalls keine Stoffkonstante. Sie wird auch bei streng
ahnlichen Proben mit wachsenden Abmessungen kleiner, da
die Schlagarbeiten langsamer als die FlieBraume zunehmen.

Die Verfolgung des Kraftverlaufes beim Schlagversuch
erscheint aus dem Grunde nicht sehr aussichtsreich, weil der
RiR schon sehr fruhzeitig beginnt und hierdurch eine Be-
ziehung der KenngréRen des Kraftverlaufes auf einen be-
stimmten Querschnitt unmdoglich gemacht wird.

Die Berechtigung der Kerbschlagprobe als einer beson-
deren neben der Zugprobe bestehenden Priifart ergibt sich
daraus, daf sie die Neigung des Stahles zum Trennungsbrach
zu erkennen gestattet und im Zusammenhang hiermit ein
Urteil Uber die Richtigkeit der W&rmebehandlung erlaubt.

Hieraus folgt, dalR es fur wissenschaftliche Zwecke im
allgemeinen ndétig ist, die genaue Lage der Uebergangszone
durch eine ganze Versuchsreihe bei verschiedenen Tempe-
raturen festzulegen, wobei wegen der Nichtanwendbarkeit
des Aehnlichkeitsgesetzes Probenfoim und alle anderen
Versuchsumstande genormt werden mussen. Fur die prak-
tische Verwendung im Prifwesen ist dieses Verfahren zu
kostspielig und zeitraubend. Schlagt man hier nur eine
Probe vor, so ist es notwendig, das Uebergangsgebiet wegen
der hier vorhandenen Unsicherheit in den Ergebnissen zu
vermeiden. Die Prufung muf unter solchen Umstédnden
stattfinden, bei denen einwandfreier Werlstoff sich gerade
noch in der Hochlage der Kerbzahigkeit befindet. Das
sicherste Mittel hierzu, die Wabhl einer fir jeden Stahl ver-
schiedenen Versuchstemperatur, die unter Umstédnden weit
von der Zimmertemperatur abweichen wird, begegnet
ebenfalls starken Bedenken abnahmetechnischer Art. Es
bleibt die Frage zu beantworten, ob das angestrebte Ziel
auch durch Abé&nderung der anderen Versuchsumstédnde
erreicht werden kann.

Umschau.

Erzeugung synthetischen Roheisens im Elektroschmelzofen.

Bei Kriegsende hatte sich auf einem Werke eine gewaltige
Halde von Schrot angesammelt, dessen Durchschnittspreis so
niedrig war, daB eine Aufarbeitung im eigenen Betriebe nahelag.
Zur Verfugung stand ein Elektroschmelzofen mit einem Fassungs-
raum von 2,4 t, der stets unter Mangel an elektrischem Strom
litt, so daR die fortlaufende Stahlerzeugung nichtin Frage kommen
konnte. Da eine GraugieBerei mit zwei veralteten Kuppel6fen
benachbart lag, war die Méglichkeit zur Erzeugung von hochwer-
tigem GuBeisen aus dem Elektroofen gegeben. AuBerdem lag
eine Bestellung von Sonderroheisen mit vorgeschriebener Zusam-
mensetzung (0,4 bis 0,6 % 31h, 2,5 % Siund weniger als 0,05 % P
+ S) vor.

Die Leistungsmdglichkeit des Elektroofens war somit ge-
deckt; seine Betriebsweise war nun, den merkwirdigen \ er-
héltnissen entsprechend, folgende: Solange die zur Verfigung
stehende Strommenge ausreichte, konnte auf Stahl fiur GuR-
zwecke gearbeitet werden. Bei Strommangel, der immer zu be-
stimmten Zeiten auftrat, ging der Ofen regelmaRig auf GuBeisen,
und zwar zunéchst fur die EisengieRerei; der Rest der Schmelzen
wurde jeweils in ein Kokillenbett fir das Sonderroheisen ver-
gossen.

Zur Erzeugung dieses Eisens verwendete man nun den vor-
handenen Haldenschrot und stellte auf synthetischem Wege das

XXi.4

gewilinsehteTErzeugnis her. Man setzte rd. 2400 kg Schrot zu-
gleich mit 30 kg rohem Kalkstein und 50 kg Koksgrie8 ein, den
letzten méglichst unterhalb der Elektroden. Nach dem Ein-
schmelzen hielt man eine maRig dicke Schlacke; einmaliges
Abschlacken gentigte fir die Erzielung des vorgeschriebenen nied-
rigen Phosphor- und Schwefelgehaltes. Auf das blanke Bad wurde
nun so viel Koksmehl aufgetragen, bis nichts mehr vom Metall
aufgenommen wurde; die Uebersattigung mit Kohlenstoff muBte
zu diesem Zeitpunkte sorgfaltig durchgefihrt werden, da es sich
im Betriebe erwies, daB sonst im weiteren Schmelzverlaufe die
Graphitabscheidung bei dem notwendigen Siliziumzusatz nicht
genigte. Sobald also Gberschiissiger Koksstaub auf der Badober-
flache liegen blieb, trug man 30 kg gebrannten Kalk und 10 kg
FluBspat ein, erhitzte stark und arbeitete auf weiBe Schlacke.

W ar das Bad genuigend hei3, dann setzte man 9kg SOprozentiges
Ferromangan und 90 bis 100 kg Ferrosilizium mit 50 % Si ein,
worauf grindlich durchgerihrt werden muf3te. Wie sich heraus-
stellte, war das gute Durchmischen fiir die Gite des Erzeugnisses
wichtig. 15 min darauf konnten die ersten Schépfproben genom-
men werden, die zur Schnelluntersuchung und zur spéteren Nach-
prufung dienten. Eine Probe wurde auferdem in Sand gegossen
und ihr Bruchaussehen geprift; der Bruch mufte grau, feinkdrnig
und vollkommen lunkerfrei sein. Solange noch Lunker auftraten,
war das Silizium nicht vollstdndig geldst und aufgearbeitet; das
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vergossene Roheisen neigte dann zum Treiben und zur Blasen-
bildung, sein Bruch sah schwammig aus. Vor allem mufRte fir
die Erzeugung von GuBstiicken darauf geachtet werden, ein ganz
gleichmaBiges, feinkdrniges Geflige zu erzielen. War dies nach
mehrmaligem Durchrihren der Schmelze gelungen, so prifte
man den Hitzegrad; fir ein anstandsloses VergieBen war es
besonders notwendig, das Eisen, das in mehreren kleinen Pfannen
an verschiedene Stellen der GieRerei befordert werden muBte,
zu Uberhitzen. Zur einfachen Prifung darauf nahm man eine
Schopfprobe und lieR sie ber eine leicht geneigte Rinne, z. B.
ein 1 m langes Winkeleisen, ablaufen. Erreichte das flussige
Metall rasch und ohne dick zu werden das untere Rinnenende,
so konnte der Abstich vorgenommen werden. Zundchst wurden
die fir GuBstiicke notwendigen Mengen abgekippt, der Rest kam
auf das Kokillenbett.

Die aus dem synthetischen Roheisen erzeugten GuBstiicke
waren besonders schdn, hart und wiesen eine glanzende Oberflache
auf. Das in Flossenform vergossene Roheisen neigte hier und da
zum Treiben, d. h. es begann geraume Zeit nach dem oberfléch-
lichen Erstarren von innen heraus Blasen zu werfen, wogegen
nur vorheriges grundliches Durchrihren des Bades half. Es
dirften Entmischungsvorgdnge gewesen sein, die das zugesetzte
Silizium wieder zur Ausscheidung unter bedeutender Wéarmeent-
wicklung brachten. Fir Umschmelzzwecke war die dadurch
entstehende Porigkeit und Schwammigkeit der Flossen wohl
bedeutungslos und stellte nur einen Schonheitsfehler dar.

Die Unkosten je t erzeugten Roheisens betrugen:

1050 Kg SChrot..cciiciccecrenenes 30— MM
25 kg Kalkstein 0,07 ,,
10 kg gebrannter K alk 0,27 ,,
4 kg Ferromangan.... 1,92

45 kg Ferrosilizium...
5 kg Magnesit

6,5 kg Elektroden
50 kg Koksstaub....
Feuerfeste Baustoffe

1

1000 kg Roheisen kosteten 69,40 MM.

Die Schmelzdauer betrug bei einer Stromzufuhr von 250 kW
6 h, bei 115 kW — so bedeutend war oft der Strommangel — 9 h.
Der Stromverbrauch betrug im Mittel 890 kW h/t Erzeugung.

Bei den besonderen &rtlichen Verhdltnissen war also die Her-
stellung von synthetischem Roheisen im Elektroschmelzofen
durchaus wirtschaftlich und half tber die Zeit des Strommangels
vorziglich hinweg. Ing. Karl Christen, Wien.

Fortschritte im ausldndischen Walzwerksbetriebl).

Neues W alzverfahren fiur Feinbleche.

fIn einem Vortrag Uber die gegenwaértigen Verfahren zur Her-
stellung von Feinblechen und breiten Blechstreifen berichtete
L. Cammen2) auch lber die Bestrebungen zur Verbesserung des
heutigen WalzVerfahrens bei Feinblechen auf den iblichen Duo-
Vorwalz- und Fertiggeriisten, mit denen eine Beschleunigung und

Abbildung 1.

Verbilligung des Walzens und die Vermeidung von Verlusten in
der Walztemperatur, also auch eine Verbesserung der Beschaffen-
heit der Bleche und Ersparung von Gliuhkosten erreicht werden
sollen.

E3 liegt nahe, hierfiir das Triogeriist zu verwenden und es
mit Hebetischen vor und hinter der Walze auszurusten, doch ist
es bei drei Walzen schwierig, ihre Hohlung so gegeneinander ab-
zustimmen, dal ein ganz dinnes Blech fehlerfrei gewalzt werden
kann. Um diesem Uebelstand zu entgehen, konnte man die Mittel-

2) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 667/9.
2) Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 50 (1928) S. 1/14.
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walze doppelt ausfiihren, also vier Walzen verwenden, und sie als
Doppelduo in einem Geriist anordnen.

Dieses Bestreben fuhrte zu der in Abb. 1 dargestellten An-
ordnung des Walzgeristesl), das zum Vorwalzen der Platinen oder
zum Fertigwalzen der Sturze benutzt werden kann, wobei die
Platinen oder Sturze durch Hebetische mit angetriebenen
(nicht dargestellten) Rollen in das obere oder untere Duo einge-
fuhrt werden. Mit diesem Geriist kann man 5 Arbeiter bei einer
Erzeugung von Blechen bis zu 3 t/h ersparen, wobei die Platinen
und Bleche durch Hochfrequenzstrome dauernd warm gehalten
werden. Wé&hrend des Ueberganges von den Walzen des Duo-
satzes 2 zu dem gehobenen Hebetisch (rechte Seite der Abbildung)
drickt das Walzgut eine auf einer Feder ruhende Schaltrolle am
Ende des Walztisches herunter, wodurch auf elektrischem Wege
die Hebetischrollen so lange in Drehung versetzt werden und das
Walzgut weiterbeférdern, wie die Schaltrolle heruntergedriickt
wird. Unterdessen ist das Walzgut zwischen die Heizspulen ge-
kommen, in denen ein Hochfrequenz-Wechselstrom fliet, und
hierbei wird der Verlust an Warme, den das Blech durch die Be-
rihrung mit den Hebetischrollen erleidet, ersetzt. Durch einen
elektrischen Zeitschalter wird der Hebetisch heruntergelassen, und
sobald der Schalter e in die entsprechende Vertiefung unter dem
Tisch eingreift, drehen sich die Hebetischrollen in entgegen-
gesetzter Richtung und filhren das Walzgut in den Duosatz 1ein.
Auf der anderen Seite wiederholt sich der Vorgang in umge-
kehrter Weise, und das Walzgut geht somit durch das Doppel-
duogeriist hin und her, bis es die verlangte Dicke erreicht hat;
dabei werden die Oberwalzen nach einem vorher festgelegten
Abnahmeverhéltnis elektrisch gestellt.

Auf einem solchen Gerilist walzt man vorteilhaft die Platinen
zu Sturzen von etwa 2,1 mm Dicke herunter und dann diese
Sturze auf einem zweiten &hnlichen Gerist zu fertigen Blechen.
Hierzu werden die Sturze zuerst zu 2 oder 3 mit Hilfe einer dazu
geeigneten mechanischen Vorrichtung Ubereinandergelegt, ge-
langen dann zu einem Wérmtisch, dhnlich dem geheizten Hebe-
tisch nach Abb. 1, wo der Blechpacken etwa 20 s liegenbleibt,
bis er etwa 785° warm geworden ist, und werden schlieflich in
dem zweiten Gerlst fertig gewalzt.

Da die Bleche nur recht kurze Zeit an der Luft verweilen und
nach jedem Stich wieder erhitzt werden, ist es mdglich, sie bei
einer niedrigeren Anfangstemperatur als nach dem alten Verfahren
zu walzen und somit auch das Zindern zu vermeiden, wobei
nebenbei noch eine gleichmaRigere Temperatur im Blech erhalten
wird. Ebenso kann man den Walzenstander starker machen, weil
er sowieso zur Aufnahme der beiden Walzensétze breit genug
gemacht werden muR.

DieWalzmannschaft besteht aus drei Leuten, und zwar bringt
ein Mann die Platinen mit einer Fordervorrichtung zum Vor-
gerust, ein anderer Uberwacht das Vorwalzen und besonders das
Einhalten der richtigen Temperatur des Walzgutes. Am Fertig-
gerist ist ein Mann zum Uebereinanderlegen der Sturze tétig und
noch drei Leute, von denen ein Mann die Sturze vom Vor- zum
Fertigwalzgerist schafft, der zweite das Stellen der Walze und
die richtige Temperatur des Walzgutes berwacht, wéahrend der
dritte Mann das Wegschaffen der fertiggewalzten Blechpacken
besorgt.

Zuli/lhrro/Zen

ele/rfr. Sc/ra/fer

Doppelduo-Walzgerlst zum Vorwalzen yon Platinen oder Fertigwalzen von Feinblech.

Da die Erzeugung des Vorwalzgeriistes auf 5 t/h und die des
Fertiggerustes auf wenig unter 3 t/h angesetzt wird, so ist der
Fortschritt in der Erzeugung im Vergleich zu der der jetzt ge-
brauchlichen Walzgeriiste offenbar. Als Werkstoff werden Pla-
tinen von 406 mm Breite verwendet, die durch eine Fdrdervor-
richtung vom Ofen zum Hebetisch vor dem Vorgerist geschafft
werden.

Waéahrend die vorbeschriebene Anlage fir groRere Erzeu-
gungsmengen vorgesehen ist, soll das nachfolgend beschriebene
Umkehrwalzwerk nach Abb. 2 zum Walzen kleinerer Mengen, aber

2) lron Trade Rev. 84 (1929) S. 994/5.
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immerhin bis etwa 2% t fertiger Bleche je h dienen. Hierbei
werden jedoch nur Sturze ausgewalzt, die vorher im Ofen ange-
warmt werden: der Sturz wird zwischen die Spulen bei a einge-
fihrt, von dort geht er zum Duogerist d, wo er eine Abnahme
erfahrt und sich zugleich an den Walzen abkuhlt; er wird dann
zwischen den Spulen b wieder aufgewdrmt und gelangt durch

Abbildung 2.

Klemmrollen f zwischen die Spulen vor dem Duogerist e, von da
zwischen die Spulen ¢, wo er wieder aufgewéarmt wird. Nun wird
die Walzrichtung umgekehrt, und der Sturz geht denselben Weg
wieder zurlick. Die Oberwalzen werden nach jedem Stich elek-
trisch angestellt. Diese Anlage kann Sturze von 2,8 mm Dicke in
6 Stichen, also in drei Durchgéngen zu Blechen von 0,7 mm Dicke
auswalzen, wobei das Umkehren der Walzrichtung mit der gleichen
Steuerung vorgenommenwird wie das Stellen der Walzen, wéhrend
zur Regelung der Hitze durch die Spulen ein Handschalter vor-
gesehen ist.

An Bedienungsmannschaft sind drei Leute notig; ein Mann
fihrt den Sturz bei a ein, je ein Mann steht an den Walzgeristen
und Uberwacht die Walzen oder regelt durch die Spulen von Zeit
zu Zeit die Temperatur des Bleches.

Da die Leistung des Walzwerkes 2% t/h betragen soll und
diese Menge einer Leistung von 2% Schichten bei dem gebrauch-
lichen Walzverfahren entspricht, so hofft man damit 20 Leute
zu ersparen.

Es erhebt sich nun die Frage, ob diese Ersparnisse durch die
Kosten fur die elektrische Heizung der Bleche wieder aufgezehrt
werden. Durch Versuche hat
man festgestellt, daR man etwa
34 % der von den Spulen ent-
wickelten Wéarme auf das Blech
tbertragen kann, und zwar unter
der Annahme reichlicher Verluste
an Wérme. Der Wérmeverlust
des Bleches durch Berlhrung
mit den Walzen ist nur gering,
denn sie haben eine Temperatur
von 315 bis 400°, auBerdem wird
das Blech durch den Walzdruck
an sich etwas erwarmt, so daB
manannehmenkann, dales nicht
mehr als etwa 42° seiner Tem-
peratur je Stich beim Durchgang
durch die Walzen verliert, wobei
der erste der 6 Stiche ja mit der
urspringlichen Ofenhitze des Sturzes gemacht wird. Der Gesamt-
warmeverlust eines Bleches betragt demnach in 5 Stichen 5 x 42
= 210°. Man hat nun festgestellt, daR zur Erwéarmung von
870 kg Blechen bei einer spezifischen Warme des Bleches von 0,2
einem Warmespielraum von 56° und einem Wirkungsgrad von
34 % eine Warmemenge ndtig ist, die einem Stromverbrauch
von 35 kWh entspricht, es wiirde deshalb zur Ergdnzung der

Abbildung 3. Anordnung
der Heizspulen unter und
iber dem Walzgut.

. 0
verlorenen Warmemenge ein Stromverbrauch von — x 35

5b
= ~ 131,25 kWh nétig sein, und dieser macht einen Betrag von
etwa 1 $/t fertiges Blech aus, der sich bei Werken mit eigener
Stromerzeugung noch weiter erniedrigt.

Waéhrend einige Arten legierter Stdhle wie gewdhnliche
Kohlenstoffstahle gewalzt werden kénnen, dirfen andere Arten
nur bei kleinen Temperaturschwankungen und Kkleinen Stich-
abnahmen gewalzt werden, wie z. B. hochlegierte Chromstahl-
bleche. Das Umkehrwalzwerk gestattet nun eine recht genaue
Ueberwachung der Temperatur, und die paar Stiche, die mehr als
sonst nétig sind, bedeuten nur eine geringe Verminderung der
Erzeugung.

Der Abstand zwischen den Geristen ist so groB, daf das
Blech niemals in den beiden Gerlisten zu gleicher Zeit ist, die
Walzen der Geriiste haben deshalb die Gbliche Umfangsgeschwin-
digkeit.

Die Heizspulen (Abb. 3) sind oben und unten angeordnet und
so bemessen, daB sie bei den ungunstigsten Wetter- und Betriebs-
verhdltnissen geniigend Wéarme abgeben. Zur Beférderung des
Walzgutes von einem Gerlist zum anderen dienen Rollen, die

I mschau.
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von den Rollen in den vor, zwischen und hinter den Walzgeriisten
angeordneten Klemmrollengeristen f aus angetrieben werden.
Auch wird das Walzgut durch Fiithrungen gut gefiihrt und in der
richtigen Entfernung zwischen den Spulen gehalten. Die Fih-
rungen bestehen zum Teil aus nichtleitendem Werkstoff, zum Teil
sind sie wassergekihlt.

CA

Dno-TTnikehr-FeinblechstraBe mit Hochfrequenz-Heizspulen.

Eine Walzwerksanlage nach jeder der beiden vorbeschriebe-
nen Bauarten ist in der Ausfihrung begriffen. Wenn sie auch
billiger in der Anschaffung als die neuesten kontinuierlichen Blech-
streifenwalzwerke sind, so leisten sie auch entsprechend weniger,
dafiir haben sie aber den Vorteil, daB sie lange nicht so umfang-
reiche Auftrdge bendtigen wie die kontinuierlichen Strafen, um
durch gute Ausnutzung wirtschaftlich zu arbeiten; sie haben also
eher Aussicht, dauernd voll beschéftigt zu sein als jene. Auf
jeden Fall erwartet man aber, daB sie bei voller Ausnutzung er-
heblich rascher, billiger und besser arbeiten werden als die nach
dem jetzigen Walzverfahren arbeitenden und aus Vor- und Fertig-
gerilist bestehenden Duo-Feinblechstralen, fiir deren Verbesserung
sie wertvolle Anregungen zu bieten scheinen. H. Fey.

Die Standfestigkeit von Metallen bei erhthten Temperaturen.

C.L. Clark und A. E. W hitel) fuhrten mit Stahlen der in
ZahUntafd 1 angegebenen Zusammensetzung Kurzzeit-Zerreilver-
suche bei Temperaturen bis zu 800° aus. Aufer der Zugfestigkeit,
Dehnungund Einschniirung wurdeauch dieProportionalitatsgrenze

7& npervur fir

Abbildung 1. Festigkeitseigenschaften eines Stahles
mit 0,13% 0 bei héheren Temperaturen.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-

suchten Stahlrohren.
Werk- 0 Si Mn P S cr Ni
stoff—gp % % 1 % % % 1 %
A 0,13 0,20 0,29 0,010 0.044 1
B 0,38 0,15 0,56 0,017 0,028 |
c1) 0,37 0,23 0,69 0,015 0,020 1
J 0,09 0,84 0,34 0,021 0,017 16.70 0,19

bestimmt, worunter diejenige Spannung verstandenist, bei der die
Spannungs-Dehnungs-Schaulinie erstmalig von der Geraden ab-
weicht. AuRer Rundstdben von 12,8 mm Dmr. wurden auch Rohre

1) Department of Engineering Research, University of
Michigan, Ann Arbor. Engg. Research Bull. Nr. 11 (1928);
Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) S. 670/714.
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von 33,4 mm auBerem Durchmesser und 4 mm Wandstarke, die
auf der MeRlange auf(31, mm ahgedreht worden waren, geprift.
In Abb. 1, 2 und 3 sind die Ergebnisse der Kurzzeit-Zerreilversuche
wiedergegeben. Obwohl Stahl B mit 0,38 % C die héchste Pro-
portionalitatsgrenze hei Raumtemperatur aufweist, ist der Chrom-
Nickel-Stahl J (Enduro Metal) ihm bei allen Gbrigen Temperaturen
Gberlegen. Die héchsten Zugfestigkeitswerte weist
Stahl B auf, und zwar innerhalb des gesamten
untersuchten Temperaturbereichs.  Hinsichtlich
der Proportionalitdtsgrenze, die am Rohr bzw.
an einem Vollstab j&hnlicher Zusammensetzung
70
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beschrieben worden ist, bei erhdhter Temperatur einem inneren

Druck ausgesetzt und die hierbei eintretenden Durchmesser-

vergrofRerungen in bestimmten Zeitraumen gemessen. Um die

hei der Prifung auf inneren Druck erhaltenen Ergebnisse mit den

bei der Kurzzeit-Zerreilprifung bzw. hei Zugbelastungen von

langerer Dauer gefundenen Werten vergleichen zu kénnen, war
es notwendig, den auf die

Rohrinnenwandungen

ausgelibten Druck in Zug-
festigkeitin der Rohrwan-
dung umzurechnen. Dies
geschah geméaRr der Glei-
chung:

Zugbeanspruchung
Innen-

(4 Dt» + D,i)
3 (D,*- Dp)

druck

wobei Dx den &duBeren
und D2 den inneren
Durchmesser des Rohres
bedeutet. Die Versuche
wurden entweder bis zum
Bruch des Rohres durch-
gefuhrt oder nach einer
gewissen Zeitdauer ab-
gebrochen, wenn selbst
nach sehr langen Bela-
stungszeiten kein Bruch
zZu erwarten war.

Von den zahlreichen
Versuchen seien nur die
Ergebnisse an Stahl A mit
0,13 % C bei 593° wieder-
gegeben, um die Art der

Versuchsauswertung  zu

700 200 000 ¥00 000 o000 700 700 200 000 ¥00 SO0 000 000 000 zeigen (Abb. 5). Die ge-
Tehperafar 07 P strichelte Schaulinie H

Abbildung 2. Festigkeitseigenschaften einiger Abbildung 4. Proportionalititsgrenze verschiedener gibt die zu einer bestimm-
Kohlenstoffstahle bei héheren Temperaturen. legierter Stahle bei hoheren Temperaturen. ten Spannung gehorige
ermittelt wurde, herrscht sehr enge Uebereinstimmung, wie  Zeitdauer bis zumEintrittdes Bruchesan. DieinPorm einerkurzen

Abb. 2 erkennen l&Rt.

Clark und White untersuchten weiterhin den EinfluR ver-
schiedener Legierungselemente (Mangan, Nickel, Chrom, Wolfram
und Silizium) auf das Verhalten des Stahles heim Kurzzeit-Zerrei3-

versuch. In Abb. 4 sind die Proportionalitdtsgrenzenwerte in
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