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(Schrifttum Gber den Einfluf der Zusammensetzung des Werkstoffes auf den Arbeitsaufwand bei der bildsamen Verformung.
Walzversuche mit Blocken. Versuchseinrichtungen, Werkstoffe und Versuchsdurchfiihrung. Gang der Auswertung. Ergebnisse
der Walzversuche. Einflu der Zusammensetzung auf die bezogene gesamte und reine Walzarbeit wahrend des Stiches. Ein-
fluB der Zusammensetzung auf den Formanderungswiderstand. Beeinflussung des Arbeitsaufwandes durch das Blockgewicht.
Unterschied im Arbeitsaufu-and beim Walzen nach verschiedenen Walzplénen. Ziele der weiteren Versuche.)

JAHRGANG

Z ahlenméRige Angaben Uber den Arbeitsaufwand beim

Auswalzen von Sonderstdhlen gibt es im Schrifttum
bis jetzt noch nicht. Die Frage, ob die Zusammensetzung des
Stahles die GroRe des Arbeitsaufwandes beeinfluflt, wird teils
bejaht und teils verneint. J. Puppel) untersuchte als erster
diese Frage. Er konnte bei der Auswalzung verschiedener
Kohlenstoffstahle bei derselben Temperatur keine nennens-
werten Unterschiede im Arbeitsbedarf feststellen. Puppe
fuhrt daher die im Betriebe beobachteten Unterschiede im
Arbeitsbedarf beim Auswalzen von Stdhlen verschiedener
Zusammensetzung allein auf die verschiedene Walztempera-
tur zuriick. Da Puppes Untersuchungen sich auf Kohlen-
stoffstdhle beschranken, ist diese Begrindung durchaus
stichhaltig, denn es werden die kohlenstoffreicheren Stahle
bei einer niedrigeren Temperatur gewalzt als kohlenstoff-
&rmere Stahle.

Aus friheren Abhandlungen kann aber Uber das Ver-
halten der Sonderstahle bei anderen Verformungsvorgéangen,
z. B. beim Walzen, geschlossen werden. E. Siebei2) er-
mittelte von einem Baustahl, Werkzeugstahl, Schnelldreh-
stahl und einem Einsatzstahl als Vergleichswerkstoff die
statische Festigkeit durch Warmzerreiversuche und die
dynamische Festigkeit durch Warmbiegeversuche im Pendel-
schlagwerk. Aus diesen Zahlen? (besonders Zahlentafel 4
auf S. 1676) konnte er bei mittleren in der Technik gebréuch-
lichen Forméanderungsgeschwindigkeiten Festigkeitssteige-
rungen von 200 bis 300% gegenliber dem Warmzerreillver-
suche (statische Festigkeit) feststellen. In Siebeis Versuchen
schwankt die Forménderungsgeschwindigkeit zwischen 5

und 7 s-1. Diese Verfestigung flihrt Siebei bei tieferen Tem-
peraturen der Warmformgebung darauf zuriick, daB beim
dynamischen Versuch die Rekristallisationsgeschwindigkeit
unterhalb der Formanderungsgeschwindigkeit liegt, d. h. dal
die Entfestigungsgeschwindigkeit kleiner ist als die Ver-
festigungsgeschwindigkeit. Da jedoch bei hohen Tempera-

*) Vorgetragen inder Vollsitzung des Walzwerksausschusses
™ 23. November 1933. — Sonderabdrueke des Berichtes sind
vom Verlag Stahleisen m.b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664,
zu beziehen.

]) Versuche zur Erm ittlung des Kraftbedarfs an Walzwerken
{Diusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1909) S. 33/34 u. 188.

2) Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 1675/78.

turen die Rekristallisationsgeschwindigkeit sehr gro wird,
1aRt sich hier der EinfluB der Forméanderungsgeschwindig-
keit nur so erkldren, daR die inneren Reibungswiderstande
nach Art der Reibung z&her Flussigkeiten in Abhéngigkeit
von der Verschiebungsgescliwindigkeit zu héheren Werten
anwachsen. Der bezogene Geschwindigkeitseinfluf (bezogen
auf die Quadratwurzel der Formanderungsgeschwindigkeit)
ist beim Sehnelidrehstahl mehr als dreimal so grof als bei
dem Einsatzstahl. Trotz der in Siebeis Versuchen kleineren
Forméanderungsgeschwindigkeit beim Schnelldrehstahl ist die
dynamische Festigkeit 115% groRer als die des Einsatzstah-
les (bei der Temperatur von 1000°). Daraus ergibt sich, daB
die Zusammensetzung des Werkstoffes wesentlichen Einfluf
auf die GroRe der zur Verformung erforderlichen Arbeit
haben kann.

R. Hennecke3 fihrte bei Warmstauchversuchen nut
perlitischen, martensitischen und austenitisehen Stéhlen die
Stauchung unter der Presse mit einer mittleren Forméande-

rungsgeschwindigkeit von w = 0,065 s-1 und unter dem
Hammer mit einer mittleren Formanderungsgeschwindigkeit

von w = 60 s- durch. Dabei ergaben sich bei der Stauchung
unter dem Hammer die zwei- bis dreifachen Werte fir die
Festigkeit wie beim Stauchen unter der Presse, also bei
einem Verhéltnis der Forméanderungsgeschwindigkeiten von
annéhernd 1 : 1000. Die Kurven fir den Forméanderungs-
widerstand zeigen im Gebiet der a -> v-Umwandlung eine
Unstetigkeit, die spater E. Siebei, A. Pomp und E. Fang-
meier in ihren Warmwalzversuchen bestédtigend). Aus den
dynamischen Versuchen von Hennecke ergibt sich ferner,
daB durch maRige Zusatze von Nickel und Chrom oder von
beiden der Forméanderungswiderstand im bildsamen Be-
reiche nicht wesentlich erhdht wird. Erst ein verhéltnis-
maRig groBer Anteil dieser Elemente, wie er sich in marten-
sitischen und austenitisehen Stédliien findet, bewirkt eine
praktisch merkbare Steigerung des VerformungsWider-
standes. Dieser ist bei den von Hennecke untersuchten
Stahlen am groBten fir die hochlegierten Chrom-Nickel-

3) Ber. Werkstoffaussch. V. d.
Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 315.

4) Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsche.. Disseid..
S. 225/62; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1769/75.

Eisenh. Nr. 94 (1926); vgl.

12 (1930)
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Stahle und betragt z. B. fir den Stahl mit 7,3% Ni, 19,6% Cr
bei 1000° etwa 80% und bei 1200° etwa 45% Steigerung
gegenliber einem Kohlenstoffstahl mit gleichem Kohlen-
stoffgehalt.

0. Niederhoff5 stellt Gbereinstimmend mit den be-Block- \\qrisior

sprochenen Versuchsergebnissen fest, da die Legierungs-
elemente den Formanderungswiderstand im Bereich der (ib-
lichen Schmiedetemperaturen nur wenig erhéhen, daR aber
mit zunehmendem Anteil der Legierungselemente der Form-
&nderungswiderstand waéchst. Besonders stark tritt diese
Erhéhung bei der Gruppe Schnellarbeitsstahle hervor.
Von den von Niederhoff angegebenen Werten fiir den
Forménderungswiderstand liegt der niedrigste Wert beim
FluRstahl mit 0,1 % C (K = 14 kg/mm-), der héchste bei
einem Schnelldrehstahl (K = 40 kg/mm2.

Durchfihrung und Auswertung der Walzversuche.

Zweck der Versuche war, festzustellen, ob auch
beim Warmwalzen die Zusammensetzung des W alz-
gutes von -wesentlichem EinfluR auf die GroRe des
erforderlichen Arbeitsaufwandes und des Form-
dnderungswiderstandes ist.

Die Versuche wurden durchgefiihrt an einem 850er Duo-
Blockwalzwerk mit elektrischem Antrieb nach der ligner-
Leonard-Anordnung. Die benutzten Melgerate sind bereits
beschrieben worden6).

Der vom Motor aufgenommene Ankerstrom wird durch
zwei Tintenschreiber?) besonderer Bauart aufgezeichnet, die
eine Einstellzeit fur Hoéchstausschlag von 0,2 s haben. Der
Feldstrom wird nicht gemessen, da der Arbeitsanteil — wie
die Versuche ergaben— unterhalb 1% liegt. Der Walzdruck
wird durch zwei Kondensatordruckdosen, die auf jedem
Einbaustick der Oberwalze eingebaut sind, in Verbindung
mit einem Oszillographen gemessen. Auf dem Oszillographen-
papier werden gleichzeitig aufgezeichnet der Verlauf der
Drehzahl der Strale und die abgewickelte Lange am Walzen-
umfang. Die von dem Oszillographen und den Tintenschrei-
bern aufgezeichneten Vorgange kénnen zeitlich zur Deckung
gebracht werden, indem mit einem Druekknopfnebenmelder
der Stromkreis der einen Schleife zur Aufnahme des Walz-
druckes gedffnet und dadurch gleichzeitig ein Stromkreis,
der zu dem in den Tintenschreibern eingebauten Zeitschreibe-
magneten fuhrt, geschlossen wird. Dieser Druckknopfneben-
melder wird nach jedem Stich betdtigt, Stichanfang und
Stichende — die sich aus dem Ansteigen und Abfallen der
beiden Druckkurven im Oszillogramm ergeben — kdnnen
dann auf die Tintenschreiberpapiere (bertragen werden.

Die Temperatur des Walzstabes wurde gemessen mit
einem optischen Pyrometer ,,Optix“. Es wurden die nach-
stehend verzeichneten Stahle untersucht:

1. Kohlenstoffstahl A 2 OW (0,11% C, 0,11% Si, 0,47% Mn,
0,014% P, 0,025% S);

2. dauerstandfester Chrom - Molybdédn - Stahl FK 345
(0,14% C, 0,47% Si, 0,38% Mn, 0,011% P, 0,014% S,
0,84% Cr, 0,51% Mo);

3. nichtrostender Stahl V 2 AE (0,1% C, 0,5% Si, 0,46%Mn,
0,02% P, 0,024% S, 17,6% Cr, 8,8% Ni, 0,59% Ti).
Um nun einen einwandfreien Vergleich der Versuchs-

ergebnisse durchfilhren zu kénnen, wurden die Rohblocke

5) Arch.
Aussch. 65).

6) H. Hoff und Th. Dahl: Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 593/98.

7) Ein Gleichstrom-Stromschreiber fir 300 mV Spannungs-
abfall mit Skala 6000 — O — 6000 A, ein Spannungsschreiber fur
Gleichstrom mit Vorwiderstand fiir 1200 — O— 1200 V. Ein
W attschreiber konnte nicht benutzt werden, weil die Spannung
in zu groRen Grenzen schwankt.

Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 545/56 (Walzw.-
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Zahlentafel 1.
W erte fir den

Zusam menfassung der gefundenen
Arbeitsaufwand beim Block walzen.

Mittel der  Mittel der

Summe der Summe der

bezogenen  bezogenen STME AT SRS BN
Gesamt- reinen Gesamt- j reinen
: arbeit Walzarbeit ¢ .
irr. Gewicht wahrend  wahrend waérrl\)rilr:d ‘[V\\Q/aé;ﬁ?erggn
der Stiche delrb5_t5|c7he der Stiche ~der Stiche
1bis 7 ! 1bis7 1 1bis7
kW b/t kW h/t kWh/t | kWh/t
1 684,5 7,21 3,84
2 V 2 AE 676 6,08 3,87 6,825 3,95
3 673 6,21 4,14
4 685 4,97 -
5 A20W 695 5,02 2,91 5,22 2,98
6 696 5,70 3,06
7 694 5,72 3,42
8 FK 345 691 5,65 3,16 562 3,21
9 696 5,48 3,06
10 585 6,38 4,08
11 V2 AE 488 6,05 3,82 6,54 4,02
12 488 6,91 4,15
13 508 4,54 -
14 A20W 497 5,08 2,72 5,14 2,70
15 496 5,80 2,68
16 501 6,64 3,07
17 FK 345 500 6,67 2,95 5,96 2,98
18 495 5,58 2,92
19 1170 - 4,53
20 V 2 AE 1183 - 3,65 4,25
21 1154 — 4,56
22 1191 4,72 -
23 A20W 1190 5,205 2,665 5,055 2,8
24 1196 5,24 2,933
25 1182 5,19 2,635
26 FK 345 1185 5,59 3,305 5,4 3,0106
27 1175 5,42 3,092
Zahlentafel 2. W alzplan beim Blockwalzen.
Stich Kaliber Anstellung
I 220 mm
2 I 185 mm
- W enden
3 (RN 220 mm
4 (RN 185 mm
---------------------------------- W enden
5 1 170 mm
6 1 149 mm
----------------------------------- W enden
7 Flachbahn 162 mm

zundchst auf 250 X 250 mm vorgewalzt. Damit war das GuR-
gefiige beseitigt und die Verdichtung des Werkstoffes durch-
gefiihrt. Sodann wurden die Lunker abgesdgt und die in
Zahlentafel 1 angegebenen Blockabmessungen und Gewichte
erhalten. Es wurden drei verschiedene Blockgewichte von
annahernd 500, 700,1200 kg gewéhlt. Von diesen Gewichten
wurden von jedem Stahl drei Bldcke, also insgesamt 27 Blocke
untersucht. Es laBt sich demnach aus den Versuchsreihen
der EinfluB der Zusammensetzung und des Blockgewichtes
auf den Arbeitsaufwand feststellen.

Die Blocke wurden wieder in den Ofen eingesetzt und mit
annahernd der gleichen Temperatur ausgewalzt (rd. 1180°
Anfangstemperatur). Ein Vergleich der verschiedenen Er-
gebnisse ist nur dann mdglich, wenn alle Stédhle nach dem-
selben Stichplan ausgewalzt werden. Es wurde in sieben
Stichen von 250 mm [j] auf 160 mm [J] nach Zahlentafel 2
gewalzt.

Der Formanderungswiderstand kw und damit die reine
Walzarbeit A = kweV eIn 0 ist abhdngig von: 1. der

|
Temperatur, 2. der Formé&nderungsgeschwindigkeit (die be-
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Zahlentafel 3. Auswertung der Versuchsergebnisse beim Blockwalzen.
Block Nr. 16. Abmessungen: 250 X 250 X 1020 mm. Gewicht der Oberwalze 10 200 kg.
Gewicht vor dem Einsetzen in den Ofen 504 kg. Gewicht nach dem Auswalzen 501 kg.
Bezeichnun i Be-
Nr. 9 Zeichen nennung 1 2 3 4 5 6
1 KaHberabmessungen.............. bk und hQ cm 275x IS 275X 18 207 X 15 207 X 15 | 7 S 15 —
2 Arbeitender Durchmesser A« (Do+D,) :3 cm 63,6 63,6 66.2 66,2 66,2 66.2 80,4
3 t s 2,32 152 3,78 1,86 2.66 1.76 1 1,76
4 Hohe vor dem Stich cm 25,4 22,0 27,1 22,0 20,4 17,0 20.25
5  Hohe nach dem Stich .. h cm 22,0 18,5 22,0 18,5 17,0 14,9 16,2
6 Hohenabnahme. ... 1 Ah=nh,-b1 cm 34 35 51 3,5 3,4 31 4,05
j 7 Stauchgrad....... - _ 0,866 0,841 0,812 0,sa 0.833 0,876 0,801
1 8 Bezogene Hohenabnahme . . . . ih ml0° /0 13,39 15,9 18,82 15,9 16,67 12.35 20,0
9  Abgewickelte Lange des Walzen- i
umfanges8» ... @ cm 123,9 140,5 162,0 183,8 207,0 225,0 261,0
10 Gedrickte Lange des Walzstabes Id = VAh-r cm 10,4 10,5 13,0 10,s 10,6 8,3 12,8
11 Lange vor dem Stich....ce. 1 cm 103.7 114,6 131,3 150.5 174,7 198,3 21S,S
12 Lange nach dem Stich.. cm 114,6 131,3 150,5 174,7 198,3 218.S 250,7
13 Léangenzunahme cm 10,9 16,7 19,2 24,2 23,6 20,5 31,9
14 Lansungsgrad. ..., — 1405 1.146 1,146 1,162 1,134 1,104 1.144
15  Breite vor den*. Stich.. b0 cm 25,4 26,2 18,5 19,95 18,5 19,6 14,9
16 Breite nach dem Stich.. * cm 26,2 27,1 19,95 20.4 19,6 20.25 16,4
17 Mittlere Breite wahrend des Stiches bm = (+ V 2 cm 25,8 26,65 19,23 20,175 19,05 19,925 15,65
1S Breitenzunahme....ccccoceivveeeeinenne Ab=Dbl-b, cm 0,8 0,9 1,45 0,45 1.1 0,65 15
19 Breitunssgrad ... — 1,031 1,034 1,078 1,022 1.060 1,032 1,100
20  Gesamter mittleter Walzdruck . P t 1434 186,2 146,8 158.4 1194 135.8 176,0
21 kWh 0,1392 0,2057 0,220 0,228 0,194 0,1933 0,358
ar- ¥k
2 Bezogene reine Walzarbeit A bez. kW h/t 0,2780 0,410 0,438 0,455 0,388 0,385 0,714
23 Gedilickte Flache i, Fd = Nn*Id cm2 268,5 280,0 250,0 218,0 202,0 1655 200,5
24 Mittlerer Formanderungswiderstand kg/lcm2 534,0 665,0 587,0 726,0 591,0 820,0
25 Mittlere Umdrehungszahl wéhrend *d
des StiChes s nm I/min 16,05 27,85 12,42 28,5 22,15 36,85 353
26 f=InA =1In - 0,1427 0,1732 0,2086 0,1732 0,182 0,1319 0,223
Y bi
07 verdrangungsraum... Vt=Vef=Veln— cm3 9420 11420 13 780 11420 12 000 8700 14 700
28 Mittlere  Walzenumfangsgeschwin-
digkeit wahrend des Stiches . . * B cm/s 53,5 92,6 43,0 98,6 76,S 127,6 14S,6
™™ D»" 60
B « . yih-v»i
29 Mittlere Forménderungszeit . s 0,204 0,121 0,323 0,1177 0,1468 0,0683 0,0919
fin v, (1+ K)
30 Mittlere Forméandernngsgesehwin- f
AigKe it vr_ = ’f 1/s 0,7 1,433 0,647 1,472 1,24 1,93 2,425
31 StarkenVerhaltnis: Walzstabhohe/ i
arbeitender Walzendurchmesser s= i — 0,346 0.291 0,334 0,280 0,258 0,226 0.201
32 Vom Motor aufgenommene Arbeit da
wiéhrend des Stiches ... ag kWh 0,278 0,545 0,368 0,623 0,376 0,560 0,576
33 Reine Walzarbeit/vom Motor auf-
genommene Aibeit wahrend des A
StiCN €S oo — 0,501 0,377 0,598 0,366 0,516 0.345 0,622
34 Verdrangungsraum bei der Arbeit 1
VON 1 CM K oo 1 cm2/kg 0,001872  0,001504| 0,001705 0,001377 0,001692 0,00122  0,00114
w
35  Temperatur des Walzstabes . . - °C 1180 — 1175 _ 1170 _ 1160
einfludt wird von der Héhenabnahme und der Walzge- Die L&nge nach dem Stich ergibt sich It = (la— IV)s)

schwindigkeit), 3. dem Starkenverhdltnis  , 4. der Kaliber-
D a
art, 5. der Zusammensetzung des Werkstoffes.

Es war zur Erreichung des Zieles also notwendig, die
Versuchsbedingungen 1 bis 4 gleichzuhalten. Das wurde mit
groBer Annaherung auch erreicht. Es muflte also der Ein-
fluB der Zusammensetzung des Werkstoffes allein zur Aus-
wirkung kommen.

Zur Veranschaulichung des Auswertungsganges diene die
ZahImtafel 3. Es werden darin die von den Verfassern im
Einvernehmen mit dem Verein deutscher Eisenhuttenleute
festgelegten BezugsgroBen fir Walzversuche benutzt,
b ist die Breite, hn die Hohe des betreffenden Kalibers bei
zusammengefahrenen Walzen. Die Hohe des Walzstabes
wurde den Anzeigen der Walzuhr entnommen, die vor jedem
\ ersuch gepriift wurde.

8) Vgl. H. Hoff und Th. Dahl: ,,Ueber BezugsgréRen zur

Berechnung der Hauptvorgdnge beim Walzen.“ Stahl u. Eisen
demnéchst.

-f- 1°0 Zuschlag zur Beriicksichtigung der Voreilung. Dieser
Zuschlag ist geschatzt, es ist dabei nicht beriicksichtigt, daR
die Voreilung ansteigt, wenn die Hohenabnahme oder die
Reibung oder diese beiden Werte gleichzeitig anwachsen.
In der GréRenordnung jedoch wird die Voreilung beim Block-
walzen mit 1% richtig erfallt sein. Es ware aber sehr wert-
voll. wenn die Stabgeschwindigkeit ermittelt werden kdnnte.

Die Breite des Walzstabes ergibt sich zu b* = Raum-
inhalt des warmen Stabes: hxml5 Der Rauminhalt des
warmen Stabes wird aus dem des kalten Stabes unter Be-
rucksichtigung des Ausdehnungskoeffizienten fur die ver-
schiedenen Stdlile ernlttelt. Der Rauniunhalt des kalten
Stabes ergibt sich aus seinem Gewicht und spezifischem
Gewicht.

Es wurde stets geprift, welchen Wert das Pro-
dukt v m *x hat. Die Bedingung y *g *X= 1 ist in allen
Versuchen mit befriedigender Annaherung erfillt.

Bei der Ermittlung des Walzdruckes ist zu beriicksich-
tigen. dall die Druckkurven eine Aufzeichnung der Walz-
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driicke samt der Vordrucke sind, die auch wéhrend der
Walzpausen gegeniber den DruckmeBdosen zur Wirkung
kommen. Ferner wird der auf die Oberwalze ausgeibte
Walzdruck nicht richtig angezeigt, da das Eigengewicht der
Oberwalze dem Walzdruck entgegenwirkt. Demnach ist zur
Ermittlung des gesamten Walzdruckes von dem durch das
MeRgerat angezeigten Druck der Vordruck abzuziehen, da-
gegen das Gewicht der Oberwalze hinzuzufugen.

Ist in den Papierstreifen der Tintenschreiber Stichanfang
und Stichende durch Uebertragung aus dem Oszillogramm
bestimmt, so wird aus dem Verlauf der Strom- und Span-
nungskurve die dem Motor zugefiihrte GroRe der Leistung
und Arbeit ermittelt.

Besprechung der Versuchsergebnisse.

Die Versuchsergebnisse sind in 27 Zahlenbogen nieder-
gelegt worden. Zahlentafel 3 gibt den Zahlenbogen fiir den
Block Nr. 16 wieder. Es wurde bei dieser Versuchsreihe nur
die GroRe der Arbeit wahrend des Stiches bestimmt, nicht
aber die GroRe der Arbeit fir den Stich, die den ganzen
Abschnitt von Umkehrpunkt zu Umkehrpunkt umfafit,
denn bei der Untersuchung des Einflusses der Zusammen-
setzung auf den Arbeitsaufwand ist nur die GroRe der Arbeit
wahrend des Stiches von Bedeutung. Die sich ergebenden
Werte fir die Gesamtwalzarbeit wéhrend der Stiche 1 bis 7
mit den daraus gebildeten Mittelwerten sind in Zahlentafel 1
enthalten. Die bezogene Gesamtarbeit, die wéhrend der
Stiche 1 bis 7 dem Motor zugefihrt wurde, betrédgt im Mittel:

1. bei den Blocken von rd. 500 kg:

a) beim Kohlenstoffstahl A2 OW . 5,14 kWh/t

b) beim Chrom-Molybdan-Stahl FK 345 5,96 ”

c) beim nichtrostenden Stahl V2AE . 6,45 "
2. bei den Blocken von rd. 700 kg:

a) beim Kohlenstoffstahl A2 OW . 5,22 »

b) beim Chrom-Molybdan-Stahl FK 345 5,62 "

c) beim nichtrostenden Stahl V2 AE . 6,825
3. bei Blocken von rd. 1200 kg:

a) beim Kohlenstoffstahl A2 OW . 5,055

b) beim Chrom-Molybdéan-Stahl FK 345 5,400 ,

c) beim nichtrostenden Stahl V2 AE  (in besondere
Versuchsreihe
ibernommen).

Die bezogene reine Walzarbeit wahrend der Stiche 1 bis 7

betragt im Mittel:

1. bei den Blocken von 500 kg:

a) beim Kohlenstoffstahl A2 OW . 2,70 kWIi/t

b) beim Chrom-Molybdén-Stahl FK 345 298 ;

c) beim nichtrostenden Stahl V 2 AE 4,02 "
2. bei den Bldocken von 700 kg:

a) beim Kohlenstoffstahl A 2 OW . 2.98 ”

b) beim Chrom-Molybdéan-Stahl FK 345 3,21 ”

c) beim nichtrostenden Stahl V 2 AE 3,95 "
3. bei den Blocken von 1200 kg:

a) beim Kohlenstoffstahl A2 OW . 2,80 "

b) beim Chrom-Molybdéan-Stahl FK 345 3,01 »

c) beim nichtrostenden Stahl V 2 AE 4,25 "

Es ergibt sich bei allen Blockgewichten, daR der Arbeits-
aufwand beim Walzen von Chrom-Molybdan-Stahl groRer
als beim Kohlenstoffstahl und der Arbeitsaufwand beim
nichtrostenden Stahl noch erheblich groRer ist. Aus den
Werten fur die bezogene Gesamtarbeit, die wahrend der
Stiche 1 bis 7 dem Motor zugefuhrt wurde, ergibt sich die
VergroRerung des bezogenen Gesamtarbeitsaufwandes wéh-
rend der Stiche, verglichen mit dem Kohlenstoffstahl, im
Mittel:

H. Hoff und Th. Dahl: EinfluB der Stahlzusammensetzung beim Rlockwalzen.
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beim Chrom-Molybdéan-Stahl. 10,01%
beim nichtrostenden Stahl 23,04 %.

Die bezogene reine Walzarbeit ist im Mittel gegeniber

dem Kohlenstoffstahl gestiegen:
beim Chrom-Molybdén-Stahl. um 10,85%
beim nichtrostenden Stahl um 43,80%.

Der verschieden grofRe EinfluR der Zusammensetzung auf
die bezogene reine Walzarbeit und den gesamten bezogenen
Arbeitsaufwand ist wie folgt zu erkldren: Da alle Stahle nach
demselben Walzplan ausgewalzt werden, ist bei allen Ver-
suchen die Summe aus Leerlaufarbeit, Beschleunigungs-
arbeit und Lagerreibungsarbeit annahernd dieselbe, wobei
allerdings zu bedenken ist, daR die Lagerreibungsarbeit mit
steigendem Walzdruck zunimmt. Wenn dann die gesamte
vom Motor aufgenommene Arbeit durch die verdnderte
Stahlzusammensetzung groRer wird, so ist es vor allem die
reine Walzarbeit, die diese VergroRerung der Arbeit aus-
macht. Es mufl daher der EinfluR der Zusammensetzung
sich stérker auf die reine Walzarbeit als auf die gesamte
vom Motor aufgenommene Arbeit auswirken.

Der Forméanderungswiderstand ist in allen Fallen beim
Stahl V2 A > FK 345 > A 20. In Abh. 1sind die Mittel-
werte fiir den Formanderungswiderstand bei den einzelnen
Stéhlen in den betreffenden Stichen aufgetragen. Der Form-
&nderungswiderstand ist

beim Chrom-Molybdan-Stahl.
beim nichtrostenden Stahl

groRer als beim Kohlenstoffstahl.

.um rd. 10%
. um rd. 45%
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Abbildung 1. Forméanderungswiderstand kwder untersuchten
Stédhle in den verschiedenen Stichen.

Die Ergebnisse stimmen mit den von Hennecke bei
anderen Formanderungsverfahren ermittelten gut dberein.
Hennecke stellte bei einem Nickel-Chrom-Stahl (7,3% Ni,
19,6% Cr) gegenuber Kohlenstoffstahl eine Steigerung des
Formanderungswiderstandes bei 1200° um 45% fest.

Es wurde noch festgestellt, daB der Formé&nderungs-
widerstand bei den verschiedenen Stichen verschieden groR
ist. In den geflllten Kalibern steigt der Formanderungs-
widerstand an. Das ist auf den EinfluR der Kaliberflanken-
reibung zuriickzufiihren.

Der EinfluR des Blockgewichtes auf den Gesamt-
arbeitsbedarf macht sich bereits bei den verhéltnismaRig
kleinen Unterschieden bemerkbar. Der Arbeitsaufwand je
Tonne ist bei den schweren Bldocken geringer als bei den
leichten, was mit den geringeren bezogenen Beschleunigungs-
arbeiten fur die gesamte Strale bei steigendem Blockgewicht
hinreichend erklart ist. Um die StraRe von 0 auf 100 U/min
zu bringen, wurde ein Arbeitsaufwand von rd. 1 kWh er-
mittelt.

Der Anteil der Beschleunigungsarbeit an der Gesamt-
arbeit betrdgt bei der Strale bis zu 30%. Die Zahlen sind
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in dieser Arbeit nicht angegeben, weil bei dieser Versuchsreihe
auf eine Unterteilung der Verlustarbeit verzichtet wurde.
Die Beschleunigungsarbeit lieBe sich nutzbringend ver-
werten, wenn die Geschwindigkeit zu Anfang und Ende des
Stiches gleich- oder anndhernd gleichgehalten werden
koénnte. Das ist aber nur ganz selten der Fall. Der Anteil
der reinen Walzarbeit liegt zwischen 35 und 65%. Er
erreicht nur dann den hohen Wert, wenn die Beschleuni-
gungsarbeit weitgehend als Nutzarbeit wieder ausgenutzt
worden ist. Dies zeigt nachdricklich die Nachteile der
Umkehr-BlockstraRe.

In dem erwdhnten Walzplan (Zahlentafel 2) wurden alle
Stahle mit der gleichen Stichzahl (7) von 250 mm [p auf
160 mm [p heruntergewalzt. Es wurde sodann in einer
anderen Versuchsreihe dieselbe Streckung in elf Stichen
durchgefiihrt, also vier Stiche mehr gemacht. Dadurch
&ndert sich naturgem&R die GroRe des Arbeitsaufwandes.
Es wurde festgestellt, daR der gesamte Arbeitsaufwand fur
(nicht wahrend) elf Stiche beim Auswalzen von V2A
von 250 mm [p auf 160 mm [p 60% mehr betragt als fir
sieben Stiche. Die Ursache fiir diesen erheblichen Unter-
schied liegt in der Tatsache, dal der Aufwand fur Leerlauf-
und Beschleunigungsarbeit bei gegebener Gesamtstreckung
um so kleiner wird, je kleiner die Stichzahl ist. Es sollte
bei Umkehr-Blockstrallen also eine mdglichst geringe Stich-
zahl angestrebt werden, sofern keine unginstigen Einwir-
kungen auf die Beschaffenheit des Walzstabes eintreten.
Ferner wurde festgestellt, dal das Auswalzen von V2 A
von 250 mm [p auf 160 mm [J] fir elf Stiche 170% mehr
Arbeit erfordert als das Auswalzen von A2 0 von 250 mm [p
auf 160 mm p] fur funf Stiche.

Diese Versuchsergebnisse zeigen den EinfluB der Zu-
sammensetzung des Walzstabes und der Kalibrierung auf
die GroRe des Arbeitsaufwandes.

Zum Schluf sei darauf hingewiesen, dal3 die bei den Ver-
suchen benutzte MeRanlage zwar ganz neuartig ist, daB sie
aber noch mit erheblichen Méngeln behaftet ist. Das Ueber-
tragen der Zeiten von dem Oszillographenstreifen auf die
Papierstreifen der Tintenschreiber sowie das Ermitteln der
Leistung aus dem Verlauf der Stromstdrke und Spannung
bedingen nicht nur Ungenauigkeiten, sondern erfordern
einen so ungeheuren Zeitaufwand, daB eine Grofzahlfor-
schung, die hier am Platze wadre, gar nicht in Betracht ge-
zogen werden kann. Bei den ferneren Versuchen wird daher
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eine Leistungsschleife verwendet werden, die selbsttatig in
jedem Zeitpunkt Stromstédrke und Spannung miteinander
multipliziert, so da die vom Motor aufgenommene Leistung
mit den anderen zu messenden Vorgangen gleichzeitig auf
einem Papierstreifen aufgezeichnet werden. Die bei den Er-
gebnissen dieser Versuchsreihe festgestellten grofen Betrage
der Verlustarbeit lassen es zweckmaRig erscheinen, die bei
dem Walzen auftretenden Verluste getrennt zu erfassen.
Dies wird zuverlassig nach Einbau von Torsionsdynamo-
metern in die Antriebsspindeln mdglich sein. Auch die
Lagerreibungsarbeit unter Last, der EinfluR von Schmie-
rung und Bauart der Lager ist dann festzustellen. Als wich-
tigste Fragen aber drangen sich auf:

Wie verdndern sich beim Walzen der gesamte Arbeits-
aufwand, die reine Walzarbeit und die einzelnen Verlust-
arbeiten, wenn Stéahle verschiedener Zusammensetzung und
diese einmal mit geringer Walzgeschwindigkeit und grofer
Abnahme, oder aber mit groBer Walzgeschwindigkeit und
kleiner Abnahme ausgewalzt werden ? Wo liegt die glinstigste
Abnahme und Arbeitsgeschwindigkeit fiir die GroRe der Er-
zeugung und den Aufwand an Arbeit? Dies ist eine der
Hauptfragen, die im Ealimen der vorgenommenen Unter-
suchungen durch Grofzahlforschung gelost werden soll.

Zusammenfassung.

An einem Umkehr-Blockwalzwerk wurden Versuche
durchgefiihrt, um den EinfluR der Stahlzusammensetzung
auf den Forméanderungswiderstand und den Arbeitsaufwand
beim Blockwalzen zu ermitteln. Es wurden Kohlenstoff-
stahl, Chrom-Molybdé&n- und Chrom-Nickel-Stali unter den
gleichen Arbeitsbedingungen gewalzt. Die VergréfRerung
des bezogenen Gesamtarbeitsaufwandes wahrend der Stiche
gegentiber dem Kohlenstoffstahl betrug im Mittel: beim
Chrom-Molybdan-Stahl 10,01 %, beim Chrom-Nickel-Stahl
23,04 %. Der Formanderungswiderstand stieg gegeniber
dem Kohlenstoffstahl beim Chrom-Molybdan-Stahl im
Mittel um rd. 10 %, beim Chrom-Nickel-Stahl um rd. 45 %.
Es wurde festgestellt, dal in einem Umkehr-Blockwalzwerk
bei gegebener Gesamtstreckung der Arbeitsaufwand mit
steigender Stichzahl sehr stark zunimmt. Als Ziel weiterer
Versuche wird die Ermittlung des Einflusses der Zusammen-
setzung des Walzgutes und der Kalibrierung auf die GroRe
des Arbeitsaufwandes durch GrofRzahlforschung gekenn-
zeichnet.

FluBstahlplatinen

dem Silizium gehalt.

Von Arthur Weyel in Gelsenkirchen.

[Bericht Nr.
(Beschreibung der Anlage.

107 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

Versuche (ber die Abhangigkeit der Walz- und Verformungsarbeit von der Platinenstérke

und der Stahlsorte.)

D ie Unterlagen zur vorliegenden Arbeit wurden im

Platinenwalzwerk der Mannesmannréhren-Werke, Ab-
teilung Grillo-Funke, Gelsenkirchen-Schalke, gewonnen,
dessen Walzplan samtliche St&hle fiir Handels- und Quali-
tatsbleche umfalt. Die Untersuchung beschrankte sich auf
weichen FluBstahl sowie die Stahlsorten, die durch einen
besonderen Siliziumgehalt ausgezeichnet sind, wie WeiR-
blechgiite, die verschiedenen Dynamostédhle und Stahl fir
Umspanner (Transformatoren). Die Platinenstrale wird

)
am 23. November 1933. — Sonderabdrucke des Berichtes sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Ddusseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.

elektrisch unmittelbar ohne Hgner-Satz angetrieben, und es
soll versucht werden, an Belastungsschaubildern des Motors
und seiner Stromaufnahme den Gesamtkraftverbrauch, be-
zogen auf die Tonne gewalzten Staliles, in Abhangigkeit von
der Platinenstarke und dem Siliziumgehalt festzustellen.
Weiter soll nach Ausschaltung der Leerlaufenergie die
Umformungsarbeit, vermeint um die bei dem Walzen
eintretende erhOhte Lagerreibung, ermittelt und auf die
Tonne gewalzten Stahles bezogen werden.

Das im Jahre 1930 errichtete Walzwerk besteht aus

Vorgetragen in der Vollsitzung des Walzwerksausschussesinem neuzeitlichen Triovorgeriist und einem vorhandenen

Triofertiggerlist mit Hilfsvorrichtungen, zwei StoRéfen und
neuen Bedienungsanlagen fir die Platinen (Abh. 1).
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Der in einem StoRofen erwdrmte Block wird von
einem Mann mit einer an einer Laufschiene fahrbar auf-
gehangten Blockzange zum Vorgerist gefahren (Abb. 2)\
er erhalt hier sieben bis elf Stiche und gelangt dann
durch Schlepper hinter das Fertiggeriist, wo er je nach

Abbildung 2. StoBofen im Platinenwalzwerk.

der Endstdrke in zwei bis sechs Stichen fertiggewalzt wird,
wobei der sechste Stich als Blindstich (ohne Druck) gemacht
wird. Der Stab lauft auf einem Ablaufrollgang zu den
Scheren. Auf der Schere | konnen Langstdbe abgeteilt
werden (Abb. 3), wahrend auf der Schere Il MaBplatinen
geschnitten werden. Diese fallen in einen Stapelwagen und
werden mit einer Kranzange herausgeholt. Jeder Stapel
wird gewogen und dann auf das Platinenlager abgesetzt.
Die Platinenwaage gestattet, da auch der Blockeinsatz
gewogen wird, eine genaue Prifung des Ausbringens einer
jeden Schicht. AuBerdem ist auch eine einwandfreie Vertei-
lung der Platinen an die FeinblechstraBen mdglich. Die Blocke
werden kalt in den zweireihig beschickten StoBofen eingesetzt
und auf beiden Seiten gezogen. Der Ofen hat eine Herdlédnge
von 22 m und eine Herdbreite von 3,1 m. Er wird durch Koks-
ofengas mit einem Druck von 100 mmWS und einem unteren
Heizwert von Hu= 4250 kcal/m3im Durchschnitt geheizt.
Die Warmezufuhr geschieht durch 16 Brenner. Vier Brenner
sind an der Stirnwand, je drei Brenner an den Seiten des Vor-
derofens und sechs Brenner als Unterfeuerung angebracht.
Die Leistung des Ofens betrdgt etwa 150 bis 160t in 8 h.

*4. Weyel: Die Verformungsarbeit beim Auswalzen von FInBstahlplatinen.

54. Jahrg. Nr. 12.

Das Walzwerk wird durch einen unmittelbar an das
Drehstromnetz angeschlossenen Motor von 1500 kW Lei-
stung mit einer Ueberlastbarkeit bis 3000 kW angetrieben.
Die Betriebsspannung ist 5000 V. Ein Schwungradvorgelege
vermindert die Drehzahl des Motors von 495 auf 85 U/min.
Ein Schwungradpaar von 15,2 t Gewicht dient zusammen
mit dem Vorgelege als Regler fir die im Walzwerk auf-
tretenden Belastungsschwankungen. Eine Blindleistungs-
Erregermaschine, die vom Schwungradvorgelege aus an-
getrieben wird, gleicht den schlechten Leistungsfaktor des
Motors bei Leerlauf aus. Die Kraft wird auf das Vorgerust
von dem Vorgelege Uber eine Ortmann-Kupplung durch ein
Triokammwalzgeriist tGbertragen, wahrend das Fertiggerist
an das Vorgerist gekuppelt ist.

Die zwei nebeneinander stehenden Triogerlste haben
Walzen von 2100 und 2000 mm Ballenlange und 770 mm Dmr.
Die Oberwalzen beider Geruste sind in Federn aufgehéngt.
Bei der Vorwalze kann jede Druckschraube mit Handhebel
und bei dem Fertiggerist kénnen beide Schrauben mit Hand-
rad und gemeinsamer Anstellwelle angestellt werden. Die
Mittelwalzen liegen fest, und die Unterwalzen kdnnen mit
Spindel und Flachkeil gehoben oder gesenkt werden. Die
Vorwalzen sind aus Schmiedestahl mit einer Festigkeit
von etwa 70 kg/mm2 und die Fertigwalzen aus Hartguf3
hergestellt. Die groBen Blocke haben oben einen Quer-
schnitt von 286 x 286 mm, unten 326 x 326 mm und
wiegen etwa 750 kg, die kleinen Blocke oben 230 x 230 mm,
unten 265 x 265 mm und wiegen etwa 500 kg; die Lange
beider BlockgroBen betrdgt 1100 mm. Unsilizierter FluR-
stahl wird in die groRen Formen, die silizierten Stdhle werden
in die kleinen Kokillen gegossen. Die Stichfolge im Vor-
und Fertiggeriist ist aus der Kalibrierungsskizze zu ersehen
(Abb. 4). Die in die Kaliber eingeschriebenen Male stellen
die Kaliberhéhe dar. Die groBen Blécke werden im ersten
Kaliber angestochen und zweimal gekantet, wahrend die
kleinen Blocke unmittelbar in das zweite Kaliber eingefiihrt
und nicht mehr gekantet werden. Auf dem Vorgerist wird
bis zu einer Starke von 34 mm heruntergewalzt; die Breite
mder fertigen Platinen ist 285 mm.

Von besonderer Bedeutung fur die Beurteilung des
Stromverbrauches beim Walzen ist die Tatsache, dal
samtliche Walzen auf Pockliolz gelagert sind (Abb. 5). Der
Rahmen des Lagers besteht aus Deltametall und ist mit einer
Pockholzeinlage von etwa 50 mm Stérke ausgelegt. Das Fett
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tritt in eine Vorkammer und von hier durch vier regelbare
Oeffnungen in die eigentliche Schrnierkammer; diese ist,
da das Fett unter Druck zugefiihrt wird, stets gefullt und
besorgt die Weitergabe an den Walzenzapfen. Eine Filz-
abdichtung verhindert das Mitreifen von Zunder- oder

Abbildung 3.

Schmutzteilen in die Lager. Als Schmiermittel wird ein
PreRschmierfett verwendet. Die eigentliche Schmierung
erfolgt durch PreBschmiervorrichtungen, die zweckméBig
durch einen besonderenkleinen
Motor angetrieben werden. Es
hat sich weiter als vorteilhaft
herausgestellt, fir jedes Ge-
rust eine besondere Schmier-
vorrichtung aufzustellen. La-
gerung und Schmierung haben
sich sehr gut bewahrt. Es
seien hier nur einige Verhalt-
niszahlen genannt. Der La-
gerverbrauch, in Geld ausge-
driickt, ist gegen die reine
Bronzelagerung um 28 % zu-
rickgegangen, wéhrend der
Fettverbrauch, verglichen mit
der fruheren Brikettschmie-
rung, um 36 % im Durchschnitt gesunken ist. Die Walzen-
zapfen sind stets glatt und bewirken angeblich 25 % Strom-
ersparnis infolge verminderter Lagerreibung. Es ist leider
nicht maglich, hiertiber Zahlenwerte anzugeben, da diese
StraBe von Anfang an mit der Rahmenlagerung und der
PreRfettschmierung ausgeristet ist und daher ein Vergleich
mit dem Leerlaufkraftbedarf bei der sonst tblichen Bronze-
lagerung und Brikettschmierung nicht mdoglich ist.

Die Versuchsergebnisse wurden auf folgende Weise
ermittelt. Die jeweilige Leistung des Walzmotors in kW
wird auf einem Papierstreifen mit 60 mm Vorschub je h
aufgeschrieben, wéhrend ein Zahler den Stromverbrauch
des Walzmotors in kWh laufend aufzeichnet. Die Versuche
erstreckten sich auf groRere Zeitabschnitte, in denen die
gleiche Platinenstarke gewalzt wurde. Diese Beobachtungs-
zeit wurde auf dem aufschreibenden Streifen gekennzeichnet
(All. 6). Beispielsweise wurde die Zeit von 10 bis 12.20 Uhr
betrachtet. Tritt hierbei eine Stérung ein, wahrend der die
StralRe leer lauft, so wurde die Dauer der Stérung auf dem
Streifen abgelesen und an der Beobachtungszeit abgesetzt,

yorwalze
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so daf sich die Walzzeit ergibt, die aus der Stichzeit und den
Stichpausen zusammengesetzt ist. Im vorliegenden Beispiel
ergibt sich eine Stérung um 11 Uhr von 1 min und uml
12.18 Uhr von 2 min, wo die StraBe leer lauft. Diese 3 min
missen an der Beobachtungszeit abgesetzt werden, um die
reine Walzzeit zu erhalten.
Die Stromaufnahme des
Walzmotors wurde durch
Ablesen des Z&hlers zu Be-
ginn und zu Ende der Be-
obachtungszeit ermittelt.
DurchVerminderung dieses
Wertes um den Strombe-1
darf wahrend der Stérungs-
zeit ergab sich die Strom-
aufnahme in der Walzzeit.
Der abzuziehende Strom-,
bedarf ist aus der Stérungs-
zeitund aus demim Schau-
bild zu erkennenden Leer-
laufkraftbedarf leicht zu
ermitteln.  Weiter wurde
aus dem Schaubild der
Leerlaufarbeitsbedarf fir
die gesamte reine Walzzeit
festgestellt und von dem
Strombedarf fir die reine
Walzzeit abgezogen. Auf diese Weise ergibt sich der Strom-
bedarf ohne Leerlauf fur die reine Walzzeit. Dieser Zahlen-
wert auf die Tonne gewalzten Stahles bezogen, stellt eine

Zerflarvalze

W alzen zur PlatinenstraRe.

Funktion dar der notwendigen Verformungsarbeit fur die je-
weils gewalzte Platinenstarke und Stahlsorte. In diesem
Zahlenwert ist naturgemaf aufler der reinen Verformungs-
arbeit auch der Strombedarf fir die bei den Stichen auf-
tretende erhdhte Lagerreibung enthalten.

Abbildung 5. Rahmenlager mit Pockholzeinlage fir

Platinenwalzwerk.

Zur Kennzeichnung der Art der Auswertung der einzelnen
Versuche sei auf die Zahlentafel 1 hingewiesen, die drei Bei-
spiele enthélt. Auf diese Weise sind rd. 190 Einzelversuche,
28001 Stahl umfassend, ausgefihrt und ausgewertet worden.
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Zahlentafel 1. Beispiele fir

Schmel- Einsatz
Tag Stahlgite zung
Nr.
Block-
zahl hg
12.5. 1931 Stanzbleche . 8736 35 25 900
20.5.1931 Transformatorenstahl 8855 46 23 590
20.5. 1931 Dynamostahl mit 1 % Si 8759 58 30 400

Zahlentafel 2.

Mittlere

Stahlgite Platinen- Gesamt- i?rf_;mtzt-
starke blockzahl
mm t
Stanzblech. 7,10 176 124,945
Dynamostahl (normal) . 7,60 192 101,760
Transformatorenstahl 11,25 255 130,440

Zahlentafel 3.

Stromverbrauch

Mitt- Mitt-  Stich-  Stich- in kWh
lere Pla- leres zahl auf zahl auf je t ausgewalz-
Stahlgte tinen- Block- dem dem ten Stahles
starke gewicht Vor- Fertig- .
gerist gerast ~ Mit ohne
mm kg Leerlaufarbeit
1. Stanzblech 7,10 713 11 5 41,8 26,8
8,15 714 11 5 34,9 23,2
8,95 714 11 5 33,0 21,8
9,70 712 11 4 29,2 18,1
10,40 714 11 4 30,0 19,7
11,80 705 11 3 25,5 15,9
13,50 700 11 3 25,0 14,6
15,20 709 11 3 24,8 14,1
16,40 712 11 2 23,2 13,7
17,60 725 11 2 23,0 13,0
21,30 725 11 2 26,3 14,1
2. Stanzblech 7,60 488 7 5 35,5 21,8
9,10 490 7 5 29,8 15,9
11,00 485 7 4 26,1 14,3
14,60 484 7 3 26,1 12,9
17,80 482 7 2 25,6 11,4
3. WeiRblech 7,60 511 7 5 36,9 26,4
8,45 503 7 5 30,5 21,6
9,20 515 5 29,4 18,3
10,50 503 7 4 27,4 16,0
13,40 790 11 3 28,2 19,2
| 4. Dynamostahl 7,60 530 7 5 41,0 26,6
(normal) 8,30 505 7 5 37,8 26,8
| 5. Dynamostahl 7,60 528 7 5 47,5 34,0
mit 1 % Si
16. Dynamostahl 7,70 521 7 5 51,7 33,4
mit 2 % Si 13,60 521 7 3 27,2 16,8
15,80 510 7 3 22,6 12,4
7. Transforma- 7,35 520 7 5 31,6 22,8
torenstahl 8,25 510 7 5 27,2 16,3
9,50 516 7 4 25,8 14,7
11,25 511 7 3 22,8 13,3
12,80 519 7 3 22,8 10,8
13,45 505 7 3 18,3 8,8
8. Transforma- 7,90 521 7 5 61,0 43,6

torenstahl
mit hoherem
Kohlenstoff-
gehalt

Der Strombedarf je t Stahl wird von nicht zu vermeidenden
Schwankungen in der Temperatur der Blécke, in der chemi-
schen Zusammensetzung des Stahles und von Schwankungen
in der Lagerreibung der Walzen beeinfluft. Um diese Ein-
flisse moglichst auszuschalten, wurden aus den Einzelver-
suchen Durchschnittswerte gebildet und besonders zusam-
mengestellt. Dabei wurden zundchst die verschiedenen Stahl-
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Stromverbrauches.

Stromverbrauch
in kWh je t ge-
walzten Stahles

Stromverbrauch in kWh
wahrend der

Platinen- Beobach- . wahrend der
stirke tungszeit WWalzzeit Walzzeit
Be-  Walzzeit Walzzeit )

obach- mit ohne mit ohne

tungs- Leerlauf- Leerlauf- Leerlauf- Leerlauf-

mm min min zeit arbeit arbeit arbeit  arbeit
15,7 62 59 600 588 352 22,6 13,6
13,6 59 55 400 384 164 16,3 7,0
7.6 109 103 1410 1386 976 46,0 32,4

einige Durchschnittsstdrken von Platinen.

Stromverbrauch in kWh
je t gewalzten Stahles

. Gesamtstromverbrauch
Mittleres

- in kWh wahrend der
BIO‘?kI;t fveaiizn;tn reinen Walzzeit wiéhrend der Walzzeit
ewic
¢ mit Leer- ohne Leer- mit Leer- ohne Leer-
kg min laufarbeit  laufarbeit laufarbeit  laufarbeit
713 464 5218 3351 41,8 26,82
530 323 4165 2682 41,0 26,60
511 317 2971 1724 22,8 13,30
der Versuchsergebnisse.
Durchschnittsanalysen in %
C Si Mn P S
GroRe Blocke
Querschnitt:
286 X 286 mm
326 X 326 mm
0,08—0,11 Spuren 0,4—0,5 normal normal unten
Kleine Blécke
Querschnitt:
230X230 mm
oben
265X 265 mm
unten
0,110 0,11 0,42 0,021 0,031 |
0,100 0,11 0,50 0,023 0,030 .7 . -
0,110 0,10 0,45 0,021 0,029 \'jT‘WE'"e Ridcke
0,090 0,09 0,43 0,020 0,029
0,110 0,09 0,49 0,015 0,024 GroBer Block
0,064 0,41 0,29 0,013 0,031
0,065 0,49 0,29 0,013 0,036
0,060 1,20 0,28 0,010 0,030
0,055 2,33 0,28 0,010 0,016
0,055 2,39 0,26 0,009 0,015
0,060 2,10 0,33 0,014 0,012
0,055 3,74 0,08 0011 o017 Kleine Blocke
0,057 4,11 0,08 0,010 0,013
0,055 3,79 0,09 0,009 0,006
0,051 3,79 0,09 0,008 0,018
0,065 3,25 0,13 0,009 0,004
0,055 3,80 0,10 0,008 0,012
0,380 3,67 0,47 0,013 0,004

glten, mit dem unsilizierten Flustahl beginnend, zusammen-
gefalt. Da dieser in zwei BlockgroBen zur Verwaltung kam,
ergab sich hierdurch eine weitere Unterteilung. WeilRblech-
stahl, die Dynamo- und Transformatorenstédhle sind nur in
kleinen Kokillen gegossen worden; dadurch eribrigt sich
hierbei eine Unterscheidung nach der Blockform. Innerhalb
der einzelnen Stahlsorten wurden zur Erreichung besserer
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Vergleichsmdglichkeiten gewisse nahe beieinander liegende
Platinenstarken zu einer Durchschnittsstarke zusammenge-
falt. In Zahlentafel 2 werden einige Beispiele dieser Auswer-
tung aufgefuhrt. Bei der Zusammenfassung mehrerer dicht
beieinander liegender Platinenstarken zu einer Durchschnitts-
starke wurde so vorgegangen, dafl von jeder Einzelstarke

3000

Abbildung 6. Ausschnitt aus dem Belastungsschaubild
des Walzmotors.

die dem verwalzten Gewicht entsprechende Gesamtstab-
lange errechnet wurde. Die Stablangen der verschiedenen
Starken wurden zusammengezéhlt und dann unter Zu-
grundelegung des Gesamtgewichtes einer Gruppe das Durch-
schnittsmetergewicht und damit die mittlere Platinenstérke
ausgerechnet. Die so gewonnenen endgiltigen Ergebnisse
werden in der Zahlentafel 3 aufgefihrt. Es sei voraus-

/0 fO /i7/7S0 /2

33 \
35

33

%35 Vo 0 s

70 @ V., nie/Y
IFa/zizroe/Y oAoeAeer/clopanffel/Y

— Aurre 70/753: GroReG/ooAt
Aelryeff » 3: Ple/7eR/OcAtO

.1 1 1 1 1
% v ff 3 73

73 73 75 73
PlaYIIrftfr StapAfiifr rri
Abbildung 7. W alzarbeit und Platinenstarke

bei FluRstahl.

geschickt, dal die Walztemperaturen naturgemal der je-
weiligen Werkstoffglite angepallt waren. Stanzblechgiite,
also unsilizierter FluBstahl, wurde schweiBwarm verwalzt,
wéhrend die silizierten St&hle bei erheblich niedrigerer
Temperatur verarbeitet wurden. Die Walztemperatur war
bei allen Siliziumstdlden etwa dieselbe. Am meisten sind
die Angaben uber den Stromverbrauch je t Stahl ohne

12.«.
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Leerlaufarbeit bemerkenswert, d. h. die Verformungsarbeit
beim Walzen, vermehrt um die bei den einzelnen Stichen
erhdhte Lagerreibung. Diese erhdhte Lagerreibungsarbeit
l1alt sich nichtermit-
teln und daher auch
nicht ausschalten.
Immerhin stellen die
gefundenen Werte
Néherungswerte der \
Verformungsarbeit \
und damit des Ver- \
formungSW|der§tan- X | MB o e s worrme
des der verschiede- ceen a v r OfY
nen Stahle dar. Man ~.
sieht bei allen be- A
trachteten Stahl- ~
arten, wie die Walz-
arbeit je t den zu
erwartenden Rick-
gang mit steigender
Platinenstarke er-
fahrt, entsprechend <
der geringerenWalz-
arbeit auf dem Fer-
tiggerist. Die Stanz-
blechffite ist in zwei
TBMIoc'kgroﬂen auf-
gefiihrt. In der kleineren BlockgroBe sind auch samtliche
anderen Stahlarten vertreten, so daB ein Vergleich unter-
einander moglich ist. Die mittleren Blockgewichte schwan-
AtVA/ATT/moYz
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Abbildung 8.

W alzarbeit und Platinenstarke bei
WeiBbIech%Ute.

Abbildung 9. W alzarbeit und Platinenstarke
bei Dynamostahl mit 2 % Si.

ken um hochstens 3,5 %. Da Normaldynamo- und Dynamo-
stahl mit 1 % Si nur in den dinnen Platinenstarken gewalzt
werden, liegen hier keine zahlenméalige Angaben Ulber die
Verformungsarbeit bei steigender Platinenstarke vor.

Am wichtigsten ist jedoch der Vergleich der verschie-
denen Stahlsorten untereinander, wie er am Ubersicht-
lichsten in den folgenden Schaubildern (Abh. 7 Ms 12) zum

37
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Ausdruck gelangt. Um die Ergebnisse im einzelnen zu be-

sprechen, sei zundchst Abb. 7 betrachtet. Die Kurven 1

und 4 zeigen die Walzarbeit einschlieflich der Leerlauf-
arbeit bei groBen und kleinen Stanzblécken, und die Kurven

P tF P /tflrsalz 2 und 3 die Ver-
formungsarbeit,

wie sie bereits
. t/ﬁ)od;elvﬂ/' © mehrfach erklart
¢etriau wurde. Die Kur-

ven 1 und 2 sowie
die Kurven 3 und
4 stellen je die
gleiche BlockgroRe
dar. Es zeigt sich,
dal die Kurven,
wenn man von der
groften Platinen-
starke ausgeht,
zundchst langsam
und dann schneller
ansteigen, bedingt

o\

Ttalzaroe/YO/7 \o
le e r/ 7tf<7rOe/Y

P/a//rers/a\'Se/Hm/ﬂ
Abbildung 10. W alzarbeit und Platinen-
starke bei Transformatorenstahl.

Kraftbedarf  bei
den langen Fertig-
sticlien.

Abb. 8 zeigt die entsprechende Kurve des leicht silizierten
Stahles, wie er fir WeiBbleche Verwendung findet. Da
dieser Werkstoff nur in einer BlockgréRRe verarbeitet wurde,
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Abbildung 11. Vergleich der W alzarbeit ohne
Leerlaufarbeit fur verschiedene Stahlsorten in
Abhéngigkeit von der Platinenstarke.

ergeben sich nur zwei Kurven, die Verformungsarbeit in
Kurve 2 und die Walzarbeit samt dem Leerlaufstrom in
Kurve 1. Der Anstieg von der dickeren zur diinneren
Platinenstarke ist steiler als bei unsiliziertem Flufstahl,
d. h. die Verformungsarbeit nimmt bei diesem Stahl mit
abnehmender Platinenstarke rascher zu. Die Ergebnisse
fir Normaldynamo- und Stahl mit 1 % Si kénnen in dieser
Form nicht dargestellt werden, da die entsprechenden
Platinen nur einen sehr engen Starkebereich haben.

Abb. 9 veranschaulicht die Walzarbeit fir Dynamostahl
mit 2 % Si, wéhrend Abb. 10, durch zahlreiche Beobachtungs-
punkte belegt, den kurvenméRigen Verlauf der Walzarbeit
flr Transformatorenstahl darstellt.

Eine Nebeneinanderstellung der verschiedenen bis jetzt
einzeln betrachteten Stahlarten zum Vergleich der fir sie
aufzuwendenden Walzarbeit bei gleicher Platinenstarke

A. Weyel: Die Verformungsarbeit beim Auswalzen von FluRstahlplatinen.

54. Jahrg. Nr. 12.

zeigt Abb. 11. Das Schaubild 1aRt erkennen, daB die Kurve 2
fur WeiBblechgite und Kurve 3 fir Dynamostahl mit
2% Si hoher und Kurve 4 fur Transformatorenstahl mit
3,8 % Siniedriger als die Kurve 1 fur unsilizierten FluBstahl
liegt; d. h. die Verformungsarbeit bei der Walzung von
beispielsweise 10 mm dicken Platinen aus hochsiliziertem
Transformatorenstahl ist am geringsten, steigt bei weichem
FluBstahl an und nimmt bei dem Uebergang zu leicht-
siliziertem bis zum Dynamostahl mit 2 % Si mit steigendem
Siliziumgehalt standig zu. Dies ist eine zahlenméRige Be-
statigung flur die dem Walzwerker aus der Erfahrung
bekannte Tatsache, daB der hochsilizierte Transformatoren-
stahl, so spréde und wenig dehnbar er bei Kaumtemperatur
im Vergleich zu den hier behandelten Stahlen ist, bei
Walztemperatur mit dem geringsten Arbeitsaufwand zu
verformen ist.

Etwas schérfer wird dieses Ergebnis in Abb. 12 zum
Ausdruck gebracht. Auf der Senkrechten ist wieder der
Stromverbrauch in kWh je t Stahl — diesmal nur die Werte
der reinen Verformungsarbeit umfassend— aufgetragen;
auf der Waagerechten sind die Siliziumgehalte angegeben.
Kurve 1 stellt die Werte fur eine Platinenstarke von 7,6 mm
dar. Man erkennt, wie der Verformungswiderstand des
Stahles mit steigendem Siliziumgehalt zunéchst erheblich
zunimmt, bei Gehalten von 1 bis 2 % Si etw& gleichbleibt,
um bei hoheren Gehalten von etwa 3,8 bis 4 % Si so stark
zuriickzugehen, daf ungefahr der Wert fir unsilizierten
FluBstahl erreicht wird. Kurve 2 zeigt die gleiche Auf-
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Abbildung 12. Vergleich der W alzarbeit ohne Leerlauf-

arbeit fur verschiedene Platinenstdrken in Abhéngigkeit
vom Siliziumgehalt.

Stellung fur eine Platinenstarke von 8,3 mm. Diese Kurve
hat eine Licke zwischen den Siliziumgehalten von 0,49
und 2,33 %, die auf dem Schaubild durch die gestrichelte
Linie ausgefillt ist. Der Kurvenverlauf bestdtigt jedoch
durchaus das bei der Betrachtung der 7,6-mm-Platinen in
Kurve 1 entwickelte Bild; hier sinkt sogar der Verformungs-
widerstand des Transformatorenstahles unter den des un-
silizierten FluRstahles. Kurve 3, fir die Platinenstarke
13,5 mm, ist flr unsilizierten FluBRstahl, Dynamostahl mit
2% Si sowie fur Transformatorenstahl festgelegt worden.
Die Licke klafft hier weiter als bei der Kurve 2. Jedoch
ist auch bei dieser Platinenstarke die den Kurven 1 und 2
innewohnende Richtung deutlich zu erkennen; der Ver-
formungswiderstand und die Verformungsarbeit bei Trans-
formatorenstahl ist auch bei der durch Kurve 3 dargestellten
Platinenstarke geringer als bei weichem FluRstahl. Zu-
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sammenfassend ist festzustellen, daf der Verformungswider-
stand, gemessen an der Verformungsarbeit, bei silizium-
legiertem FluBstahl mit steigendem Siliziumgehalt bis
1% erheblich ansteigt; bis zu Gehalten von 2 % bleibt er
gleich, und bei Siliziumgehalten von 3,5 bis 4 % geht er ganz
erheblich bis zu den Werten des unsilizierten FluBstahls
zuriick. Wie der Verlauf der Kurve zwischen den Gehalten
von 2,4 und 3,5 % Si ist oder bei welchem Gehalt der Ver-
formungswiderstand pldtzlich sinkt oder ob er allmé&hlich
abnimmt, konnte bei den hier vorgenommenen Versuchen
nicht festgestellt werden, da die entsprechend legierten
Stéhle nicht zur Verfugung standen. In diesem Zusammen-
hang ist das Ergebnis eines Versuches mit hohergekohltem
Transformatorenstahl mit 0,38 % C, 047 % Mn und
3,67 % Sierwéhnenswert. Die Verformungsarbeit ist infolge
des hoheren Kohlenstoffgehaltes auBerordentlich hoch und
erreicht 43,6 kW h/t, wogegen gewdhnlicher Transformatoren-

An den Vortrag von H. Hoff und Th. D ahl2) sowie den
vorstehenden Bericht von A. W eyel schlof sich folgende Aus-
sprache an.

0. Emicke, Freiberg:
stehen im W iderspruch zu meinen eigenen Erfahrungen; so zeigt
z. B. schon ein Vergleich der Warmeleitfahigkeiten der unter-
suchten Stahle folgende W erte:

1. fur den unlegierten Kohlenstoffstahl A20W =
2. fir den nichtrostenden Stahl V2AE =

55 Einheiten,
15 Einheiten,

d. h. der letztgenannte Stahl leitet die Warme etwa viermal so

schlecht als der Kohlenstoffstahl. Nun ist es bekannt, daR die
Durchwdarmung des W alzgutes am schlechtesten im Blockofen
ist, aus dem doch offenbar auch gearbeitet wurde. Mangelnde

Kernwédrme infolge ungeniigender Durchwdrmung und geringer
W éarmeleitfahigkeit kann nun leicht zu
Trugschlissen in der Ermittlung des

A. Weyel: Die Verformungsarbeit beim Auswalzen von FluBstahlplatinen.
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stahl der gleichen Platinenstdrke nur etwa 23 kWh/t be-
notigt.
Zusammenfassung.

Ein neuzeitliches Platinenwalzwerk wird beschrieben,
bei dem Untersuchungen uber die Walzarbeit je t verwalzten
Stahles angestellt worden sind. Es wurde zahlenméaRig die
Abhangigkeit der Walzarbeit und der Verformungsarbeit
von der Platinenstdrke gezeigt. Weiterhin wurde zahlen-
maRig nachgewiesen, dal ein steigender Siliziumgehalt
bei weichem FluBstahl die Walzarbeit oder den Verformungs-
widerstand im walzwarmen Zustand erhoht bis zu einem
Gehalt von 1% Si, und daR der Verformungswiderstand
von da bis zu etwa 2,4 % Si gleichbleibt, da aber eine
weitere Erhdhung bis zu den Gehalten des Transformatoren-
stahles von etwa 4 % Si die Verformungsarbeit ganz erheb-
lich, bis zu der des unsilizierten FluBstahles, zurlickgehen
laRt.

ringerung der Lagerreibungsverluste kann man noch einen Schritt
weiter durch saubere Bearbeitung der Walzenzapfen gehen. Wer
von den Walzwerkern sich die Mihe nimmt, die Walzenzapfen in

Die Ergebnisse von Hoff und D afffinf- bis zehnfacher VergréBerung zu betrachten, der wird in

vielen Fallen Gber das gebirgsartige Profil erschrecken. Genau so,
wie man den W alzenballen schleift, um ein sauberes und genaues
AValzerzeugnis zu erhalten, genau so muRte man auch die W alzen-
zapfen schleifen, um bei entsprechender Schmierung und Kihlung

(350/7500/800/

aac/rB edarfSO°ffec/re/jf

Arbeitsbedarfes beim Walzen fihren. uadgesfajjcirt /
) ) ; lelcM e

W alzversuche mit rostfreiem Stahl im Profize

Kaiser-W ilhelm-Institut in Disseldorf

zeigten aber vor etwa sieben Jahren die /

auffdllige Erscheinung eines um etwa SO°ser7/rrede

ein Drittel niedrigeren Kraftbedarfes
im Vergleich zum kohlenstoffarmen
Kohlenstoffstahl, gleiche Versuchsbe-
dingungen nach einwandfreier Durch-
warmung der Sticke vorausgesetzt.
Aus Hunderten von eigenen Ver-
suchen zur Ermittlung des Arbeitshedar-
fes beim Walzen von Sonderstdhlen auf
FeinstraBen ist mir weiterhin bekannt,
daB in dem von Hoff und Dahlin Zahlen-
tafel 3 (S. 279) angegebenen Tempera-
turgebiet von 1180 bis 1160° die Unter- 0 ,
schiede im Arbeitshedarfselbst bei Legie- 22 tvaafferecOf”
fgr pelpOleclie

F 1

rungen ungew 6hnlichster Art sich nur in
ganz geringen Grenzen bewegen; grofere
Abweichungen kommen erst in den Tem -
peraturgebieten, die dem unteren Um-
wandlungspunkt naheliegen. kw-W erte
aufzustellen, die nur ein Gebiet von 20°
erfassen, hat meines Erachtens wenig
Wert. Die in Abb. 1 (S. 280) zusammen-
gefaBten Formanderungswiderstande
scheinen mir in ihrer GroBe daher weni-
ger vom Temperaturabfall
Reibung an den Kaliberrandern beein-

fluBt zu sein, denn man sieht deutlich einen Abfall der kw-W erte
auf fast den urspringlichen Wert vor Eintritt des Stiickes in ein
neues Kaliber, in dem es zunachst frei breiten kann, in dem also
keine zusatzliche Reibung an den Kaliberrandern erfolgt.

Die von Hoff und Dahl als neu vorgeschlagene Anwendung
von Torsionsdynamometern wurde bereits von F. Kocks und
mir ausfuhrlich beschrieben3).

Aus dem Vortrag von Herrn Weyel war bemerkenswert, daB
sich das reine Pockholzlager auch bei schweren StralRen, die mit
starken StéBen arbeiten, im Dauerbetrieb bewdéhrt. Zur Ver-

2) Vgl. Seite 277/81 dieses Heftes.
3) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 441/46 u. 601/02.

Querschnittes; bm = Breite

als von der U = Umfang des mittleren

Or/fzersale/seruramVOO 0
tzaafferecO /fiir AflOe/b/lecOe

Abbildung 13. Gesamtwalzbild. Mittelzahlen fir Querschnittswiderstand Wq, W alzen-
durchmesser, Profil und Breitung,

d = Walzendurchmesser; hm = Hdéhe des mittleren

des mittleren Querschnittes; Wq = — — =

4-Vv ]

Quer-

schnittswiderstand des mittleren Querschnitts zwischen Stabeintritt und Stabaustritt;

Querschnitts; J = Inhalt des mittleren Querschnitts.

die Verluste an Lagerwerkstoff und Walze zu vermindern und
die Genauigkeit des W alzerzeugnisses zu erhdhen.

A.Falk, Dillingen (Saar): Nach meiner Auffassung leiden die
bisherigen Theorien der Berechnung der Umformungsarbeit wie
des WalzVorgangs selbst neben der viel zu weit gehenden Gleich-
schaltung mit dem Schmiedevorgang u. a. besonders daran, daf
das Gesamtwalzbild nicht gentigend bertcksichtigt wird. Die
richtige Formel muR mit den Hauptprofilreihen dieses Bildes
unbedingt in Einklang stehen, also annehmbare Mittelwerte er-
geben. Am zweckméBigsten dirfte dies ein aus konzentrischen
Kreisen bestehendes Bild (Abb. 13) verstindlich machen. Oben
vom Rohblock groRten Querschnitts gehtes Gber die Vorbrammen
und schweren Profile zu den Universaleisen und M ittelblechen,
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von der schweren Rohbramme als Ausgangsquerschnitt zu den
Grobblechen. Von demselben Rohblock links geht der untere
Abzweig Uber Plachquerschnitte zu den Platinen und Fein-
blechen, von den Breiteisen zu den Bandeisen. Der obere Abzweig
fuhrt ohne wesentliche Aufgabe der quadratischen Grundform
Uber die leichteren Profile und Flacheisen zum kleinsten Quadrat
von 5 mm.

Aus den konzentrischen Kreisen erhellt sofort die groRe
Verdnderlichkeit der Einzelwerte: Walzendurchmesser,
Verhéltnis der mittleren Hohen zum W alzendurchmesser, Verhalt-
nis der mittleren Breiten zu den mittleren Héhen und prozentuale
Breitung. lhre Werte bedingen nach meiner Formel, wie spéater
zu entwickeln sein wird, den entsprechend verdnderlichen
Querschnittswiderstand Wq auf dem kleinsten Innenkreis, der den
Mindestwert 1, wie ersichtlich, um mehr als das Sechsfache tber-
steigen kann. Bedenktman nun, daf in der bisherigen Anwendung
der Finkschen Formel u. a. nach W. Tafel und H.Preussler4)

k ¢V «In ~

hi
rer und groBter Querschnittswiderstande, wie Breiteisen, breite,
dinne Profile, sich viel zu niedrige Arbeitswerte ergeben — ein
dinnes Blech erfordert hiernach dieselbe Arbeit wie ein inhalts-
gleiches, prozentual gleich gedricktes Quadrat (!) —, so liegt die
Vermutung nahe, dal in der Finkschen Formel ein mathem atischer
Fehler liegen muR. Das Integral gibt dariber AufschluR. Unter
dem Summenzeichen stehen an sich veranderliche Faktoren
der einzelnen Zwischenstufen aus Breiten b( und Héhen a,, sei es
daR die Integration Uber den Bereich Ix—1 oder hi—hO0 sich er-

1 dl

streckt. A = fk «ajmbi mi(m— aufgeldst in keV «ln —,

fir Arbeit A = besonders bei Querschnitten groRe-

oder

mit iin k *V «In r-~ bedeutet eine ohne Se-

rUcllEsichtigunghlder die W iderstande beeinflussenden
Verdanderlichkeit aller unter dem Summenzeichen ste-
henden Einzelfunktionen, was mathematisch unhaltbar ist.

Der Walzvorgang istfeiner und gegliederter, als ihn die Fink-
sche Formel aufweisen kann, und da Hoffs Endformel, trotz der
Bezeichnung des Volumenfaktors als ,Volumenraum®“ wohl eine
Neuaufmachung der erstgenannten zu sein scheint (Zuruf von
Herrn Hoff: Ist im Aufsatz auch ausfuhrlich gesagt!), so glaube
ich doch ein Versagen in mehreren Gebieten des Walz- und Profil-
bereichs Voraussagen zu konnen. (Nachtrdglicher Zusatz: Volu-
menfaktor als Gesamtvolumen V mal Kraftfaktor K kénnen
nicht zusammenstehen. Solange ich mit V rechnete, mufte ich
stets meine Formel andern und kam erst zum Ziel, als ich zum
verdrangten Volumen Vd nach J. Puppe zurickging. Doch mo-
gen die Erdrterungen dariber fiur spéater zuriickgestellt werden,
bis die Anschauungen Uber gewisse Begriffe der Formgebung
gekléart sind.)

Ein solcher wichtiger Begriff ist die Form anderungs-
geschwindigkeit. In einem nachtraglich angefiigten schrift-
lichen Zusatz von W. Lueg5) zur Erérterung im Walzwerksaus-
schuB tber die Forméanderungs- und Quetschfestigkeit sowie tiber
die Formaéanderungsgeschwindigkeit ist der allgemeine Begriff
~Formanderungsgeschwindigkeit® unrichtigerweise von dem Ein-
zelbegriff ,Forméanderungsgeschwindigkeit beim Hammern“ auf
Forméanderungsgeschwindigkeit beim W alzen tbertragen worden!
DaB bei der Hammerwirkung mit auBerordentlich hoher senk-
rechter Geschwindigkeit und N ull betragender waagerechter
Geschwindigkeit gut bildsame W erkstoffe wie Weichblei, Zinn,
FluRstahl bei W alztemperatur nicht rasch genug seitlich sich ver-
schieben kdnnen und daher eine oft wesentliche Zusatzkraft
beanspruchen, durfte klar sein. Anders liegen die Verhéltnisse
beim W alzvorgang. Hier entsprechen hohen senkrechten Druck-
geschwindigkeiten ebenso hohe und durch die Voreilung
sogar erhdohte waagerechte Austrittsgeschw indigkeiten.
Die W alze wickelt ab! VergroRern wir die Walzgeschwindig-
keit ins Ungeheure, so wird die Maschine auseinanderfliegen, die
W alzen bleiben aber heill Wir Walzwerker fahrenum so
leichter und sparsamer, je flotter gewalzt wird. Die stets m itdem
W erkstick forteilenden W alzflachen kdnnen hierbei keine Ueber-
schreitung des Hauptbiegungsmomentes Ymax erfahren. Es muR-
ten uns sonst unzdhlige Walzen brechen.

Dann mochte ich noch kurz Bezug nehmen auf die Ergebnisse
von Herrn Hoff bei Chrom-Nickel-Stahl im Gegensatz zu Kohlen-
stoffstahl. Die Sache ist insofern ziemlich einfach, als eine Legie-
rung vorliegt. Es ist klar, daB, wenn man einen gréReren Nickel-
oder Chromgehalt dem Eisen zuflgt, die Bildsamkeit — besser

4) Stahl u. Eisen 40 (1920) S. 641/49.
6) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 598/604.

Sum mierung
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wirde man sagen die Knetbarkeit — sich wesentlich d&ndern kann,
weil ein wesentlich veranderter Werkstoff vorliegt, und es waére
allerdings sehr zu begrifRen, wenn wir dies in Schaubildern oder
in Zahlentafeln festlegen wirden.

Zum Vortrage von Herrn Weyel ist zu bemerken, daB wir in
Dillingen ohne besonderes Auswerten der gefundenen Zahlen fin-
den Dynamowerkstoff von etwa 1 % Si zu derselben Ansicht
gekommen sind und ebenso fiir den Transformatorenstahl, der
bekanntlich 3 bis 4 % Si hat. Trotz langer, gleichbleibender
Erwéarmung wird ein Block mit 1 % Sioft,strack“, wie der Walz-
meister sagt. Die Kaliber fullen sich bis in die Platinenwalzen
hinein wesentlich mehr als bei anderem Eisen. Der Kraftbedarf
steigt fuhlbar. Offenbar steigt hier die Quetschfestigkeit ki mit
gleichzeitiger Breitungszunahme. Der mechanische Grund bedarf
meines Erachtens noch der Klarstellung, dirfte aber nicht schwer
zu finden sein.

H. Sedlaczek, Wetzlar: Was von Falk Gber den Dynamo-
werkstoff gesagt worden ist, stimmt. Damit ist aber die Finksche
Gleichung durchaus nicht widerlegt; denn die mathematische

Ableitung von Fink k «V «In stellt ja bekanntlich die reine

i

Verformungsarbeit dar, in der I?: W erkstoffkonstante, V = Vo-
lumen, Q0= Querschnitt vor, Qx= Querschnitt nach dem Stich
bedeuten. Die Oberflaichenreibung am W alzballen findet in der
Formel zunédchst keine Bertcksichtigung, sondern muf durch
einen auf Grund der Erfahrung jeweils zu ermittelnden Beiwert
erganzt werden. Diese Oberflachenreibung macht sich natirlich
bei dinnen Bédndern und Blechen besonders stark bemerkbar. Als
Beispiel erwédhne ich einen von mir 1931 ausgefiihrten Versuch
mit zwei Mantelwalzen aus gehartetem Chromstahl, deren Harte
vor dem Walzen 90 Shore betragen hat. Da wir mit zwei Polier-
geriisten arbeiten kénnen, habe ich zum Vergleich in das zweite
Geriist gewodhnliche HartguBwalzen hineingelegt. Es zeigte sich,
daR diese Chromstahl-M antelwalzen infolge des M artensitzerfalls
bei der AnlaBtemperatur schnell rauh wurden und die Harte auf
der Walzhahn bis auf etwa 50 Shore herunterging. Der Kraft-
bedarf stieg so hoch an, daB der Schalter herausfiel, wahrend beim
W alzen auf den HartguBwalzen, die infolge des bestdndigeren
Zementits die Oberflache blank und die Héarte von 80 Shore
behielten, der Kraftbedarf so groB wie Gblich blieb6). In Ergén-
zung der Ausfihrungen von Emicke mochte ich auf die Notwendig-
keit eines tadellosen Schliffes der Band- und Blechwalzen hin-
weisen, wodurch die Reibung am W alzballen vermindert und eine
Steigerung der Gute des Fertigerzeugnisses erreicht wird. Die
Gefahr des Stehenbleibens der Schleppwalze infolge der vermin-
derten Oberflachenreibung kann durch eine besondere Freilauf-
kupplung?7) ohne weiteres beseitigt werden.

R. Mooshake, Disseldorf-Rath: Ich mochte als Rohr-
walzwerker zu den von Herrn Emicke behandelten Fragen des
Einflusses der Temperatur auf den Kraftbedarf Stellung nehmen.
Man ist sehr groBen Irrtimern unterworfen, wenn man die ganze
Betrachtung auf die Temperaturmessung der auferen Ober-
flache aufbaut. Je nach der Zusammensetzung des W erkstoffs
und der Art der Anwdarmung bildet sich eine andersartige
Schlackenhaut, die die verschiedensten Temperaturergebnisse
hervorruft. Wir Rohrwalzwerker haben Gelegenheit, hinter dem
Schragwalzwerk sowohl die AuRen- als auch Innentemperatur
festzustellen. Dabei zeigen sich Unterschiede von 60 bis 150°.
M aBgebend fiir den Kraftaufwand ist aber die Kernw &rme.

Zu der Frage der Abhangigkeit des Arbeitsaufwandes
von der Art der W erkstoffzusam mensetzung madchte ich
bemerken, daR wir die gleichen W erkstoffsorten standig verarbei-
ten, die bei den Versuchen der Herren Hoff und Dahl verwendet

wurden. Dabei konnen wir feststellen, daR bei der gleichen Kern-
wéarme der Kraftaufwand bei den V2A-Stdhlen etwa 20 bis
30 % hoher ist als bei den tiblichen Kohlenstoffstahlen. Das ist

auch am besten daran zu merken, daB beidenV2A- undNCT3-
W alzungen oft Spindeln und W alzen brechen. Auch kann man
bei den V2A-Stdhlen die WandVerminderung langst nicht soweit
wie bei den Kohlenstoffstahlen treiben.

Zusammenfassend laBt sich also sagen, daB bei der gleichen
Kernwérme die Zusammensetzung des W erkstoffes von einem
wesentlichen EinfluB auf den Kraftbedarf ist.

H. Hoff, Aachen: Um alle Fragen erschopfend zu behandeln,
miiRte ich sehr weit ausholen. Die Herren Emicke und Mooshake
haben die Frage gestellt, ob Sicherheit bestehe, daB die untersuch-
ten Blécke gleichmaRig durchwéarmtworden waren. Sie verwiesen
auf die verschiedene W drmeleitfahigkeit der untersuchten Stahl-
sorten, und daB damit zu rechnen sei, daR der Kern der Blocke

6) Vgl. A. Pomp und W. Lueg: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst.
Eisenforsch., Disseid., 15 (1933) S. 81/97.

7) DRP. Nr. 483211, 561300, 565148.
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nicht die gleiche Temperatur hatte wie die Oberflache, deren Tem -
peratur gemessen wurde. Die angegebenen W éarmeleitzahlen
bedeuten praktisch doch nur einen verhdltnismaRig kleinen LTnter-
schied in der Waéarmeleitfahigkeit, so dal es keinen besonderen
Schwierigkeiten begegnet, durch entsprechende Ofenbehandlung
und W armzeit fir alle Stahlsorten gleichmaBig warme Blécke zu
bekommen, besonders wenn es sich, wie im vorliegenden Falle,
um ein Werk mit besonders reichen Erfahrungen in der W eiter-
verarbeitung aller in Betracht kommenden Stdhle handelt. Wir
haben Gibrigens mit unserem Versuchsplan erst einen bescheidenen
Anfang gemacht; nur durch GroBzahlforschung kénnen die Ergeb-
nisse erreicht werden, die zu endglltigen und weitgehenden
SchluBfolgerungen berechtigen.

Herrn Falks Ausfihrungen kénnten den Eindruck erwecken,
als hdatten wir den guten alten Fink unterschlagen. Im Gegenteil!
Wir haben in dem mehrfach erwdhnten Aufsatz ,Ueber Bezugs-
groBen zur Berechnung der Hauptvorgdnge beim Walzen* auf
Fink als den ersten noch einmal nachdriicklich hingewiesen, der
sich mit diesen Dingen beschéaftigte. Fink hat den richtigen Weg
gezeigt. Leider haben andere spéter den richtigen Weg verlassen.
Wenn wir darauf nachdricklich hingewiesen haben, so war das
notwendig, um noch bestehende Zweifel und Unsicherheiten zu
beseitigen. Wenn aber Herr Falk behauptet, dal die Anwendung
der Finkschen Formel nicht fir alle Falle anwendbar sei, daR die
Verhéltnisse verschieden lagen, je nachdem dicke Bldocke, Bram -
men, Platinen, Grobbleche oder Feinbleche gewalzt werden, so
mufB ich dem nachdriicklich widersprechen. Die Finksche Formel
bleibt richtig fur alle diese Falle. Es dndert sich in ihr lediglich
der Wert fir den Forméanderungswiderstand, allerdings in weiten
Grenzen. Und diese Werte fiir verschiedene Arbeitshedingungen
zu bestimmen, bezweckt unser Arbeitsplan. Zu seiner Durch-
fuhrung bendtigen wir die Verfahren der GroRzahlforschung. Wir
werden gerne von Zeit zu Zeit Uber die Ergebnisse berichten.
Und wenn wir uns dann immer aufs neue darlber unterhalten,
dirften allméahlich die Meinungsverschiedenheiten verschwinden.

Th. Dahl, Aachen: Nach den Ausfihrungen von Herrn
Emicke ist der beim Warmverformen von Stdhlen verschiedener
Zusammensetzung beobachtete Unterschied im Arbeitsbedarf nur
auf ihre verschiedene W armeleitfahigkeit zurickzufihren und ein
wesentlicherEinfluB derZusammensetzungaufdieGroBederzurVer-
formungerforderlichen Arbeitnichtvorhanden. Wirsinddaanderer
Meinung und haben daher in unserem Bericht bewuBt zunéchst
das entsprechende Schrifttum besprochen, u. a. besonders die
Versuchsergebnisse von E. Siebei und H. Hennecke. Bei diesen
Laboratoriumsversuchen wurden kleine Proben benutzt (Siebei
15 mm [p, Hennecke 20 mm Dmr.). Nach Erreichen der Ver-
suchstemperatur wurden die Proben noch mindestens 10 min auf
gleichbleibender Temperatur im Ofen gehalten. Bei diesen kleinen
Proben ist dann sicherlich eine gleichméaRige Durchwadrmung auch
in den legierten Stdhlen vorhanden. Da ferner die Zeitzur Durch-
fihrung der Versuche sehr gering ist (bei Hennecke 2 s), kann also
in diesen Versuchen die verschieden groBe W armeleitfahigkeit
keinen groBen EinfluB auf den Arbeitsaufwand ausgeiubt haben.
Wenn dann aber ein betrachtlicher LThterschied in der zur Ver-

R ichtlinien fir die m eBtechnische U
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formung erforderlichen Arbeit bei den verschiedenen Stahlen fest-
gestellt wurde, so wird dadurch bewiesen, daB die Zusammen-
setzung der Werkstoffe wesentlichen EinfluR auf die GroRe der
zur Verformung erforderlichen Arbeit haben kann.

Wegen der verschiedenen W armeleitfahigkeit ist doch zu
bedenken, daB alle Edelstahlwerke bei den legierten Stahlen mit
einer langeren Wéarm- und Durchgangszeit als bei den Kohlenstoff-
stahlen arbeiten, wodurch gleichméaRigere Eigenschaften des
W alzgutes, geringerer Arbeitsaufwand erzielt und schéadliche
Spannungen vermindert werden. Also die Praxis bertcksichtigt
die verschiedene W armeleitfahigkeit der verschiedenen Stahle.
W ir konnten z. B. feststellen, daR bei allen untersuchten Stahlen
die kurz nach dem Scherenschnitt ermittelten Temperaturen nur
innerhalb geringer Grenzen schwankten. Zusammenfassend kon-
nen wirsagen, dal unsere Versuchsergebnisse mit denen von Siebei,
Hennecke und Mooshake in sehr befriedigender Weise der Art
und GroRe nach Ubereinstimmen.

Auf die Ausfuhrungen von Herrn Emicke zu unserer Abb. 1
(S.280) istfolgendes zu erwidern. In Abb. 1 sind nur die erm ittelten
Forméanderungswiderstdinde zusammengefalt. Es laBt sich daher
aus dieser Abbildung nicht etwa der EinfluB der Temperatur allein
auf den Forméanderungswiderstand ersehen, da bei den einzelnen
Stichen auch die anderen GréRen, die den Forméanderungswider-
stand beeinflussen, verschieden sind. Die getrennte Bestimmung
des Einflusses der einzelnen GroBen auf den Formaéanderungs-
widerstand kann naturgemdB erst nach einer GroRzahl von Er-
gebnissen Uber einen groBen Bereich erfolgen. In diesen Ver-
suchen sollte zunédchst nur der EinfluB der Stahlzusammen-
setzung auf den Arbeitsaufwand und den Forméanderungswider-
stand heim Blockwalzen festgestellt werden, wie das ja auch aus
der Ueberschrift des Vortrages zu entnehmen ist.

Zu den Ausfihrungen von Herrn Falk mochte ich folgendes

sagen. Die Formel von Fink fiir die verlustlose Formanderungs-
arbeit AO= kfeV «In 0 und fur die wirkliche Formanderungs-
arbeit A = kweV «In r~kann fur alle Falle angewendet werden.

Esistaberzu berUcksichl]igen, daB kfund kwvon mehreren GréRen
abhéngig sind, kf —-der bei der verlustlosen Verformung aufzu-
wendende Druck je Fldacheneinheit — ist abhangig von der Zu-
sammensetzung des W erkstoffes, von der Temperatur und der
Formanderungsgeschwindigkeit, wie aus den besprochenen Ver-
suchsergebnissen von Hennecke hervorgeht. kw — der zur wirk-
lichen Verformung erforderliche Druck je Fldcheneinheit — st
kw= kf + kr, wobei kr der zuséatzliche Druck zur Ueberwindung
der Reibung ist. In dem Formédnderungswiderstand ist mithin die
Reibung zwischen Walzenumfang und W alzstab enthalten. W ird
also diese Reibung groBer, so wird damit auch kw gréBer. Die
GréRe von kr wird u. a. auch von dem Wert h, :Da stark beein-
fluBt. Es ist daher unzulassig, fur kw kurzweg irgendeine GroBe
einzusetzen, es missen vielmehr fir die betreffenden Falle die
tatsachlich auftretenden GréRen eingesetzt werden. Die Erm itt-
lung der GroBe kw fir die verschiedenen W alzenstraBen unter
verschiedenen Bedingungen ist ein Ziel unseres Arbeitsplanes.

Uttenw erksbetrieben.

in Dusseldorf.

l. Hochofenbetrieb.
[SchluB von Seite 261.]

(Messungen an den Winderhitzern: Heizgasmenge und -druck, Verbrennungsluftmenge, Abgaszusammensetzung; Abgas-,
Heilwind- und Kuppeltemperatur. C. Auswahl und Anordnung der MeRgerate: Meltafeln am Hochofen, am Gichtaufzug
und an den Winderhitzern; Hochofen- und WinderhitzermeRhaus, Gasverteilungsstelle.)

2. Winderhitzer.
Nach dem Zweck (vgl. Abi. 1) kann man einteilen in:
1. Messungen fir Verrechnungszwecke (Ermittlung des
Gichtgasverbrauchs),
2. Messungen zur Einstellung und Ueberwachung der Ver-
brennung,
3. Messungen zur Schonung des feuerfesten Mauerwerks.

a) Heizgasmenge und -druck.

Meist ist der Gasdruck geregelt, und es geniigt die ge-
meinsame Heizgasmengenmessung fiir die zu einer Gruppe
gehdrenden Winderhitzer mit einfachen FluBeisenblenden
als schreibende Messung, hdchstens mit elektrischen oder

mechanischen Zahlwerken. Den MeRnotwendigkeiten bei
Sonderuntersuchungen an den Winderhitzern ist beim Bau
der Anlage durch MeRstrecken fur Blendeneinbau in den
Einzelleitungen Rechnung zu tragen.

b) Verbrennungsluftmenge.

Die Messung der Verbrennungsluftmenge erleichtert die
Verbrennungseinstellung, da man nicht mehr allein
auf die Abgasanalyse angewiesen ist. Die MeRblenden und
MeRgerate werden am besten so gewéhlt, dall bei richtigem
Mengenverhéltnis die Zeiger auf ausgezeichneten Teil-
strichen stehen. Fir die Bedienung sind grofRe Anzeige-
gerdte mit Folgezeigeranordnung zu empfehlen, die
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unmittelbar an den Gasschiebern angebracht werden
konnen. Einige Werke ziehen mit Recht die beim Ventilator-
betrieb verhaltnisméRig einfache Verbrennungsluftmengen-
messung der laufenden Abgasiiberwachung vor. Die Mengen-
messung 1&Rt sich einfach mit einer selbsttdtigen Gemisch-
regelung verbinden, die besonders vorteilhaft ist, wenn
die Heizgasmenge h&ufig wechselt oder wenn, was immer
zweckmaRBig ist, zeitweilig Uberschiissige Gasmengen in
den Winderhitzern durch Warmespeicherung nutzbar ge-
macht werden sollen.
c) Abgaszusammensetzung.

Zur laufenden Abgasiiberwachung mit hoher Belastung
und sparsamem Gasverbrauch betriebener Winderhitzer
dienen meist
selbsttatige
Abgasanaly-
sengerate. Man
kann zur Ver-
brennungsein-
stellung vom
Kohlenséure-
oder vom Sauer-
stoffgehalt  der
Abgase ausgehen.
Aus der Kohlen-
sdureuberwa-
chung allein ist
aber  Luftiiber-
schuf oder Luft-
mangel nicht

Abbildung 18. Elektrischer Rauchgasprifer ) .
eindeutig zu er-

am W inderhitzerabgasstutzen.

a = auswechselbare Gasentnahmevorrichtung kennen. Daher
b = Kondenswasserableitung

¢ = Stromungsmanometer werden, wenn
d = Absperrventil man das erste
e = CO02Geber

f = Warnungsfilter mit Drosselstrecke Verfahren zur

g = elektrischer Schalter mit Sicherungselementen. Verbrennungs-

tiberwachung anwendet, vorzugsweise Duplexgerdte be-
nutzt, die neben dem Kohlensduregehalt auch den Gehalt an
unverbrannten Gasen (CO + H2 im Abgas aufzeichnen.

Sii/im anifRohr

7300x77x73mm
inneresSchuf';rohr
Sicrom ai-72-
7300x32 X20mm
auBeres Schutzrohr 50x7X0 mm

fiii-N iRr- Siem ent
[3,0mmSehenke/cturchm esserd

Abbildung 19. Thermoelement fir HeiBwind- und
Kuppeltemperaturmessung.

Der elektrische Rauchgasprifer wird im Wind-
erhitzerbetrieb ebenfalls auf einigen Werken verwendet,
da seine Genauigkeit ausreicht und die Anzeige mit sehr
geringer Verzdgerung erfolgt, Bei einiger Schulung der
Bedienungsmannschaft gentigt der elektrische Kohlensdure-
messer (Warmeleitfahigkeitsmesser) allein zur Verbren-
nungseinstellung, weil sich Luftmangel sofort durch den
unverkennbaren pldtzlichen Riickgang der Anzeige auf sehr
niedrige Werte bemerkbar macht. Man kann daher auf das
Zusatzgerat zur Bestimmung unverbrannter Gasbestandteile
verzichten. Abb. 18 zeigt einen elektrischen Rauchgas-
prifer, der mit kurzen Entnahmeleitungen an den Abgas-
stutzen des Winderhitzers angeschlossen ist. Das Abgas
wird durch ein keramisches Filter angesaugt, das zusammen

B. v. Sothen: MeRtechnische Ueberwachung von Huttenwerksbetrieben. 1.

1 eil. 04. Jahrg. iNr. I'i.
mit dem Entnahmerohr durch eine Bajonettkupplung aus-
gewechselt werden kann. Meist ristet man jeden Wind-
erhitzer mit besonderem Geber aus und schaltet die Anzeige-
und Schreibgerate elektrisch auf die jeweils beheizten Wind-
erhitzer um. Die mit Absorptionsflissigkeiten arbeitenden
chemischen Rauchgaspriifer werden gewdhnlich zum Schutz
gegen Frostgefahr im WinderhitzermeBhaus aufgehéngt
und das Abgas mit Luft- oder Wasserstrahlpumpen UGber eine
Umschaltvorrichtung (Dreiwegehahn) angesaugt.

Abbildung 20. Haltevorrichtung fir Thermo-
elemente und Gasentnahmerohre.

Die Ueberwachune des Sauerstoffgehaltes der Abgase
bietet gegenuber der Kohlensdurebestimmung den Vorteil,
daB bei LuftuberschuR der Sauerstoffgehalt sich von Null
aus aufbaut, wdahrend der Kohlensduregehalt sich von
einem theoretischen Wert, der je nach der Frischgas-
zusammensetzung schwankt, von oben her abbaut. Bei der
gleichen Abgastemperatur sind bei der Gichtgasfeuerung
50 °0 LuftiberschulR etwa 1°0 CO im Abgas gleichwertig.
50 % Luftliberschu3 entsprechen etwa 4,1 % 0, oder etwa
5 % weniger Kohlenséure. Da der theoretische Kohlensdure-
gehalt aber im Bereich von 23 bis 25 °0 schwankt, kdnnen
z. B. 23°0 CO02 im Abgas bereits 20 °0 Luftiberschuf3,
aber auch etwa 20 % Luftmangel mit 0,5 % CO im Abgas
bedeuten. Auf einigen Werken wird zur Winderhitzeriber-
wachung ein SauerstoffSchreiber (Omeko) mit gutem
Erfolg verwendet, bei dem der Sauerstoffrest der Abgase
durch Verbrennung mit Wasserstoff und darauffolgende
Ermittlung der Volumenverminderung bestimmt wird,

d) Abgastemperatur.

Die Abgastemperatur am Abgasstutzen wird im
Winderhitzerbetrieb fast allgemein mit Eisen-Konstantan-
Elementen in einfachen Eisenscimtzrohren gemessen und
gemeinsam mit den Ubrigen Temperaturen und bei Verwen-
dung von elektrischen Rauchgaspriifern zusammen mit dem
Kohlensduregehalt aufgezeichnet. Der Verlauf des Speicher-
vorganges ist an der Abgastemperatur zu verfolgen, und man
sollte nicht nach einem starren Zeitfahrplan umstellen,
sondern nur nach dem Speicherzustand. Die Abgas-
temperaturiiberwachung ist also ein unentbehrliches Be-
dienungshilfsmittel und dient auferdem zur Berechnung
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des feueningstechnisehen Wirkungsgrades im Rahmen der
Wamiebilanz.
e> Heillwindtemperatur.

PieHeiRwindtemperaturmessung amWinderhitzer-
sturzen ist fiir die Fithrung und UUberwachung des Wind-
erhitzerbetriebes
und zur Fest-
stellung des Gra-
des der Spei-
eherung und
Entspeiche-
rung notig.
AuBerdem dient
sie zur Berech-
nung der Nutz-
warme bei der
Aufstellung der
Wérmebilanz.

Abbudong 21. Kuppelelement mit
keramischem Sehntzrohr.

f) Kuppeltemperatur.

An hochbelasteten Winderhitzern legt man Wert auf
die Kuppeltemperaturmessung, um das Mauerwerk
zu schonen. Beschadigungen des Gitterwerks und der
Kuppel sind haufig eine Folge des Aufheizens nach der Zeit
ohne geniigende Beriicksichtigung des Speieherzustandes.
Daher ist das Verfahren mehrerer Werke zu empfehlen, die
zunachst nach der Kuppeltemperatur und der Abgasanalyse
bis zu einer Hochsttemperatur von 1200 bis 1250* unter-
halb der Erweichungstemperatur der Schamottesteine auf-
heizen. Darauf wird der Winderhitzer auf Wind umgestellt
‘Mer vorlaufig geschlossen. Mitunter wird aber auch mit
eingeschrankter Gasmenge, zuweilen mit gleichzeitig
etwas erhdhtem LuftiiberschulR unter standiger Beobachtung
der Kuppel- und Abgastemperatur vorsichtig bis zu einer
bestimmten vorgeschriebenen Abgastemperatur weiter auf-
geheizt. Bei diesem Verfahren kann in dem weiter unten
gelegenen Teil des Gitters ohne Gefédhrdung der Kuppel
und der oberen Steinlagen noch Warme gespeichert werden.
So koénnen Winderhitzer mit verhéltnismaBig niedrigem
Gittergewieht und kleiner Heizfladche einer gesteigerten
Hochofenleistung bis zu einer gewissen Grenze angepalt
werden. Hierbei ist aber der niedrigere feuenrogstechnisohe
Wirkungsgrad infolge der hdéheren Abgastemperatur lind
des groReren Luftiberschusses zu berilicksichtigen.

BZ HCB U t«. MeRteeimiaghe Utherwmckmmgwam TIgATa n i ifaftiifcm 1. T A
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Die Schwierigkeiten der HeiBwind- und Kuppeltempe-
raturmessung liegen weniger in der Wahl der Therrno-

oo - . . ' ' — .2

. mmechanische Angriffe und gegen den themischen Ein-
fluR des Luftsauerstoffs und der reduzierenden Bestandteile
der Rauchgase. HeifRwind- und Kuppehemperaturen werdet,
am hdaufigst« mit Nickel-Nickekhrom-Tiiennoeke«ten
gemessen: Plarin-Platiarh"<iium-Th-rn::eleHier.te werden,
nur noch selten fur diesen Zweck gebraucht. Bewdhrt hat
sieh die in .PL 19 dargestellte Anordnung der Therme-
elemente in gasundurchlédssig« inneren Schutzrohr« aas
Porzellan oder Silhmanitund duBeren Schutzrohren aas hoch-
hitzebestandigem Stahl, z. B. Nichrijtherm-o-. Sieroruai-12-
oder Thenuax-Rohren. Hierbei werden die Tbumudrmente
auch vor dem schadlichen EinfluR von Metalldampfen be-
wahrt. Gewdhnlich werden aus gerollten Blechen zusamnien-
geschweillte Sonderstahlrohre verwendet, die je nach der
HeiBwindtemperatur drei bis finf Monate halten. Nahtlos

Abbildung 22. Einbacanordimng von Thermoelementen und >tr-iiilunn~nvromecern

zur Ueberwichung der Kappeltemperarnr.

Rohre halten langer, sind aber zu teuer. Zur einfachen
Auswechselung der Thermoelemente und Schutzrohre wird
die in Abb. 20 dar-
gestellte Haltevorrich-
tung mit Erfolg ver-
wendetlM. Abb. 21
zeigt eine andere be-
wahrte Einbauordmmg
von Thermoelementen
mit keramischem
Schutzrohr in der
Winderhitzerkuppelll).
BeiVergleichsversuchen
mit Thermoelementen
und  Strahlungspvro-
metem an Winderhit-
zerkuppeln zeigte das
Strahlungspyrometer
wahrend der Gasperiode
20 bis 30* und wadh-
rend der Windperiode
50 bis 70* mehr an als das Plarin-Platinrhmiiuni-Thermo-
element. Abb. 22 zeigt die Einbauanordnung beider MeRgerate.

0-egew.3jote.Sre -

Abbildung 23. Pyrradio-Einbau
*ai der Wmderhhzerkappel.

13> Stemens-Z. 11 i1931' S. 49 56 u. 132 38.
14 Vgl. Stahl o. Eisen 53 19331 S. (j»S.
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Abbildung 24.

Der Unterschied ist zum Teil durch die wechselnde W and-
strahlung und die verschiedene Absorption der Rauch-
gase und der Luft zu erklaren. AuBerdem kann die wechselnde
Temperatur der h&ufig ungeschitzten Kaltlotstelle auf der

Abbildung 25. MeRtafel auf der Abstichbiuhne

eines Hochofens.

1 = C02Gebalt des Gicht- 7 = freies Lichtfeld
gases = Anruf

2 = Windmenge 9 = Beleuchtung

3 = Windtemperatur in der 10 = Abstich und Stillstand
Ringleitung 11 = Befehlsgerat

4 = HeiBwindtemperatur 12 = Umschalter fiir Gicht-

5 = Gichttemperatur temperaturen.

6 = Gichtgasdruck

Winderhitzerkuppel zu MeRfehlern fiihren. Bei den Ver-
suchen traten an heiBen Tagen in dem Pyrometerkopf
Temperaturen von 40 bis 70° auf. Man muB fir gleichmaRige
Kaltlotstellentemperatur sorgen und unter Umstadnden
Kompensationsleitungen verwenden, die aber umstéandlich
und teuer sind. Daher ging das Werk zur optischen Ueber-
wachung der Kuppeltemperatur dber. Die Anordnung des
verwendeten Strahlungspyrometers von Hase geht aus
Abb. 22 hervor. Ein unten glatt geschliffener Blechzylinder
ist lose auf die Quarzscheibe gesetzt. Zwischen Blechzylinder
und duferem Strahlungsschutzblech tritt aus einem Ring-
rohr Schutzluft nach oben aus und schirmt das Pyrometer
ab. AuBerdem wird unterhalb der Quarzscheibe Schutzluft
eingeblasen, um das Eindringen von Rauch und Staub aus
der Winderhitzerkuppel zu verhindern. Die PreBluft darf
nicht unmittelbar auf die Quarzscheibe geblasen werden,
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Betriebsschaubilder der Winderhitzeriiberwachung.

weil sonst die Oeltropfchen, die in der PreRluft immer vor-
handen sind, auf dem Glas festbrennen. Die Messung mit
dem Strahlungspyrometer zeichnet sich durch geringe
Tragheit der Anzeige, gute Ausnutzung der Mefteilungs-
breite in dem in Betracht kommen-
den Temperaturgebiet und durch ge-
ringe Unterhaltungskosten aus. Auf
einem anderen Werk hat sich die in
Abb. 23 dargestellte Einbauanord-
nung eines Pyrradio nach einem
Vorschlag von Dr. Kretzschmer be-
wahrt. Auf dem Mannlochdeckel des
Winderhitzers wird ein Aufsatzrohr
von etwa 1 bis 1,5m Hohe mit einem
Quarzfenster im oberen Teil ange-
bracht, iber demsichin einem Schutz-
kasten das Pyrradiogerat befindet.
Der urspringlich vor das Quarzglas
gelegte Schutzluftschleier hat sich
bei genugender Lange des Aufsatz- i auschen fir einen
rohres als unndétig erwiesen, da keine W inderhitzer,
nennenswerte Luft- und Gasbewe- a = Heizgasmenge und
gung stattfindet. Das Schutzglas = conGorss: der Ab.
bleibt mehrere Monate lang sauber _ gase

3 A ¢ = Abgastemperatur
und braucht nur in gréBeren Zeit- d — Kuppeltemperatur
abstanden geputzt werden. Die Pyro- © - Meifwindtemperatur.
meter werden am besten zusammen mit den Quarzglasern
zur Berlicksichtigung der Eigenabsorption des Schutzglases
geeicht. Die Schutzgldser missen so stark sein, daR sie den
Winddruck von etwa 1 atli auslialten.

Abb. 24 enthélt einige Schaubilder aus dem Wind-
erhitzerbetrieb (Mehrfarbenschreiber). Im linken Schaubild
werden der Kohlensduregehalt der Abgase und die Abgas-
temperaturen der drei Winderhitzer aufgezeichnet. Das
mittlere Schaubild zeigt die Kuppeltemperaturen und Heil3-
windtemperaturen und das rechte Schaubild die dazugeho-
rigen Heizgasmengen. Um 13 Uhr wurde die Heizgasmenge
um etwa 15 % gedrosselt. Dadurch wurde der Temperatur-
anstieg an der Winderhitzerkuppel aufgehalten, und die
Abgastemperatur ging etwas zurlck. AuBerdem sank
gleichzeitig der Kohlensduregehalt der Abgase um 1,5 %»

Abbildung 26.
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weil der LuftiberschuB etwas erhéht wurde. Auch von
19.30 bis 20.30 Uhr war der Kohlensauregehalt um etwa
6 % niedriger als in der GObrigen Zeit. Waéahrend dieses Ab-
schnittes wurde ebenfalls mit etwas groferem Luftiiberschuf3
gefahren, so daR die Kuppeltemperatur niedrig blieb und
nach dem Umstellen die HeiBwindtemperatur von 20.30 bis
21.30 Uhr verhéltnismaRig niedrig war.
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Druck
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Sctra/ter
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Abbildung 27. Hochofen-Ueberwachungstafel im gemein-
samen MeBhaus eines Werkes.

C. Auswahl und Anordnung der MeBgeréte.
'‘Aus dem Grundsatz heraus, dalR jeder Hochofen mit

seinen Winderhitzern eine selbstdndige Einheit bildet,
bringt man gewdhnlich die MeRgeréte jedes Ofens und seiner
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stdnden auf der Ofenbihne und an den Winderhitzern ist
zu empfehlen. Die Bedienungsgerdte werden am besten mit
den Schreibgeraten fiir Ueberwachungszwecke durch elek-

W inderh/wzer 7,2 3
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Abbildung 28. Winderhitzer-Ueberwachungstafel

samen MeBhaus eines Werkes.

im gemein-

trische Fernlbertragung gekuppelt. Die Zusammen-
fassung der Ueberwachungsgerédte in einem beson-
deren MeRhaus fir den betreffenden Ofen und seine Wind-
erhitzer ist vorteilhaft. In den Abb. 27 und 28 sind die im
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Abbildung 29.

Winderhitzer im Bereich dieses Ofens mdglichst getrennt
nach Bedienungs- und Ueberwachungszwecken an. Als
Bedienungsgerate benutzt man vor allem Anzeigegeréte.
Ihre gruppenweise Zusammenfassung, wie sie die Beispiele
in Abb. 25 und 26 zeigen, auf MeRtafeln oder Bedienungs-

2

G ichtgastem peratur(Reingasteitung) 37
Gichtgasdruck ( Reingasleitung) 32 « fid »

" fd.StellungdO ber-uM rrterg/ocke
d Gichtklibe/

MeBeinrichtungen des Hochofenwerkes der Heinrich-Bierwes-Hitte, Hickingen.

gemeinsamen MefRhaus eines gréReren Hochofenwerkes vor-
handenen Ueberwachungstafeln fir die Hochéfen und Wind-
erhitzer dargestellt. Durch ein elektrisches Befehlsgerat
fir die Windmenge auf der Ofenbihne wird den Wind-
erhitzern, dem Gebldsehaus und der Gasreinigung die Soll-

38
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Windmenge mitgeteilt. Jede Aenderung der bestellten und
gefahrenen Windmenge wird durch Anzeigegerate mit
Folgezeigern sichtbar gemacht.

Bei der Auswahl der Schreibgeréte ist einheitliche
Streifenbreite und Schreibhéhe sowie einheitlicher Papier-
vorschub anzustreben. Linienschreiber sind Punktschreibern
vorzuziehen. Die Betriebsschaubilder eines Hochofens in
Abb. 10 zeigen, daR diese Grundsatze zur Zeit noch nicht
immer durchgefiihrt werden. Der einzige Fall, in dem manch-
mal groRerer Papiervorschub als 20 mm/h berechtigt sein
kann, hegt bei der Aufzeichnung der Gichtsondenstellung
vor, wenn alle Einzelheiten zu erkennen sein sollen. Oft wird
aber auch fir diesen Zweck ein elektrischer Tintenschreiber
mit gewdhnlichem Streifenvorschub gentigen. Sehr erwiinscht
ist die Angleichung der Streifenbreite und Papiervorschiibe
der Gasanalysengerdte an die anderen MeRgeréte.

Abb. 29 gibt eine Uebersicht lber die gesamten MeR-
einrichtungen eines neuzeitlichen Hochofenwerks. Beach-
tenswert ist hier die Anordnung von Bedienungstafeln auf
der Arbeitsbithne, am Gichtaufzug, in der Gasreinigung,
an den Winderhitzern und im Geblasehaus. Fir die Ueber-

Umschau.

i<t dauig. Xa.
wachung werden im Hochofenblro die wichtigsten Messun-
gen auf schreibenden MefR3gerdten zusammengefat. AuBer-
dem befinden sich auf der Winderhitzer- und Gasreinigungs-
meRtafel neben den Anzeigegerdten schreibende Ueber-
wachungsgeréte flr die wichtigsten Messungen. Auch auf
diesem Werk ist ein Befehlsgeber fiir die Windmenge vor-
handen. AuRerdem ist auf die laufende Ueberwachung der
Gichtgaszusammensetzung an diesem Hochofen hinzuweisen.
Auf groRen gemischten Hittenwerken hat es sich als
zweckmaRig erwiesen, die fiur die GasVerteilung not-
wendigen Messungen Uber den Rahmen des einzelnen Hoch-
ofens hinaus an einer Stelle zusammenzufassen. Fir die
Fihrung und Ueberwachung der Energiewirtschaft ist die
Einrichtung von Verteilungsstellen unter Benutzung elek-
trischer Fernlbertragungsverfahren und neuzeitlicher Fern-
sprech- und Fernmeldeeinrichtungen zu empfehlen. Der-
artige Einrichtungen mit Ueberwachungs- und Bedienungs-
stdnden sind in einer friheren Veréffentlichungl6) be-

schrieben worden. [Fortsetzung folgt.]

15) Arch. Eisenhittenwes. 5 81/93

stelle 153).

(1931/32) S.

Um schau.

Fertigmachen und VergieRen von Stahlschmelzen.

An die Spitze einer breit angelegten Arbeit iber das Fertig-
machen und VergieBen von Stahll) stellt J. H. Hruska zehn
Gebote, die sich gekirzt wie folgt wiedergeben lassen: 1. rich-
tige Zusammensetzung von Stahl und Schlacke; 2. richtige, dem
GieBverfahren angepaBte Ueberhitzung; 3. GleichmaBigkeit der
Schmelzung; 4. richtiger Sauerstoffgehalt; 5. richtige Desoxy-
dation;~. richtige Entgasung; 7. Entfernung nichtmetallischer
Einschlisse; 8. Trennung von Stahl und Schlacke beim Abstich;
9. VergieBen mit schlackenfreier Pfanne; 10. Abhdngenlassen der
Pfanne vor dem GieRbeginn.

Zahlentafel 1.

Zusammensetzung
Stahlart c s Mn Ni cr
% b % % %
Saurer Bessemerstahl 0,03 0,01 0,41 — —
Basischer Bessemerstahl. 0,09 — 0,44 —
Basischer Siemens-Martin-Stahl 0,04 0,016 0,39 — —
Armco-Eisen... 0,01 Trace 0,02
Unberuhigter Stahl (Duplexverfahren) . 0,06 0,004 031 — —
Unberuhigter Stahl (Duplexverfahren) 0,11 0,006 042 —
Nickel-Chrom-Stahl. 0,40 0,23 0,65 1,25 0,60
Federstahl 0,54 1,98 0,73 — —
W erkzeugstahl 1,08 0,28 0,38 018 1,50
Zahlentafel 2. EinfluR des Mangans auf den Sauer-
stoffgehalt des Stahles.

Zusammensetzung des Metalls Sauerstoffgehalt

Stahlart c Si 1 Mn cu Mo m %
% (}é % 9% % Rand Kern
Weicher Siemens-
Martin-Stahl 0,04 0,008 0,28 026 0112 0,022 0,033
. ro,03 0,010 0,18 0,019 0,068
Unberuhigter Stahl o5 9’005 0,03 0047 0,103

Von den so gekennzeichneten Aufgaben der Schmelzungs-
fihrung wird zunédchst die Sauerstofffrage naher erdrtert. Ohne
auf die Schwierigkeiten oder die erzielbare Genauigkeit der ein-
zelnen Sauerstoffbestimmungsverfahren einzugehen, werden die
in Zahlentafel 1 zusammengesteliten Sauerstoffwerte fur handels-
ibliche Stihle wiedergegeben; in Zahlentafel 2 sind besonders
weiche Stahle aufgefihrt, um den EinfluR des Mangangehaltes
aufden Sauerstoffgehaltund gleichzeitig den Unterschied zwischen
derreinen Zone auBBerhalb des Blasenkranzes und dem Blockinnern
zu zeigen. Hier tritt bereits die Unsicherheit der Sauerstoffbe-
stimmungsverfahren zutage, wenn man die angegebenen W erte
z.B. mitdem Sauerstoffgehalt des Armco-Eisens vergleicht. Auch
auf den EinfluB des Kohlenstoffgehaltes wird kurz eingegangen,
doch sind die hierbei gemachten Angaben durch die Arbeiten von
H. Schenck und Herasimenko uberholt, die beweisen, dafR

0 Blast Furn. & Steel Plant 20 (1932) S. 705, 771, 838, 894;
21 (1933) S. 45, 107, 151, 213, 264, 324, 372, 422, 478, 532, 587.

Sauerstoff in handelstblichen

neben dem absoluten Sauerstoffgehalt die Frischgeschwindigkeit
eine ausschlaggebende Rolle spieltl).

Zwei Umstande, deren EinfluR nicht ohne weiteres zu tber-
sehen ist, die Desoxydationszeit und das Verhdltnis zwischen
Einsatzgewicht und Berthrungsfliche zwischen Stahl und
Schlacke werden néher erértert. Das Verhdltnis der Desoxyda-
tionszeit zur Gesamtschmelzzeit wird fir vollstandig beruhigte
Stahle mit 6%, fur halbberuhigte Stdhle mit 2 bis 4% und fur
unberuhigte Stahle mit 0,5 bis 2% angegeben. Dabei wird fur
beruhigte Stahle die Durchfihrung der Desoxydation im Ofen,
fur halbberuhigte teils im Ofen und teils in der Pfanne, fir un-
beruhigte teils in der Pfanne und

Stahlen. teils in der Kokille als Grund-
lage angenommen, so daR diese
) Forscher Zahlen mit den europdischen
66 Arbeitsweisen nicht vergleichbar
sind. Von groRerer Bedeutung
882% _ dirfte das Verhaltnis der Beriih-
0,017 — rungsflache zwischen Stahl und
0,014 Armco-Laboratorium Schlacke zum  Gesamteinsatz
0,0241 — R . . .
0,029 _ sein. Diese Zahl ist mit der so-
0,008 M. A. GroBmann genannten mittleren Badtiefe
0,0069 M. A. GroBmann f f ini _
00051 M. A Gro&mann gleichlaufend. Es ist aber einiger

maBen verwunderlich, daR sie
fiir gewisse qualitative Vorteile
beim Arbeiten mit kleinen Einheiten verantwortlich gemacht
werden soll; denn allgemein ist die Badtiefe um so geringer, je
kleiner der Einsatz ist; je geringer aber die Badtiefe, desto kiirzer
ist der Diffusionsweg fir das Eisenoxydul aus der Schlacke; bei
gleicher Schlackenbeschaffenheit muR also zwangldufig das
flachere Bad eine groRere Frischgeschwindigkeit zur Folge haben,
so daB eigentlich das flachere Bad gleichbedeutend mit hoheren
Sauerstoffgehalten sein miiBte. Ein Vergleich der verschiedenen
Verfahren, Elektro-, Siemens-Martin- und Bessemerverfahren,
auf dieser Grundlage ist aber auch noch wegen der verschiedenen
Schlackenbeschaffenheit und der verschiedenen Ofenatmosphére
vollstandig unzuléssig.

Treffend ist dagegen, daB das Fehlen von Schnellbestim-
mungen fir die Ueberwachung und als Grundlage der Desoxy-
dation der Anwendung wissenschaftlicher Arbeitsweisen im Stahl-
werk sehr hinderlich ist.

Bei der Besprechung der verschiedenen Desoxydationsmittel
geht der Verfasser von dem Gedanken aus, daR der Wert eines
Desoxydationsmittels zweifellos mit der Sauerstoffmenge zu-
sammenhangt, die es je Gewichtseinheit zu binden vermag. In
Zahlentafel 3 sind verschiedene Desoxydationsmittel unter diesem
Gesichtspunkt zusammengestellt. Von diesem Blickpunkt aus
gesehen missen die Desoxydationsmittel um so wirksamer sein,
je weniger Eisen sie enthalten und je geringer der gewichtsméRige
Sauerstoffgehalt des entstehenden Oxydes

J) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1049; vgl. auch C. Schwarz:
Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1000.

ist. In den meisten

(Wérme-
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féallen wird letztgenannter mit steigendem Atomgewicht abneh-
men. Allerdings missen die Gleichgewichtsbedingungen und die
Abscheidungsmdglichkeit der Desoxydationserzeugnisse ebenfalls
mitin Betracht gezogen werden. Bezeichnend ist hierfur das Ver-
halten des Kohlenstoffs, der trotz seinem geringen Atomgewicht
und trotzdem er gasformige, leicht abscheidbare Desoxydations-
erzeugnisse ergibt, in den Ublichen Konzentrationen nicht zur
Beruhigung ausreicht, wéahrend Aluminium wohl zur Beruhigung
bei sehr geringen Konzentrationen im Stahl fihrt, aber mit Rick-
sicht auf die Gefahr zuriickbleibender Einschlisse immer wieder
zu Bedenken AnlaR gibt.

Zahlentafel 3. Verschiedene Desoxydationsm ittel.

Legie- Atomgewicht Sauerstoff- j

Schmelz- . bindungs-
. rungs- der Legie- P
Legierung gehalt punkt rungsele- vermégen
° o mente iekg
7 c kg ,
- 15 1280 28,06 0,171
Ferrosilizium.............. { 50 1360 28,06 0570
Ferromangan........... 80 1266 54,93 0,466
- / 65 Mn 1254 54,93 0,607
Ferrosilikomangan . \ 20 Si 28,06
Alnmininm 98 659 26,97 0,872
Ferrotitan 15 — 48,10 0,0998
Ferrobor 25 — 10,83 0,739
A 10 zr _ 90,60 0,547
Ferrosilikozirkon 45 Si 28,06
- . / 40 Zr « — 90,60 0,711
Ferrosilikozirkon . . . \ 50 Si 28.06
Ferrouran ..., 10 - 238,20 0,0134
20 Si - 28,06 0,309
Sonder-Ferrolegierung 10 Al 26,97 -
| 6Ti _ 48,10 _

Die Verwendung von Alum inium wurde schon beim Tiegel-
stahlschmelzen in gréBerem M aBstab versucht. Dieser Versuch
endete aber wegen Ubertrieben groBer Zusatzmengen bei nicht
ganz ausgegarten Schmelzen — man wollte ja die Schmelzdauer
verkiirzen — mit einem vollstaindigen MiBerfolg. Auch heute
noch ist seine Verwendung bei Stahl fir Schmiedestiicke verpdnt.
Fur leichtsilizierte Stahlsorten ist seine Verwendung unentbehr-
lich, desgleichen bei unberuhigten Stdhlen zur Regelung des Aus-
kochens in den Blockformen. Die Zugabe erfolgt teils in die
Pfanne, teils in die GieBform. Merkwirdigerweise wird emp-
fohlen, den Aluminiumzusatz erst dann zu geben, wenn der Block
voll ist, damit die entstehenden Tonerdeeinsohlisse in den beim
Abschopfen fortfallenden Blockteil kommen. Die auch neuerdings
wieder bestdtigte Ansicht, daB Aluminium die Seigerungen ver-
mindere, wird bestritten. Die Bemerkungen tUber das Auftreten
und die Zusammensetzung der Einschliisse bringen nichts Neues.

Die Silikomangan-Legierungen werden in Amerika
neuerdings wieder sehr bevorzugt. Besonders gilt dies von einer
Art Siliko-Spiegeleisen mit 2,4% C, 4,9% Si, 31% Mn, Rest
Eisen und Verunreinigungen. Die Verwendung dieser Legierung
soll besonders leicht sich abscheidende Desoxydationserzeugnisse
ergeben. Sie wird im Ofen zugeschlagen. Man will damit voll-
standig beruhigte Stadhle mit 0,1 bis 0,15% Si erzielen. Aller-
dings wird eine Nachdesoxydation mit Ferromangan etwa 10 min
vor dem Abstich empfohlen.

Ueber die Verwendung von T itan wird angegeben, daB man
allgemein der Ansicht ist, es geniigen einige wenige hundertstel
Prozent, um die damit erreichbaren Wirkungen zu erzielen.
Titan gilt vor allem als Mittel, um die Desoxydationserzeugnisse
in eine leichtabscheidbare Form zu bringen (?). Die angegebenen
Mengen von 0,45 bis 2,25 kg einer ISprozentigen Titanlegierung
je t Stahl erscheinen allerdings sehr gering.

Bor wird in Form von 25prozentigem Ferrobor, ferner als
Bor-Kupfer, als Bor-Aluminium, Bor-Kupfer-Aluminium und als
Bor-Nickel verwendet, doch tragen die hieriiber gemachten An-
gaben mehr den Stempel einer Mitteilung der Herstellerfirma.
Den gleichen Eindruck gewinnt man bei den M itteilungen tuber die
Verwendung von |IOprozentigem Ferrouran; die Zugabe beider
Legierungsgruppen erfolgt in die Pfanne.

Die Angaben tber Zirkon decken sich im allgemeinen mit
den Ausfihrungen von W. Zielerl) und L. Feild2). Bemer-
kenswert ist die M itteilung, daB Zirkon bei Anwesenheit von
Vanadin unwirksam werden soll.

Die Gefahren, die dem im Ofen sorgféaltig fertiggemachten
Stahl beim Abstich drohen, werden durch die Punkte 8 und 9
der eingangs aufgezéahlten zehn Gebote geniigend gekennzeichnet.
Zur Trennung von Stahl und Schlacke ist die ordnungsgemafe
Pflege der Stichléocher und Herde das wesentlichste Mittel. Ein
VergieBen mit schlackenfreier Pfanne ist bei feststehenden Oefen

1) Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 299/314; ferner Arch.
Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 167/72.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 181 u. 1120.

Umschau.

Stahl und Eisen. 295

nur durch rechtzeitiges Wegfahren der Pfanne zu erreichen. Die
in Amerika des 6fteren benutzten Klappen in der Abstichrinne,
die den SchlackenfluR sofort in eine weiter unter dem Ofen
stehende Schlackenpfanne leiten, sind nicht erwahnt.

Fiur die Fragen des VergieBens wird allgemein der Satz
aufgestellt, daR man zwar niemals schlechten Stahl durch die
Arbeit in der GieBgrube gut machen, daR man aber sehr leicht
guten Stahl dort verderben kann. Das schlieft jedoch nicht aus,
daB durch richtiges GieRen auch manche Schmelze zu retten ist,
deren Temperatur innerhalb gewisser Grenzen von dem anzu-
strebenden Bestwert abweicht. Wichtig ist dabei vor allem, daR
die GieBbedingungen maoglichst wenig gedndert werden, dam it der
Schmelzer die Schmelzungsfihrung auf die gegebenen GieR-
bedingungen mit der Zeit einstellen kann.

Der Versuch, an Hand der AusfluBformeln zu W erten fir die
GieBgeschwindigkeit zu kommen, fihrt nicht zum Ziel, da die
verschiedenen Stadhle den AusguB verschieden stark angreifen
oder durch Anséatze verkleinern. Wohl aber IaRt sich bei gleichen
Stahlsorten die AusfluBgeschwindigkeit verhéaltnisgleich dem
AusguBquerschnitt beim Uebergang von einem Durchmesser
zum &ndern im voraus berechnen.

Eine auBerordentlich groBe Rolle spielt fir die Wahl des
AusguBdurchmessers die Dé&innflissigkeit des Stahles. Sie wird
durch Temperatur, Zusammensetzung und Desoxydationsgrad
in gleichem MaRe beeinfluBt, so daB es erst in letzter Zeit gelungen
ist, durch Temperaturmessungen in dieser Beziehung etwas
Klarheit zu schaffen. Eine zuverladssige MeBanordnung fir die
Diunnflussigkeit des Stahles ist noch nicht entwickelt worden.
Gewisse Anhaltspunkte bietet die GieRgeschwindigkeit selbst,
wenn fir die einzelnen Stahle stets die gleichen AusguBgréRen
verwendet werden. Doch liefern nur Ausgisse aus gleichem Bau-
stoff vergleichbare Zahlen. Ein anschauliches Bdd tber das Ver-
halten von Ausgilssen aus Schamotte, Magnesit und Graphit ver-
mittelt Abb. 1. Hier sind die GieBgeschwindigkeiten in t/min fir
acht aufeinanderfolgende Gespanne in Abhédngigkeit von der
Gespannfolge aufgezeich-
net. Der Schamotteaus-
guB a zeigt deutlich den
EinfluB des Ausfressens,
der der Wirkung des all-
mahlich sinkenden ferro-
statischen Druckes ent-
gegenarbeitet. Im Gegen-
satz hierzu zeigen der
Magnesit- und der Gra-
phitausguB (b und c) aus-
gepragt lediglich die all-
méahlicheVerringerung der
AusfluBgeschwindigkeit
durch das Absinken des

Stahlspiegels in der
Pfanne. Das schnellere
Abfallen der Kurve fir
den GraphitausguB (c)
héngt damit zusammen,
daB es sich in diesem Fall
um einen 43-mm-Durch-
lauf handelt, wahrend die a
beiden anderen nur 32 mm b
Dmr. hatten. ¢

HummerdesGespanns
Abbildung 1. Verhalten verschiedener
Ausglisse beim G-iefen.
Schamotte-Ausguf: 32 mm Dmr.
Magnesit- . 32, »
Graphit- " 43, "

Bei dem Vorherrschen des Einzelgusses in Amerika spielt
selbstredend das Arbeiten mit niedrigen GieBtemperaturen auch
in den Ausfihrungen Hruskas eine besondere Rolle, da sonst sehr
bald nach den ersten Blocken Stopfenldufer eintreten. Auf diese
Gefahr wird in der Arbeit ausdricklich hingewiesen. Nicht ganz
verstandlich ist allerdings die Ansicht, daB durch gedrosseltes
GieBen der AusguB geschont werden soll.

Als Mindesttemperatur wird angegeben, daf der Stahl im
beruhigten Zustand etwa 20 bis 40°, im unberuhigten etwa 10°
oberhalb seiner Liquiduslinie vergossen werden soll. Diese Tem -
peratur wird ,Skull-Temperature“ genannt, wohl im Hinblick
auf den Umstand, daB bei solchen GieRtemperaturen in der
Pfanne ein Bar zurickbleibt. Nach Beobachtungen soll sie sich
auch bei anfanglich etwas heileren Schmelzen im Verlauf des
GieRens asymptotisch einstellen. Wie empfindlich der Einzelguf
als GieRverfahren fir groBe Ofeneinheiten ist, geht aus einer An-
zahl von Untersuchungen hervor, die alle als MaRstab fur die ver-
schiedenen MaBnahmen und Einflusse lediglich den Anteil ge-
rissener Blocke wéahlen. Dies zeigt deutlich Abb. 2. Hier sind
nach den Angaben von Hruska die Ausfédlle an gerissenen Blécken
far verschiedene GielRtemperaturen bei einer gleichgehaltenen
GieBgeschwindigkeit von 3,8 bis 4,2 t je min (!) fir einen Stahl

*
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mit etwa 0,18% C angegeben. Der Ausfall steigt von 0,4 bis auf
16%, wenn die GieBtemperatur von 1510 auf 1649° (unberichtigt
von 1390 auf 1510°) erh6ht wird1).

Auf den Zusammenhang zwischen der Gefahr des Reifens
und der Steiggeschwindigkeit des Stahles in der Kokille wird
ebenfalls hingewiesen2). Dabeiwird jedoch die Tatsache, daB die
Angaben der GieRBgeschwindigkeit nur bei gleichen Kokillenah-
messungen vergleichbar sind, nicht klar herausgestellt. Sieht man
von dem GuR groBer Schmiedebldocke ab, bei denen die groRen
Querschnitte fur den GespannguB gewisse Schwierigkeiten bieten,
so wird es bei den hohen Ausfallzahlen, die aus den angefiuhrten
Beispielen sich ergeben, ohne weiteres verstdndlich, wenn Hruska
sich nunmehr auch stark fir den GespannguB einsetzt.

A 1
1*7 1

s
%
e 0
£ * #n w, YaYa
wl _va*
7500 80 700
Rer/cfif/gte Temperaturio "ff
7305 »3
IIn6erle/7t/lgfe Temperaturfr °ff
Abbildung 2. Ausfall an gerissenen Blécken bei gleich-

gehaltener GieBgeschwindigkeit in Abhéngigkeit von der
GieRBtemperatur.

Beim VergieBen groRer Pfannen spielt auch die Gesamt-
Entleerungszeit eine gewisse Rolle. Da eine Verkirzung durch
schnelleres GieRen der Blocke durch die RiBRgefahr begrenzt ist,
werden alle moglichen M ittel versucht, um unter Umgehung des
Gespanngusses mehrere Blocke gleichzeitig zu gieBen. Hierher
gehort das Arbeiten mit mehreren Ausgiissen, meist zwei, das eine
besonders sorgféaltige Aufstellung der GieBformen erfordert, ahn-
lich wie das ebenfalls vorgeschlagene Arbeiten mit einer mehr-
laufigen GieBwanne. Eigentimlich berthrt der Vorschlag des
Kaskadengusses. Dabei sollen mehrere Kokillen mitUeberldufen
nebeneinandergestellt werden, so daB die Pfanne tGber der ersten
Kokille stehen bleiben kann. Die ubrigen Kokillen fillen sich
dann nacheinander aus den Ueberldaufen, sobald die vorhergehende
voll geworden ist. Fir die GieBzeiten groBRer Schmiedebldcke
wird die bereits friher an dieser Stelle gebrachte Kurve3) fiur GieR-
zeiten bei verschiedenen Blockgewichten nochmals besprochen,
ohne daB dabei neue Erkenntnisse gewonnen werden. Fir das
GieRen groRer Blocke aus mehreren Oefen wird das Arbeiten mit
einer groRen Zwischenpfanne empfohlen, die gewissermaBen als
Mischgefal wirkt. Als allgemeine Richtlinie wird der Abstich des
groRten der hierzu verwendeten Oefen an erster Stelle und der
folgenden in der Reihenfolge ihrer GréBe empfohlen. Stellen-
weise werden die Zwischenpfannen so groB gewahlt, daB sie den
gesamten Stahl fir den groBen Block aufnehmen kénnen, da
man auf diese Weise unabhédngig von der Gefahr eines Stopfen-
laufers der ersten Pfannen wird.

Von den erwédhnten GieRverfahren wird dem Arbeiten mit
zwei Ausglssen die groRte Aussicht auf Erfolg zugeschrieben.
Der groBte Nachteil dieser Arbeitsweise besteht in der Gefahr
von Stopfenldufem. Das GieBen durch Wannen mit zwei Aus-
glissen krankt ebenfalls an der Unsicherheit des gleichmaRBigen
Vollaufens der Kokillen. Auch durch Anordnung von Stopfen
kann diese Gefahr nicht vollstandig gebannt werden. Die Vorteile
des GieRens durch eine Wanne bestehen im dbrigen dhnlich wie
bei Verwendung eines Gieftrichters in einer wesentlichen Herab-
drickung der GieBtemperatur.

Die Ausfihrungen tUber den GespanngufB lassen aufBer-
ordentlichen Mangel an Vertrautheit mit diesem GieRBverfahren
erkennen, so daB sich ein ndheres Eingehen darauf eribrigt. Die
Schwierigkeiten, die sich dem Gespanngufl in Amerika entgegen-

l) Die GieRtemperaturen sind nach Bur. Stand. Techn. Publ.
170(1921) S. 113 mit Ej. = 0,4 berichtigt; vgl. auch Stahlu. Eisen
44 (1924) S. 1783.

2) Vgl. C. Schwarz: Arch. Eisenhittenwes.
S. 139/48, besonders S. 146; ferner W. Eichholz und J.
hovar: Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) S. 449/69.

3) J. H. Hruska: Iron Age 116 (1925) S. 1305/06; vgl.
Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 921/22; ferner F. B eitter: Stahl u
Eisen 48 (1928) S.577/84.

5 (1931/32)
Me-
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stellen, bestehen anscheinend zunéchst in einem gewissen Mangel
an geeigneten Kanalsteinen. AuBerdem befirchtet man sehr,
daB durch Abnutzung und Absplitterung der Kanalsteine Stein-
einschlisse entstehen, eine Gefahr, die selbstredend mit ver-
minderter Giite des Baustoffs der Steine wachst. AuBerdem
schreibt man der ungleichméagfigen Abkihlung der nebeneinander-
stehenden Gespannbldocke einen schadlichen EinfluB zu, obwohl
doch auch beim EinzelguB sich die nebeneinanderstehenden Giel3-
formen ebenso beeinflussen.

Beachtlich ist die Bevorzugung der Aufstellung der Gespanne
auf Hiittenflur. Dabei wird gern der Aufbau eines GieRstandes
in Kauf genommen. Als obere Grenze fir die GespanngrofBe
werden etwa 20 t angegeben (in Europa geht man bereits bis zu
40 t). Zur sicheren Zentrierung sollen die Gieplatten mit Leisten
ausgestattet werden, die den KokillenfuB umschlieRen. Nur fin-
den Kanalstein bleibt ein entsprechender Raum frei. Der Wert
dieses Vorgehens wird dadurch recht zweifelhaft, da die Zen-
trierung bei einigermafen sorgféltiger Arbeitsweise auch ohne die
Leisten erreicht wird. Die Schwierigkeiten, auf die der Gespann-
guB in Amerika stoRt, scheint Uberhaupt auch auf einem Mangel
an entsprechend sorgfédltigen und ausgebildeten Arbeitern in der
GieBgrube zu beruhen. Dies geht auch aus den wiederholten Hin-
weisen auf saubere Mauerung und saubere GieBtrichter sowie
der eindringlichen Empfehlung des Ausblasens der Gespanne
hervor. Carl Schioarz.

EinfluB von Molybddn und Chrom auf die Ausscheidungshéartung
von Kupferstahl.
(Mitteilung aus dem Eisenhittenmérmischen Institut der Technischen
Hochschule in Berlin.)

Zur Ergédnzung der Untersuchungen von W. R ddekerl)iber
den EinfluR eineszweiten Legierungsmetallesauf die Eigenschaften
kupferlegierten Stahles seien die Ergebnisse einer Arbeit mitge-
teilt, die iber die Wirkung eines Molybdén- und Chromzusatzes
auf .die Ausscheidungshartung von Kupferstahl im Eisenhitten-
méannischen Institut der Technischen Hochschule in Berlin aus-
gefahrt wurde. An Probeschmelzen, die 0,25 bis 1,2% Cu und
0,1 bis 0,3% Mo oder 0,2 bis 0,6 % Cr enthielten, wurde die Aende-
rung der Harte durch Anlassen bei 450, 500 und 550° nach Nor-
malisierung verfolgt. Von den Ergebnissen sei der Uebersichtlich-
keit halber nur die groRte Hartezunahme durch Anlassen bei 4500
mitgeteilt. Aus Abb. 1ist deutlich festzustellen, daR beim Zusatz
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Abbildung 1 umd 2. GroBte Héartezunahme von normalisierten
Kupferstahlen mit Molybdan- oder Chromzusatz durch Anlassen
bei 450°.

geringer Molybdanmengen die Hartesteigerung bereits bei nied
rigeren Kupfergehalten einsetzt, als dies bei reinem Kupferstah
der Fall ist; weiterhin ist zu ersehen, daR die Hartezunahme he
Kupfer-Molybdan-Stahl deutlich groBer ist als bei dem nur mit

*) Mitt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlw., Dortmund, 3 (1933
S. 173/98; vgl. auch C. S. Smith u. E. W. Palmer: Trans. Amer
Inst. min. metallurg."Engr., Iron Steel Div., 105 (1933) S. 133 68
Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1285.
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Kupfer legierten W erkstoff. .466. 2 1aRt einen derartigen Einfluf
fir Chrom nicht erkennen. Das frihere Einsetzen der Ausschei-
dungshartung bei den Kupfer-Molybddn-Stahlen laRt darauf
schlieBen, daB durch den Zusatz geringer Mengen Molybdan die
Sattigungsgrenze des Ferrits fur Kupfer zu niedrigeren Kupfer-
gehalten hin verschoben wird.

Hanns W entrup und Helmut M oritz.

Umschau.
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Oertliche Martensitbildung bei Stahldraht.

Anton Pompl) macht auf eine bei gezogenem Stahldraht
mitunter zu beobachtende Fehlererscheinung aufmerksam, die
dadurch gekennzeichnet ist, daB auf einem gréRBeren oder kleineren
Teil der Drahtoberflache harte Stellen vorhanden sind, die von
der Feile nicht oder nur sehr schwer angegriffen werden, und die
bei geringer Beanspruchung, beispielsweise beim Verseilen des

Drahtes, zu Drahtbriichen fihren. .466. 1 und 2 zeigen diese
K aiser-W ilhelm -Institut fiir Eisenforschung Erscheinung an einem Z-Profildraht.
zu D isseldorf. Die harten Stellen, die ein martensitisehes Gefilige haben,
kommen, wie an Hand von Beispielen gezeigt werden konnte,
Ueber grobkérnige Rekristallisation hochkohlenstoffhaltigen n ° P gezelg
Stahles durch ortliche starke Erwdrmung infolge Reibung od. dgl. und
’ rasche Abkihlung durch den angrenzenden kalten W erkstoff
Untersuchungen von Anton Pompl) an einem FluBstahl zustande. Anton pomp.
mit 1,2 % C, der mit Querschnittsabnahmen von 0 bis 21,8 °0
Abbildung 1. Z-Profildraht mit martensitisoher Baudzone- Querschliff (X 10).
Abbildnag 1. Abhéngigkeit der 0,01- und 0,2-Grenze,

Zugfestigkeit, Dehnung, Harte, Kerbzahigkeit und des

Forméanderungswiderstandes kaltgezogenen und sodann

4 h bei 7000 gegliihten Stahles mit 12% C von der
Abnahme.

kaltgezogen und anschlieBend 4 h bei 700° gegliht worden war,
ergaben, daB &hnlich wie bei kohlenstoffarmem FluBstahl ein
kritischer Verformungsbereich, der zwischen 5 und 15 °0 Quer-
schnittsabnahme liegt, besteht. In diesem Bereich tritt eine aus-
gepragte Komvergroberung auf, die mit deutlichen Aenderungen
der mechanischen Eigenschaften, besonders der Elastizitatsgrenze
und Streckgrenze, verbunden ist; die Kerbzéhigkeit erfahrt keine
Verschlechterung (Abb. 1).

Ziehversuche unter Messung der Ziehkraft ergaben, dal der
Forméanderungswiderstand mit zunehmender Komvergréoberung
abnimmt.

Bedingung fiur das Auftreten einer grobkérnigen Rekristalli-
sation bei kohlenstoffreichem Stahl ist auBer einer Verformung
von etwa 5 bis 15 % eine aus Ferrit und kugeligem Zementit
bestehende Gefiigeausbildung und die Einhaltung von Glih-
temperaturen unterhalb Acj.

Anton Pomp.

1) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.. Dusseid., 16 (1984)
Lfg. 2. Abhdlg. 245, S. 9'13.

Abbildung 2. Martensitische Bandzone in Abb. 1 (X 100),

Die Grundlagen der Desoxydation mit Mangan und Silizium.

Firalle Fragender Desoxydation flissigen Eisens mit Mangan
und Silizium gemeinsam ist die Kenntnis derjenigen Sauerstoff-
gehalte wichtig, die neben gegebenen Mangan- und Silizium-
gehalten des flissigen Eisens gerade noch bestdndig sind, denn nur
bis zu diesen Grenz-Sauerstoffgehalten kéonnen durch die alleinige
Wirkung von Mangan und Silizium hdohere Sauerstoffgehalte des
flussigen Eisens unter Abscheiden von Oxyden erniedrigt werden.
Von der gleichen grundsétzlichen Bedeutung ist die Kenntnis der
Oxydmischungen, die bei hoheren Sauerstoffgehalten durch die
Reaktionen des Mangans und des Siliziums vom flussigen Eisen
abgestoBen werden; denn deren Zusammensetzung und Aggregat-
zustand sind mitbestimmend fir die Entfernung der abgesehie-
deuen Oxyde aus der Schmelze. Die Bestimmung dieser Grenz-
Sauerstoffgehalte im flissigen Eisen fiur verschiedene Mangan-
und Siliziumgehalte haben F. Korber und W. Oelsen5)fir Tem-

1) Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg.. Disseid., 16 (1934)
Lfg. 2, Abhdlg. 246, S. 15 19.
2) Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg.. Disseid.. 15 i1933)

Lfg. 21, S. 271'309.
39
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peraturen zwischen 1530 und 1680° in der Weise durchgefuhrt,
daR sie die G leichgew ichte zwischen flissigem Eisen und
moglichst reinen Eisenoxydul-M anganoxydul-Sili-
katen durch eine groRe Zahl von Versuchsschmelzen festlegten.
Die Schwierigkeit, moglichst reine Eisenoxydul-Manganoxydul-
Silikate neben flussigem Eisen zu schmelzen, wurde durch das
Verwenden von Sandtiegeln dberwunden. Die Gegenwart der
festen Kieselsdure der Sandtiegel bewirkt, daf sowohl die Schlak-
ken- als auch die Metallschmelzen sehr nahe an fester Kieselséure
gesattigt werden. Infolgedessen liegen die auftretenden Metall-
und Schlackenkonzentrationen in engen Grenzbereichen, und
damit ergeben sich einfache und Ubersichtliche Gleichgewichts-
bedingungen. Gleichzeitig gewinnen die durch die Versuche be-
stimmten Gleichgewichtskonzentrationen des flissigen Eisens an
Mangan, Silizium und Sauerstoff noch die auBerordentlich
wichtige Bedeutung, die Gleichgewichte zwischen flissigem Eisen
und flussigen Eisenoxydul-Manganoxydul-Silikaten abzugrenzen
gegen diejenigen zwischen flussigem Eisen und fester Kieselsaure.
Da die Reaktionen der Stahlerzeugungsverfahren mit saurer
Schlacke unter den gleichen Bedingungen ablaufen (Gegenwart
der festen Kieselsdure der Zustellung), wie die Laboratoriums-
schmelzen in den Sandtiegeln, so bieten die Versuchsergebnisse
eine sichere Grundlage fur die Beurteilung des Reaktionsverlaufes
bei diesen Verfahren.

Aus den gewonnenen Versuchsergebnissen sind unter Ver-
wendung der von den Verfassernl) bereits friher ermittelten
Gleichgewichte der Desoxydation flissigen Eisens mit Mangan
allein die Schaubilder der Gleichgewichte der Desoxydation
mit Mangan und Silizium gemeinsam entwickelt worden.
Denn die Desoxydationsprodukte, die bei gegebenen Mangan- und
Siliziumgehalten des flussigen Eisens durch deren Wirkung ab-
gestoBRen werden konnen, sind wesensgleich mit den Oxyden,
welche als flussige oder feste Schlackenschicht mit dieser Eisen-
schmelze im Gleichgewicht stehen. Dam it bestimmen die an den
Schmelzen in Sandtiegeln ermittelten Gleichgewichtskonzentra-
tionen der Eisenschmelzen an Mangan, Silizium und Sauerstoff
auch die Grenzen des Auftretens der Desoxydationsprodukte in
Form flissiger Eisenoxydul-Manganoxydul-Silikate gegen die
in Form fester Kieselsdure.

Mit Hilfe der Gleichgewichtsbeziehungen lassen sich auch die
Mengenbeziehungen bei der Desoxydation mit Mangan und Sili-
zium entwickeln. Die Vorgdnge wahrend der Auflésung und Ver-
teilung der Desoxydationszusatze und die besondere Wirkung ge-
eigneter Mangan-Silizium-Legierungen, deren Bereich angegeben
wurde, ist eingehend behandelt worden.

fI'illy Oelsen.

1) Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 14 (1932)
S. 181/204; siehe auch F. Korber: Stahl u. Eisen 52 (1932)
S. 133/44 (Stahlw.-Aussch. 221).

P atent

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 11 vom 15. Méarz 1934.)

KI. 7a, Gr. 15, V 29 136 und 29 140. Antrieb fur Schréagwalz-
werke. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf.

KIl. 7a, Gr. 15, V 29141. Kammwalzenantrieb fir Schrag-
walzwerke zur Herstellung nahtloser groRer Rohre oder Trommeln.
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf.

KI. 18 b, Gr. 10, K 126 387. Verfahren zur Entfernung von
Arsen, Phosphor und Stickstoff aus Metallschmelzen der Eisen-
gruppe. Dr. Wilhelm Kroll, Luxemburg.

KI1. 18 ¢c, Gr. 2/34, M 122 060. Verfahren und Vorrichtung zur
Oberflaichenhdrtung von Zahnradern. Francesco Mangiameli,
Disseldorf.

Kl. 18 ¢, Gr. 3/15, D 64 079; Zus. z. Anm. 18 ¢, D 95.30. Ver-
fahren zur Regelung der Zementationswirkung von Zyanide ent-
haltenden Zementationsbéddern. Deutsche Gold- und Silber-
Scheideanstalt vormals RoeBler, Frankfurt a. M.

K1. 21 h, Gr. 15/01, S 98 157. Elektrisch beheizter Schmelz-

Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.
K1.21 h, Gr. 30/12, V 569.30. Anordnung der Gasdisen beim
elektrischen Lichtbogenschweifen mit Schutzgas. Vereinigte
Stahlwerke A.-G., Disseldorf.

KI. 21 h, Gr. 32/10, V 28 041. Einrichtung zur Herstellung
von Rohren aus gebogenen Blechstreifen durch Verschweien der
Langskanten. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf.

ofen.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Patentbericht. 0% uauia. m. i_.

Die Bildungswarme des Eisenkarbids Fe3C.

Gerhard Naeserl) weist an Hand einer Zusammenstellung
der Werte des Schrifttums erneut auf die groBRen Unterschiede
in den Angaben iber die Bildungswédrme des Zementits (+ 8 bis

27 kcal/Mol) hin, die eine Neubestimmung dieser in allen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen grundlegenden GréRe erforderlich
machen. Eine Warmebilanz der AnlalBvorgange in abgeschreckten
unlegierten Stadhlen2) hatte ergeben, daR ein erheblicher Unter-
schied in der Bildungswéarme bestehen misse, wenn sich einmal
schwarzer ,amorpher“ und das andere Mal graphitischer Kohlen-
stoff mit Eisen verbinden. Da die Werte fiur Graphit durch die
Arbeiten von W. A. Roth3)und von T. W atase4) bekannt sind,
wurden fiur die kalorimetrischen Messungen Reaktionen gewaéhlt,
bei denen fein verteilter Kohlenstoff entsteht. Der Kohlenstoff
der bei Zimmertemperatur durchgefiihrten Versuche lieB Uber-
haupt keine, der bei 950° durchgefihrten Versuche die ersten
Andeutungen der Graphitlinien im Réntgenbild erkennen. Die
Bildungswéarme des Eisenkarbids wurde aus dem Unterschied der
W éarmetdnungen bestimmt, die sich beim Umsetzen von reinem
Zementit einerseits und reinem Eisen anderseits mit Jod-Jodka-
lium-Losung, mit Kupferammonchloridlésung und in der dritten
Versuchsreihe mit Schwefel zu den entsprechenden Verbindungen,
fur Zementit unter Ausscheidung von Kohlenstoff, ergaben:

Verfahren Form des Kohlenstoffs Bildungswarme
Jod-Jodkalium ....cc...... »amorph* + 8,2 kcal/Mol
Kupferammonchlorid ~amorph* + 7,9 kcal/Mol
Schwefel .o, teilweise graphitiert 4- 1,1 kcal/Mol
Werte von Roth Graphit — 3,9 kcal/Mol

Bei Durchfihrung der Versuche wurden noch folgende W arme-
tbnungen gemessen:

Verbrennung von ,amorphem®“ Kohlenstoff + 107,9 kcal/Mol
Uebergang von ,amorphem®“ Kohlenstoff in

Graphit -f- 13,6 keal/Mol
Bildung von Eisensulfid aus a-Eisen wund

Schwefel -f- 23,9 kcal/Mol

Als Gesamtergebnis folgt, daR die Bildungswarme des

Eisenkarbids Fe3C bei Zimmertemperatur in dem Bereich von
+ 8 bis— 4 kcal/Mol liegt. Sie hangt vom Zustand des Kohlen-
stoffs ab und sinkt mit zunehmender Graphitisierung. Es wird
mit Nachdruck darauf hingewiesen, daR dem Zustand des
elementaren Kohlenstoffs bei allen Berechnungen besondere Be-
achtung geschenkt werden muR. Gerhard Naeser.

4) M itt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid.,
Lfg. 1, S. 1/7.

2) F. Weverund G. Naeser: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg., Disseid., 15 (1933) S. 37/47; vgl. Stahl u. Eisen 53
(1933) s. 511/12.

3) Z. angew. Chem. 42 (1929) S. 981.

4) Z. physik. Chem., Abt. A, 147 (1930) S. 390.

bericht.

KI. 31a, Gr. 6/20, H 133 860. Abstichvorrichtung fur

metallurgische Schmelzofen. Heraeus-Vacuumschmelze A.-G. und
Dr. Wilhelm Rohn, Hanau.

KI1. 40 b, Gr. 21, Sch 93 333. Verwendung von Antimon-
legierungen als Werkstoff fir saurebestdndige Gegenstidnde.
W esselinger GuBwerk-RheinguB G. m. b. H., Wesseling (Bez.
Koln).

D eutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 11 vom 15. Méarz 1934.)

KI. 7a, Nr. 1293 080. Rollenlager, insbesondere fur
walzmaschinen. Albert Braun, Hohenlimburg.

KI. 18 a, Nr. 1293 314. Vorrichtung fiir schnelles Auswechsein

Hochofen. Vereinigte Stahlwerke A.-G.,

Kalt-

der Windformen
Disseldorf.

an

Deutsche
KI. 31 ¢, Gr. 1802 Nr.

Reichspatente.

547 831, vom 11. Dezember 1929:
ausgegeben am 30. Januar 1934. Zusatz zum Patent 545 447.
Dr. Wilhelm Miller in Berlin. Verfahren zum Herstellen
von GuBstiicken durch SchleuderguRi.

Bei diesem Verfahren fir Metalle und Legierungen
engem Bildsamkeitsbereich einem vom Ofen getrennt

mit

in um -

laufenden und vom Schmelzraum gesondert beheizbaren GuR-
raum wird der Ofen im Anfang der Drehbewegung des GuB-
raumes von diesem mitgenommen und nach Uebertritt der

Schmelze in den GuRraum zum Stillstand gebracht; die Schmelze
wird dann einer zur Warmverformung ausreichenden Schleuder-
kraft ausgesetzt, wobei die Temperatur der Formen sich wenig
vom Schmelzpunkt unterscheidet.
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22. Marz 1934. Patentbericht.

KI. 18 a, Gr. 1801, Nr. 583 124, vom 5. November 1929:
ausgegeben am 31. Januar 1934. Kldckner-Werke A.-G..
Abteilung Georgs-Marieu-Werke, in Osnabrick, und
Friedrich von Holt in Georgsmarienhitte b. Osna-
brick. Verfahren zur Herstellung von Eisenschwamm.

Dem Erz wird je nach der Verschiedenheit der Sorte Brenn-
stoff in solchem Verhéltnis (zweckmaBig 8 bis 10 %) beigemischt,
daB nach Behandlung mit reduktionsfahigem Gas lockerer,
nicht gesinterter Eisenschwamm entsteht.

KI. 40 b, Gr. 14, Nr. 588 381, vom 27. November 1930; aus-
gegeben am 21. November 1933. Amerikanische Prioritdt vom
30. November 1929. International Standard Electric
Corporation in New York. Verfahren zur Herstellung pulver-
formiger magnetisierbarer Xiekel-Eisen oder Xickel-Eisen-Kobalt-
Legierungen, besonders fiir Hassekerne.

Die Legierungen kdnnen auBer den vorerwadhnten Metallen
noch ein Metall der Chromgruppe, wie z. B. Wolfram, Molybdan,
Chrom, enthalten. Zum Verhindern des Briichigwerdens der
Legierung beim Warmwalzvorgang wird der Schmelze Kupfer in
einer Menge bis zu etwa 4 % zugesetzt, worauf die erstarrte
Legierung einem WarmwalzVorgang unterzogen und darauf zer-
kleinert und gemahlen wird.

KI. 18 b, Gr. 3, Nr. 588 436, vom 2. April 1932; ausgegeben
am 18. November 1933. Demag, A.-G., in Duisbhurg. Sicher-
heltsvorrlchtug% an Steuerungen von hydraullschen Kippvorrichtun-
gen und Verfahren zu ihrem Betriebe.

Wird es dem Treibmittel zum Aufrichten der kippbaren Vor-
richtung moglich gemacht, aus dem Kippzylinder durch eine
Oeffnung auszuflieBen, so wird durch das Absinken des Treib-
mitteldruckes dieser AusfluR durch Umschalten der Steuerung
auf Aufrichten derart gedffnet, da® vom Treibmittel ein Teil ab-
gezweigt, weitergeleitet und derart verwendet wird, daB es einer
vom Druckmittel unabhangigen Kraft, die durch eine besondere
Vorrichtung die Kippsteuerung in Aufrichtestellung zu bringen
bestrebt ist, das Gleichgewicht héalt.

KI. 10 a, Gr. 2201, Nr. 588 562, vom 11. Mai 1928; ausgegeben
am 29. November 1933. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.,
Bochum. Verfahren zur Verkokung von Kohlen welche mfolge
Treibens einen starken Druck auf die KammenNandungen austiben.

Die Kohle wird unter Vermeidung einer ortlichen Ueber-
hitzung so lange auf etwa 300° erhitzt, bis samtliche Teile diese
Temperatur angenommen haben, und die vorerhitzte Kohle nach
Einfullen in eine Kokskammer in der Gblichen Weise bei hohen
Temperaturen ohne schéadlichen Treibdruck verkokt werden kann.

— Statistisches. Stahl und Ei-eu. 299

KI. 18 a. Gr. 19, Nr. 588 652, vom 24. Mai 1930; ausgegeben
am 21. November 1933. Amerikanische Prioritdt vom 27. Juni
1929. Buffalo Electric Furnace Corporation in Buffalo
(V. st. A). Verfahren zur Durchfihrung von endothermen Reak-

-

Bei diesen Reaktionen, besonders fir die Reduktion von
Eisenerzen, bei denen das zu behandelnde Gut durch rohrformige
Korper einer Heizzone zugefiihrt wird, wird das Gut, das z. B. aus
Erz, Kohle und einem FluRmittel besteht, in einer waagerechten
oder geneigten Hohlelektrode oder einem z. B. aus Graphit be-
stehenden Rohr so langsam gefordert, dal die Reaktion im wesent-
lichen innerhalb der Elektrode oder des Rohres vor sich geht.
Das Gut wird vor den im Ofen entstehenden Gasen dadurch ge-
schitzt, daR entweder die Ofengase entfernt oder durch das Zu-
fuhrungsrohr ein reduzierendes Gas geleitet oder im Ofenraum
eine Kohlenoxydatmosphére aufrechterhalten wird.

KL 18C, Gr. 940, Nr. 588771, vom 10. No-
vember 1932; ausgegeben am 2. Dezember
1933. Johannes Rothe in Duisburg. Schlitz-
abdichtung fiir Offen mit Schwingbalkenfor-
derung.

Die Abdichtung besteht aus gebogenen
Flacheisen a. deren Schenkel jeweils in zwei
nebeneinanderliegenden tassenartigen Stegen b
ruhen; diese sind unterhalb der einzelnen festen
und beweglichen Balken vorgesehen.

S tatistisches.

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Februar 1934»). — In Tonnen zu 1000 kg.
Bohblocke StahlguR Insgesamt
basische saure Tiegel- SchweiR-
Bezirke Thomas-  B8SSe Siemens-  Siemens- und stahl- ) Tregel-
stahl- Tehrl' Martin-  Martin-  Elekrro- (Schweis- Dasischer  saurer I”Qd 1034 1633
sta Stahl- Stahl- stahl-  eisen-) Elekrro-
Februar 1934: 24 Arbeitstage, 1933: 24 Arbeitstage
Bheinland-Westfalen . . . . 247 334 369 116 6727 10 546 8 257 4156 887 647 073 359 567
Sieg-, Lahn-, Diligebiet u.
Oberhessen. 23768 225 24 931 17 079
} 537
Schlesien 1529
Nord-, Ost- qg. Mltteldeutsch— L i 73623 \ i 1870 i 105264 55414
land I 303 1330
Land Sachsen. i 42432 25 554 1 422 37 439 19417
Siddeutschland u. Bayrlsche | 952
Bheinpfalz. 3124 533 18 563 11286
Insgesamt: Februar 1934 . . 239 316 - 495 135 6 727 13075 11303 5947 3217 833 269
davon geschatzt...... 500 505 1005
Insgesamt: Februar 1933 . . 143 535 Z 295 392 3317 7048 9125 3078 136S 462 763
davon geschatzt......... —_
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 3*303 19 283
Januar und Februar5 1934: 50 Arbeitstage, 1933: 50 Arbeitstage
Bheinland-Westfalen . 495 678 762 5S5 14 769 21124 16 108 8375 1964 1320 603 806 572
-ieg-, Lahn-, Dillgebiet u. —
Oberhessen — 45 765 — 454 47 0*1 36 948
Schlesien . . - — )
Sord-, Ost- u. Mitteldeutsch- | — > 124 742 3487 > 4599 % 181462 103 303
land — 1 660 229
Land Sachsen > 78102 49018 ) 331 2 53827 36505
AUddeutschland u. Bayrische 1S63
Bheinpfalz oo J 6153 — — 1045 J 38128 22 947
Insgesamt: Jan./Febr. 1934 573 "SO — 988 263 14 769 24 611 23117 11 864 4257 1640 661
davon geschatzt............. - — — — 500 — — 505 — 1005 —
Insgesamt: Jan. Febr. 1933 328616 — 626 130 7 989 15 246 18 440 6 319 2535 _ 1005 375
davon geschatzt . . . — — —_ — J— _ — — _ _
Durchschnittliche Arbeitstagliche Gewinnung 32813 20106

1) Xachden Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen-and Stahl-Indastrieller. — :)Unter Beriicksichtigung der Berichtigungen fiir Januar 1934 einschlienfict.
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Statistisches.

umug. J-ii. xa.

Die Leistung der Walzwerke einschlieRlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke im Deutschen Reiche

Sorten

A. Walzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe

Formeisen tber 80 mm Hohe
Stabeisen und kleines Formeisen
Bandeisen

W alzdraht

Universaleisen

Grobbleche (4,76 mm und dariiber)
Mittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm)

Feinbleche (von iber 1 bis unter
3mm)

Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm)
Feinbleche (bis 0,32 mm).
WeiBbleche

Rohren .

Rollendes Eisenbahnzeug .
Schmiedestiicke

Andere Fertigerzeugnisse

Insgesamt: Februar 1934
davon geschatzt

Insgesamt: Februar 1933
davon geschatzt

B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt .Februar 1934
davon geschéatzt

Februar 1933

A. Walz Werksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe
Formeisen iber 80 mm Hohe

Stabeisen und kleines Formeisen

Bandeisen

Walzdraht

Universaleisen

Grobbleche (4,76 mm und dartber)

Mittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm)

Feinbleche (von dber 1 bis unter
3 M M ) e

Feinbleche (von tUber 0,32 bis 1 mm)
Feinbleche (bis 0,32 mm).
Weibleche

Rohren .

Rollendes Eisenbahnzeug
Schmiedestiicke

Andere Fertigerzeugnisse

Insgesamt: Januar/Februar 1934 .
davon geschatzt.......

Insgesamt: Januar/Februar 1933 .
davon geschatzt......inns

B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt . Januar/Februar 1934
davon geschatzt... .

Januar/Februar 1933

im Februar 19341).

— In Tonnen zu 1000 kg.

Rheinland  Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- Sud-
und Dillgebiet u.  Schlesien ~ und Mittel- I gachsen  deutschland 1934
Westfalen  Oberhessen deutschland A
t t t t t t
Monat Februar 1934: 24 Arbeitstage, 1933: 24 Arbeitstage
49089 5485 6179 60 758
31358 20 090 4689 56137
114 610 26 846 12 329 7224 167 638
33908 1866 790 36564
48 574 57762 54 350
8 663 8663
39 939 2383 7261 83
9294 1251 2747 213 13 505
11495 5581 1894 24269
14 241 7324 >086 27 651
1516 71 1587
20 272 20 272
35 685 3334 39019
5774 1198 6972
12 069 587 902 713 14 271
8074 611 320 9005
434 404 32619 82 646 20 563 20 090 590 322
1000 2880 880 4760
237 056 22374 34 497 12 462 12 063
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung
40 958 1880 2790 514 46 142
500 500
33228 2863 2903 318
Januar und Februar 1934: 50 Arbeitstage, 1933: 50 Arbeitstage
93 251 1233 13 049 114533
56 883 35 286 9 369 101 538
233639 14 085 42 592 24 173 15123 329 612
66 574 3391 1310 71275
106 480 10 716 2) 117 196
18 376 6) 1 18 376
81 398 4644 13842 177 100 061
17 668 2 624 5618 26 504
23019 12 344 10 141 4018 49 522
25413 16 782 12 661 54 856
4796 490 5286
38 365 38 365
65578 6 196 71774
11069 2380 13 449
23923 162iT 1738 1249 28 536
17 2% 978 598 18872
861783 72 257 143 921 42 226 39 568 1159 755
1000 2880 — 880 4 760
514 437 43 330 66 254 25 316 25176 -
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 23 195
93 967 4176 4 850 1184 104 177
500 500
71621 6 010 3583 696 —

Deutsches Reich insgesamt

1933
t

47 278
12 904
78 738

20 725
45 026
4747

18 319
7852

13 744
15 845
2877
13333
17 219
5461
9344

5040

318 452

13 269

39 312

94 355
5559

162 177

44 511
100 090
9120

37845
15292
30 953
34 484

5791
27 237
45 368
10 149
18 702

9880

674 513

13490

81910

*) Nach den Ermittlungen des vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. 2) EinschlieRlich Siddeutschland und Sachsen. 3) Siehe Sieg-,
Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. 4) Ohne Schlesien. 5 Siehe Rheinland und Westfalen.



7z. jiarz Statistische*. —

Die Saarkohlenférderung im Januar 1934.

Nach der Statistik der franzdésischen Bergwerksverwaltung
betrug die Kohlenférderung des Saargebietes im Januar 1934
insgesamt 970 3606t; davon entfallenaufdiestaatliehen Gruben
932687 t und auf die Grube Frankenholz 37 678 t. Die
durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 20,36 Arbeitstagen
47 667 t. Vonder Kohlenforderung wurden 81 0841 in den eigenen
Werken verbraucht, 16 2311an die Bergarbeiter geliefert, 33 934 t
den Kokereien, 6531den Brikettfabriken zugefihrt sowie 859 3001
zum Verkauf und Versand gebracht. Die Haldenbestande
verminderten sich um 20 837 t. Insgesamt waren am Ende des
Berichtsmonats 315 903 t Kohle, 4385 t Koks und 2084 t Briketts
auf Halde gestirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben
wurden im Januar 1934 23423 t Koks und 667 t Briketts herge-
stellt. Die Belegschaft betrug einschlieBlich der Beamten
47 677 Hann. Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter
unter und iber Tage belief sich auf 1154 kg.

Der AuBenhandel der Tschechoslowakei in den Jahren 1931
und 19321).
F.infnhr Ausfuhr
1931 1932 1931 1932
t t t t
Steinkohlen... i 1830833 , 1588 059 ! 1652 SOl 1 367 785
Rrannkohlen 118 763 103 669 1960 382 1533 285
Koks 234 299 223 790 | 402 392 276 531
Briketts 33 983 32 899 85 353 81 691
Eisenerz 1310879 182 646 153 003 82 267
Manganerz 72 616 252 — —
LTAteiSen e, 39i769 26 845 1096 78
Eisen und Eisenwaren ins-
geSamt .o 62 646 35 497 553 205 118 284
darunter:
Roheisen und Eisenlegie-
FUNGEN oo 36 588 15 814 17 883 6184
Rohbldcke, vorgewalzte
Blocke. Halbzeug . . . 410 514 15 653 3009
Stabeisen ... 11 342 8 637 145 709 14 469
Schienen und Eisenbahnzeug 129 32 00' 8 1445
Eisen- und Stahlbleche S 935 S 347 160 339 28052
Bandeisen...... — — — —
gewalzter und gezogener
Draht . . 4292 1733 108 639 26 309
Drahtstifte 9 5 S429 6038
Rohren § 904 397 57 842 31336
Eisenkonstruktionen . . . 37 18 3103 1442
Thomasschlacke.. 35431 29 129 14 169 1878
*) Nach dar amtlichen AuRenhandelsstatistik ; wiedergegeben im Bull.

4338 (1933) des Comité des Forges de France. — YgL Stahl u. Eisen 51 (1931)
S. 1549.

GroRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Februar 1934.

Die Zahl der in Betrieb befindlichen Hocho6fen belief sich
Ende Februar auf 90 oder 5 mehr als zu Beginn des Monats. An

W irtschaftliche

Die

Am 27. Februar 1934 hat die Reichsregierung das Gesetz
zur Vorbereitung des organischen Aufbaues der
deutschen W irtschaft beschlossen.

Das Gesetz dient dem Zweck, die bisherige weitgehende
Ueberorganisation in dem verbandsm afigen Aufbau der deutschen
W irtschaft und dem dadurch bedingten Leerlauf der W irtschaft
sowie deren Belastung und Beunruhigung infolge des W etteifers
der einzelnen Verbande zu beseitigen und eine straffe und einheit-
liche Organisierung der W irtschaftsverbdnde durchzufihren.

Am 13. Méarz 1934 hat
Reichswirtschaftsminister Dr. Schmitt

im groBen Sitzungssaal des friheren Reichswirtschaftsrats vor
W irtschaftsvertretem, Beamten und Schriftleitern ausgefiuhrt, wie
er die ihm im Gesetz erteilte Erméachtigung auszuiben gedenkt.
Bei der grundsatzlichen Bedeutung der Rede lassen wir sie im
W ortlaut folgen:

~Am 27. Februar hat mich die Reichsregierung durch die An-
nahme des Gesetzeszur Vorbereitung des organischen Aufbauesder
deutschen W irtschaft erméachtigt — soweit erforderlich im Zu-
sammenwirken mit den zustidndigen Ressortministern —, W irt-
schaftsverbande als alleinige Vertretungen ihrer W irtschafts-
zweige anzuerkennen, zu errichten, zu vereinigen, aufzuldsen,
ihnen Satzungen zu geben, Fihrer zu bestellen und abzuberufen
und endlich Unternehmungen an die Verbdnde anzuschlieBen. Es
warmein dringender Wunsch, gleichzeitig mitder Verdffentlichung
dieses Gesetzes der deutschen W irtschaft Gber seine Bedeutung
und sein Ziel die notwendigen Aufkldarungen zu geben und gleich-
zeitig die ersten DurchfihrungsmaBnahmen bekanntzugeben.

Wirtschaftlich*
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Roheisen wurden im Februar 420 900 t gegen 448 400 t im
Januar 1934 und 275 100 t im Februar 1933 erzeugt. Davon
entfallen auf H&matit 98 300 t, auf basisches Roheisen 220 400 t,
auf GieBereiroheisen 90 100 t und auf Puddelroheisen 5600 t.
Die Herstellung von Stahlblocken wund StahlguB betrug
718 800 t gegen 722400 t im Januar 1934 und 490 400 t im
Februar 1933. Von der Januar-Erzeugung waren 138 100 t
saurer und 544 100 t basischer Siemens-Martin-Stahl sowie
40 2001 sonstiger Stahl, darunter 13 300 t StahlguB. An Schweil3-
stahl wurden im Oktober 20 5001) t, im November 18 5001) t
und im Dezember 16 300 t hergestellt.

*) Berichtigte Zahlen.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluB- und SchweiBstahl
in GroBbritannien im Dezember und im ganzen Jahre 1933
November Dezember Ganz. Jahr

1933%) 1933 1933
1000 t za 1000 kg

FluRstahl:
Schmiedesticke 15,6 13) 1457
Kesselbleche 5,6 59 62,4
Grobbleche, 34 mm und dartiber . . 67,4 69,5 6354
Feinbleche unter 3.2 mm. nicht ver-
zinnt . . 50.5 474 526,8
WeiR-. Matt- und Schwarzbleche . . 70,5 544 779.5
Yerzinkte Bleche viviiccviceieereen, 35,3 28,9 3735
Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und
dariber 16*3 334 252,9
Schienen unter 2,9 39 384
Rlllensehienen fur StraBenbahnen . . 1*5 1,3 30,4
Schwellen und Laschen ... 15 14 26,7
Formeisen. Tréger. Stabeisen usw. 171,7 153.8 1603,6
W alzdraht...., 315 264 352.5
Bandeisen und Rohrenstreifen. wann-
aewalzt 34,7 28,7 351,0
Blankgewalzte Stahlstreifen . . . . 8,6 7,6 80,7
Federstahl.. 57 54 59,4
Schweilstahl:
Stabeisen, Formeisen USW.......cccccuen.. 11*3 10,0 1114
Bandeisen und Streifen fir Rohren . 34 2,7 314
Grob- und Feinbleche und sonstige
Erzeugnisse aus Schweistahl . . — 04 04
*) Nach den Ermittlungen der National Federation af Iren and Steel ilann-
facturers. — *) Teilweise baichtigte Zahlen
Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Februar 1934.
Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
i i -~ 1 3 A ¢ ¢ ¢
1934 | a 3 g1 5
p TS S 1
t t t t t t t t
Januar . 153 406 - - 153 406 150 631 — 648 151379
Februar. 143 785 775 - 144 560 142 295 379 625 143 199

Rundschau.

N eugliederung der W irtschaft.

Ich glaube, die ganze W irtschaft wird es begriiBen, wenn nun-
mehr auf ihrem gesamten Gebiet organisatorische Klarheit ge-
schaffen wird. Ich moéchte hier gleich vorweg bemerken, daBl es
sich bei den bevorstehenden M aBnahmen nicht um die Frage des
standischen Aufbaues handelt. Sie wissen, daB der Fihrer die Lo-
sung dieses Problems bewuRt zuriickgestellt hat. da er mit Recht
der Meinung ist, daB der standische Aufbau sich erst allméhlich aus
der Entwicklung der Dinge heraus gestalten wird. Die uns gestellte
Aufgabe beschrankt sich lediglich darauf, das gewaltig groRe und
in seinem AusmaRe fur die Gestaltung der deutschen Zukunft un-
geheuer wichtige Gebiet der deutschen W irtschaft organisatorisch
mit der heutigen Staatsauffassung in Uebereinstimmung zu
bringen. Hierzu mochte ich kurz skizzieren, wie die organisa-
torische Zusammenfassung der deutschen W irtschaft bisher aus-
sah. Friher konnte sich jedes Unternehmen wirtschaftlich be-
tatigen. wie es wollte. Der ZusammenschluB von Unternehmungen
war vollkommen freiwillig. Es gab keine Madglichkeit, ein kauf-
ménnisches Unternehmen zum Beitritt zu Verbanden und zur Ein-
haltung der von diesen gefalten Beschliisse zu zwingen. Ebenso-
wenig war es moglich, seitens des Staates die Téatigkeit der Ver-
bande selbst zu beeinflussen. Hiervon bestand lediglich die eine
Ausnahme der Beaufsichtigung bestehender Kartelle, die im ver-
gangenen Jahre dahin erweitert wurde, da auch zwangsweise vom
Staate aus Unternehmungen kartellmaRig zusammengeschlossen
Infolgedessen haben wir bis auf den heutigen
Tag keine vollkommene und planmaRige Gliederung, sondern eine
zum Teil lickenhafte, zum Teil sich Gberschneidende Organisation
unserer Wirtschaft. Auf vielen Gebieten zeigen sich Gliederungen
mitgleicherund &hnlicher Zielsetzung, auf anderen wieder ein voll-

werden konnten.
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kommenes Fehlen jeder organisatorischen Bindung. Entscheidend
aber ist, daf sich eine groBe Zahl von AuRenstehenden dauernd
jeglicher EinfluBnahme entzog. Lediglich in regionaler Hinsicht
war gesetzlich, und zwar landesrechtlich, durch die Schaffung der
Industrie- und Handelskammern in einem gewissen Grade eine
offentlich-rechtliche Ordnung der W irtschaft erfolgt. Der Aufgaben-
kreis der Handelskammern ist aber naturgem &R ein beschrankter.
Ich komme hierauf noch spéater zu sprechen. Nur auf dem Gebiete
des Handwerks bestanden schon bisher in seinen Innungen und
Handwerkskammern weitergehende gesetzliche Regelungen. Von
ebensolcher Tragweite wie die vorgezeichneten Liicken sind aber
auch die, welche sich aus der reinen privatwirtschaftliehen Ver-
fassung des bisherigen Verbandswesens ergeben hatten, die im
wesentlichen darin bestanden, daR nur die Mehrheit, und sehr oft
nicht einmal diese, eine Entscheidung fallen oder durchsetzen
konnte. Bei der naturgeméaRen Verschiedenheit der Interessen in
den einzelnen Verbédnden war es deshalb praktisch der Fihrung
der Verbdnde nicht mdoglich, eine zielsichere Geschéaftspolitik zu
treiben. Ich kann mich auf diese kurze Hervorhebung der wesent-
lichen Gesichtspunkte beschranken.

Bevor ich nun zu der Frage der zu treffenden Reformen tber-
gehe, mdchte ich noch kurz streifen, was sich auBerhalb der eigent-
lichen Wirtschaft im Laufe des letzten Jahres vollzogen hat. Es
haben sich im Reichsnahrstand, in der Reichskulturkammer, in
der Deutschen Arbeitsfrontin sich geschlossene Gehilde entwickelt,
die allein schon im Hinblick auf die Grenzziehung und andere
Rickwirkungen eine Neuordnung der Gliederung der W irtschaft
notwendig machen. In der Reichskulturkammer und in dem
Reichsnéhrstand sind groBe Teile unseres Volkes und auch seiner
W irtschaft, im weiteren Sinne des W ortes, straff zusammengefaRt.
Es sind neue, aus der nationalsozialistischen W eltanschauung
heraus entstandene Auffassungen in die Tat umgesetzt worden.
Mt dieser Entwicklung ist auch der Reformplan der Wirtschaft,
den ich heute verkinden kann, entstanden.

Wenn wir uns nun die Frage stellen: Was wollenwir mitdem
geplanten Umbau erreichen?, so ist dazu folgendes zu sagen:

Auf keinen Fall wollen wir das tausendfaltige Eigenleben
unserer Wiirtschaft zerstoren. W ir brauchen auch in Zukunft den
selbstandigen Unternehmer, der mit seinem Unternehmen auf
Gedeih und Verderb verbunden ist. Wer ein Unternehmen fihrt,
mufB die Verantwortung tragen. Die guten Taten sollen sich auch
fir den auswirken, der sievollbrachte, und die schlechten sollen
nicht auf dem Ricken anderer ausgetragen werden kdnnen. Auch
in Zukunft soll wirtschaftlich weiter gekampft werden. Ohne ehr-
lichen Konkurrenzkampf geht es nicht. Wenn die Form der pri-
vaten W irtschaft ihre Daseinsherechtigung hat, so vor allen
Dingen deshalb, weil sie in ihrem immer wieder jungen Ringen um
die bessere Leistung alle Krafte der Wirtschaft frisch erhédlt und
zu Hochstleistungen anspornt. Das entspricht dem national-
sozialistischen Leistungsprinzip und ist Voraussetzung fir die
W iedergewinnung seines W ohlstandes, sei esauf dem Binnenmarkt
oder auf dem W eltmarkt, auf den wir als hoch industrialisiertes
Land besonders angewiesen sind. Gerade das AusmaB unseres
Auslandsabsatzes wird immer abhéngig sein von der Qualitat der
W aren, von ihrem Preis, aber auch von der Tichtigkeit unserer
AuBenhandelskaufleute.

Auf dieser Basis wollen wir auch in Zukunft aufbauen. Wir
wollen aber mit diesem Grundsatz den anderen verbinden, daB
dieses freie Spiel der Krafte ein gesundes und geordnetes sein muf,
durch eine starke Fihrung, die wie von einem Magneten auf ein
Ziel gerichtet ist, auf das WTlohl des Ganzen, auf den Dienst an Volk
und Vaterland. Hieraus ergibt sich die Forderung, daR alle Unter-
nehmungen in Zukunft notwendigerweise ihren Fachgruppen an-
gehdren miissen, um sich den Interessen des Ganzen, allerdings
nur den im Interesse des Ganzen erforderlichen MalRnahmen unter-
zuordnen und sich daneben den aufzustellenden Grundsédtzen
loyaler und anstandiger Konkurrenz zu unterwerfen. Hiertber
werden Ehrengerichte zu entscheiden haben. Ihre Besetzung muR
so gestellt sein, daR Fachkenntnisse auf der einen Seite und vollige
Unabhéngigkeit auf der anderen Seite gewéhrleistet ist. Es wird
unerléaBlich sein, daR der mit dem autoritdren Staat in den Vorder-

grund geschobene Fihrergedanke verwirklicht wird. Was im
Interesse des Ganzen notwendig ist, kann nicht an der Kurz-
sichtigkeit einer M itgliederversammlung scheitern. Verant-

wortungshewufBte, tichtige, das Reich Adolf Hitlers bejahende
M anner missen die Fihrung GUbernehmen und dam it in den Stand
gesetzt werden, die Entscheidungen zu treffen, die sie im Interesse
des Ganzen fur richtig halten, gestiitzt auf den ebenso denkenden
Fihrerrat, Manner, die sich nie von den Sonderinteressen ihres
Eigenbetriebes, sondern von den Erfordernissen des Ganzen leiten
lassen. Der Fihrer verwaltet sein Amt ehrenamtlich und soll
lebendig mit der Wirtschaft verbunden sein, d. h. er soll selbst
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Fihrer eines Unternehmens sein. Hat erim Einzelfalle die Macht,
allerdings damit auch die Verantwortung fiir eine Entscheidung,
so soll er auf der anderen Seite nicht losgeldst sein von der Auf-
fassung der Unternehmungen, die er zu fiuhren hat. Einmal im
Jahre muB er, wie sein Fihrerrat, sich das Vertrauensvotum derer
holen, die er zu fihren hat.

Auf dieser Linie, meine Herren, so hoffe ich sehnlich, wird der
deutschen W irtschaft eine Organisation gegeben, die ihr das Eigen-
leben ihrer Unternehmungen und ihrer Fihrer |4R8t, die aber auf
der anderen Seite durch das Band, trotz Konkurrenzkampf, zu
loyaler Kameradschaft zusammenschlieBt und wunter starker
Fihrung fir alle groBen Aufgaben aktionsfahig macht. Dabei
scheint es mir besonders wichtig, daB schon bald die Frage der
Heranbildung des zukinftigen Fihrerkorps angepackt wird. Wir
haben heute brave alte Kampfer mit fester nationalsozialistischer
W eltanschauung, wir haben tichtige W irtschafter, aber wir haben
leider nicht oft genug beides vereint. Hierliegteine der wichtigsten
Aufgaben der ndchsten Jahre, eine Aufgabe, die nicht von heute
auf morgen geldst werden kann, weshalb sie aber erst recht nicht
um einen Tag verschoben werden darf. Es ist verwunderlich, wie
sehr man gerade im W irtschaftsleben geneigt ist, zu vergessen, dafl
die Begabung der Menschen, wenigstens normalerweise, eine ein-
seitige ist. Bei groRen Opernsdangern wird man nie erwarten, daR
sie gleichzeitig gute Rechner sind. Genau so ist es im W irtschafts-
leben. der hervorragende Erfinder wird selten ein guter Praktiker,
der gute Jurist selten ein guter Kaufmann, der gute Organisator
meistens ein schlechter Finanzberater sein. Es gibt ausgezeichnete
Ingenieure, die keinerlei Menschenkenntnis haben. Da wir fur den
Wiederaufbau wunserer Wirtschaft und die Wiederherstellung
unseres Vaterlandes das Kapitalunserer Képfe dringend brauchen,
muf man den Menschen nicht nach dem bewerten, was er nicht
kann, sondern ihn auf den Platz stellen, wo er sein Bestes nutzbar
machen kann. Mit dem politischen Menschen ist es nicht anders.
W ir mussen durch politische Erziehung darauf dringen, daf alle
in der Wirtschaft tdtigen Menschen politische Schulung erhalten.
Dartber hinaus mussen wir die besonders geeigneten und ver-
anlagten herausfinden und zu den wirtschaftspolitischen Fihrern
erziehen.

In diesen Zusammenhang gehoért auch die Frage der Kartell-
bindung. Aus meiner Grundeinstellung heraus halte ich Kartelle,
wie iiberhaupt Preisbindungen fiir unerwiinscht. Wenn wir trotz-
dem nicht nur eine leider sehr groRe Zahl von Kartellen gebilligt,
ja sogar selbst solche zwangsweise gebildet haben, so deshalb, weil
inwirtschaftlich schweren Zeiten in einzelnen Teilen der Wirtschaft
schwere Stérungen eingetreten waren, auf die ich im einzelnen hier
nicht einzugehen brauche. Wirwerden auch in Zukunft nicht ohne
Preisbindungen, ja sogar in einzelnen besonders gelegenen W irt-
schaftszweigen nicht ohne Quotenbindungen auskommen kdnnen.
Aber das scheint mir sicher, daB durch die Mdglichkeiten, die das
neue Gesetz uns gibt, ein tichtiger Fihrer viel eher als bisher auch
ohne Preisbindung die erwinschte Ordnung wird durchsetzen
kdnnen.

Nun lassen Sie mich einige W orte sagen tUber das Verhaltnis
meines Ministeriums zu der organisierten Wirtschaft. Ich habe es
bisher als einen starken Mangel empfunden, dal sich wahllos jeder
einzelne unmittelbar an das Ministerium wenden konnte. Ich
weil ganz genau, daR das nicht immer die Berufenen sind und daR
das dadurch gewonnene Bild nicht immer das richtige ist. Ich
glaube, daB durch eine glickliche Verbindung zwischen der nun-
mehr offiziellen und einzigen W irtschaftsorganisation und dem
Apparat des Wirtschaftsministeriums gerade in dieser Hinsicht ein
besseres Zusammenarbeiten erreicht werden wird. Ich méchte
keineswegs die Organisation der W irtschaft zu einem Apparat des
W irtschaftsministeriums machen. Aber ich kann mir vorstellen,
daf wir den auf breiter Basis in den Fachgruppen wurzelnden Bau
der deutschen W irtschaftsorganisation organisch mit den ent-
sprechenden Abteilungen des Ministeriums in Verbindung bringen,
dem Miinisterium dadurch viel Kleinarbeit abnehmen, ihm ein-
seitige Darstellungen fernhalten und es freimachen fiur die groRe
ihm gestellte Aufgabe der Wirtschaftsfihrung.

In diesem Zusammenhang mochte ich bemerken, daf durch
die Reichsreform und den durch sie nunmehr geschaffenen star-
keren Kontakt mit den Wirtschaftsministerien der Léander sich
auch Moglichkeiten ergeben, die Zusammenarbeit zwischen Staat
und Wirtschaft in verninftiger Weise zu dezentralisieren, ohne
dabei die Einheitlichkeit klarer Gesamtfihrung aufzugeben.

IVie soll nun der Aufbau tatsdchlich vor sich gehen ? Er soll
aus dem historisch Gewordenen herauswachsen. Ich habe deshalb
nicht ein Gesetz vorgelegt, in dem die fertige Zukunftsorganisation
als Patentlosung niedergelegt ist, vielmehr wie eingangs erwéhnt
durch die erhaltene Erméachtigung den Weg freigemacht, um stetig
und ruhig das Bisherige in das Neue tberzuleiten, wobei durchaus
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die Moglichkeit besteht, die gemachten Erfahrungen auszuwerten.
Erstwenndann ausderPraxis herausdas Werk alseingeschlossenes
Ganzes dastehen wird, soll es in einer gesetzlichen Form verankert
werden. Ich richte deshalb hiermit die dringende Bitte an die ganze
Wiirtschaft, nun auch die Ruhe zu bewahren, die nétig ist, um
Fehler und MiBerfolge zu vermeiden, vor allen Dingen aber auch
um zu verhiten, daR das laufende Getriebe unserer W irtschaft die
geringste Stérung erleidet. Nehmen Sie bitte, meine Herren, diesen
meinen Wunsch an erster Stelle mit hinaus und seien Sie dafir
besorgt, daB nun nicht betriebsame Krafte meinen, es muB jetzt
alles in kirzester Frist auf den Kopf gestellt werden.

Wenn wir auf dem historisch Gewordenen aufbauen, so heiRt
dies, daB wir die groBe Fiille von Erfahrungen und Kenntnissen,
die sich in den \ erbanden der W irtschaft angesammelt haben,
benutzen wollen, und daf wir in unserer Arbeit an sie anknipfen
wollen. Sie missen aber alle innerlich und duBerlich auf ihre neuen
Funktionen umgebildet werden. Am Ende der Umstellungsperiode
haben wir keine Interessentenverbadnde mehr, sondern lediglich
Fachgruppen, die, soweit das Bedirfnis dafiir vorhanden ist, in
Landesgruppen untergeteilt werden, wobei wir nicht von den
politischen Grenzen der bisherigen Lander, sondernvon den grofen
W irtschaftsgebieten, etwa den Treuhédnderbezirken, ausgehen
missen. Die Organisation der gewerblichen W irtschaft, die unter
einem von mir zu ernennenden Fihrer und Stellvertreter des
Fihrers steht, wird in ihrer obersten Gliederung in zwolf Haupt-
gruppen zusammengefalt. Hiervon bilden die ersten sieben die
Industrie, und zwar:

Gruppe 1Bergbau, Eisen- undMetallgewinnung,

Gruppe 2 Maschinenbau, Elektrotechnik. Optik und Fein-
mechanik,

Gruppe 3 Eisen-, Blech- und Metallwaren.

Gruppe 4 Steine und Erden. Holz, Bau-, Glas- und keramische
Industrie,

Gruppe 5 Chemie, technische Oele und Fette, Papierund Papier
verarbeitende Indastrie,

Gruppe 6 Leder, Textil und Bekleidung,

Gruppe 7 Nahrungsmittelindustrie.

Hinzu kommen:

Gruppe 8 Handwerk,

Gruppe 9 Handel,

Gruppe 10 Banken und Kredit,

Gruppe 11 Versicherungen,

Gruppe 12 Verkehr.

Um schon mit dem heutigen Tage Richtung zu zeigen und
einen Anfang zu machen, gleichzeitig aber auch um den Beginn der
Arbeit von der Spitze aus zu ermoglichen, hielt ich es fur zweck-
méaRig, nach entsprechender Fiuhlungnahme die Méanner zu be-
stimmen. die nunmehr an die Verwirklichung des Werkes heran-
gehen sollen. Es war dabei mein Bestreben, nur Fihrer herauszu-
stellen, die im praktischen wirtschaftlichen Leben stehen, Méanner,
die von dem Vertrauen der W irtschaft, des Staates und der
nationalsozialistischen Bewegung getragen sind, neue Maénner
vereint mit solchen, die schon bisher von der deutschen W irtschaft
mit ihrer Fihrung betraut waren, um auch auf diese Weise der
ganzen Weltzu dokumentieren, daR aus dem historisch Gewordenen
das Nene geschaffen werden solll).

Esist nunmehr die Aufgabe dieser Fihrer, die vorbezeichnete
Arbeit aufzunehmen und vor allen Dingen die Fihrer fir die Fach-
und Untergruppen auszuwéahlen und im Einvernehmen mit mir zu
bestimmen. Des weiteren gilt es, die Fach- und Untergruppen ab-
zugrenzen, die die Einheiten der zukinftigen Organisation bilden
sollen, sowie gewisse Bestimmungen der Satzungen, insbesondere
tiber Ehrengeriehtsbarkeit, Zwangsmitgliedschaft und Fihrer-
grundsatz festzulegen.

*) Die Namen lauten: Fihrer der Gesamtorganisation der
gewerblichen W irtschaft: der W irtschaftsherater des Fihrers,
KeBler, Fihrer des Reichsverbandes der Elektroindustrie. Stell-
vertreter des Fihrers der Gesamtorganisation: Graf von der Goltz,
Stettin. Hauptgruppe 1: Krupp von Bohlen und Haibach, Essen.
Hauptgruppe 2: Staatsrat Blokm, Hamburg. Hauptgruppe 3:
Erich Hartkopf, Solingen. Hauptgruppe 4: Dr. E. Vogler, Essen.
Hauptgruppe 5: der Prasident der Industrie-und Handelskammer
Pietzsch, Miinchen. Hauptgruppe 6: Gottfried Dierig, Langen-
bielau. Hauptgruppe 7: Brauereidirektor Schiler, Dortmund.
Hauptgruppe 8: Reichshandwerksfihrer Schmidt, Berlin. Haupt-
gruppe 9: Handelskam merpréasident Luer, Frankfurta. M. Haupt-
gruppe 10: Fischer, Reichskredit-A.-G. Hauptgruppe 11: Hiigard,
Allianz und Stuttgarter Verein. Hauptgruppe 12 (Verkehr): steht
noch aus. Die 32 Untergruppenfiithrer werden von den Haupt-
gruppenfihrern im E invernehijien mit dem Reichswirtschafts-
mimster bestimmt.
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G estatten Sie mir schlieBlich noch ein Wort iber die Stellung
der Industrie- und Handelskammern. Die Industrie- und Handels-
kammern werden auch in Zukunft nicht nur bestehen bleiben,
sondern eine lebenswichtige Funktion auszniben haben. Siesollen,
wie bisher, das o6rtliche Zusammenwirken der Handels- und In-
dustrieunternehmungen fordern, vor allen Dingen im Hinblick
auf die gegebenen besonderen wirtschaftlichen Verhaltnisse ihres
Bezirks dem Interessenausgleich dienen. Im dbrigen wird zwischen
ihnen und der fachlichen Organisation der W irtschaft eine leben-
dige Verbindung geschaffen.

Meine Herren, ich bin damit am Ende meiner Ausfihrungen.
Der Grundstein ist gelegt, bauen Sie sich nunmehr das Haus, in
dem, so hoffe ich, die deutsche W irtschaft zum Nutzen der Ge-
samtheit zu neuer Bilute emporgefihrt werden wird. Formieren
Sie sich und marschieren Sie im gleichen Schritt, ohne Ihr Eigen-
leben aufzugeben. Es wird dann auch leicht méglich sein, die ver-
schiedenen Querverbindungen herzustellen, so zwischen den ein-
zelnen Gruppen der Industrie und denen des Handwerks, des
Handels, der Banken und der Versicherungen. Es wird dann auch
mit den ubrigen groRBen Organisationen, vor allen Dingen dem
Reichsnéhrstand, der Reichskultnrkammer und der Arbeitsfront,
in vertrauensvoller Zusammenarbeit die Verbindung hergestelit
werden, die unser Staat von allen seinen Gliedern fordert.

Ich schlieBe mit dem Wunsch, daB esgelingen mdge,den hohen
Gedanken unserer Weltanschauung, die groBe Linie unserer wirt-
schaftlichen Auffassung und die praktischen Kenntnisse und Er-
fahrungen zusammenzufigen, damit ein Werk errichtet wird, das
dem deutschen Volke Segenbringt.In diesem Sinne schlieRe ick mit

Heil Hitler!*

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Februar 1934. —
Der zunehmende Eingang von Anfragen aus dem inlédndi-
schen Abnehmerkreis hielt die Entwurfabteilnngen der
M aschinenfabriken im Februar in starker Tatigkeit. Erfreulicher-
weise verdichten sich die Plane der Inlandskundschaft auch in
steigendem MaBe zu Auftrdgen. Dagegen blieb im Auslands-
geschéaft trotz der auch hier lebhafteren Anfragetdtigkeit der
Auftragseingang im Durchschnittauf der bisherigenungeniigenden
Hohe. Awuftragssteigerungen waren auf Einzelfdlle beschréankt.
Vielfach wurde sogar weitere Abnahme der Auslandsauftrage
gemeldet. Der Beschaftigungsgrad, gemessen an der Zahl
der insgesamt geleisteten Arbeiterstunden, belief sich im Berichts-
monat auf rd. 46 % der Normalbeschédftigung.

Das vorlaufige Ergebnis der diesjahrigen Leipziger GrofRen
Technischen Frihjahrsmesse, aufderdie Maschinenindustrie
mehrere Ausstellungshallen beschickte, kann seit Jahren zum
ersten Male wieder als gut bezeichnet werden, wenn bekanntlich
auch der groRte Teil der auf der Leipziger Messe angebahnten
Geschéafte erst einige Zeit nach der Messe zum endgiltigen
AbschluR gebracht wird. Aus dem Inland machte sich eine
erfreulich starke Nachfrage nach Maschinen und Apparaten
bemerkbar, und auch das Ausland trat als Kéaufer besonders
von hochwertigen Sondermaschinen auf, wenngleich das Auslands-
geschédft naturgemaR unter dem Druck der bekannten W dhrungs-
und Zollschwierigkeiten litt.

B uchbesprechungen 0.

Schwarz, Maximilian Freiherr v., Professor Tr.*5ng.: GuR-
eisen-Gefluigelehre. (Mit 117 Abb. und 8 Zahlentaf.) Min-
chen und Leipzig: Verlag Fritz k Joseph Vogkieder (1933)
(4 BI, 164 s.) 8* 12JM.

(Forschungsarbeiten
metallographie.
Folge 10.)

Bicher, in denen das Feingefiige von Metallen im allge-
meinen und von GuReisen im besonderen besprochen werden, gibt
es im deutschen Schrifttum mehrere. Es sei, tim nur einige Ver-
fasser zu nennen, an Goerens, Oberhoffer, Piwowarskv und

Hanemann-Schrader erinnert. Alle vier Bicher der Genannten

sind umfangreiche, d. h. also verhédltnismaRig teuere Werke, die

besonders fir Metallographen bestimmt sind und in denen neben
dem Feingefige des GuBeisens auch noch andere Gebiete be-
handelt werden. Das Bediirfnis nach einem neuen Buche tiber die

Metallographie des GuBeisens kann also nicht vollig bestritten

werden. Das neue Werk muBte kurz, d. h. billig sein und sich

entweder ausgesprochenermafen an Metallographen wenden, oder
an mehr oder weniger kenntnisreiche Laien auf diesem Gebiete,
wie Maschinenleute, Konstrukteure. Laboranten usw. Im ersten

Falle wére der Stoff streng wissenschaftlich vom Standpunkte

iber Metallkunde und Réntgen-
Hrsg. von Maximilian Freiherrn v. Schwarz.

x) Wer die Biucher zu kaufen winscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664.
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der physikalisch-chemischen Gleichgewichtslehre, im
ohne daB der Verfasser auf Einzelheiten
standlich darzustellen.

Bereits die erste Forderung, ndmlich die nach niedrigem
Preis, wird durch das vorliegende Buch des Freiherm von Schwarz
nur maRig erfullt, die zweite aber, namlich die nach einem be-
stimmten Leserkreise, GUberhaupt nicht. Man weil in der Tat
nicht recht, fur wen das Buch eigentlich geschrieben sein soll.
M etallographen werden beispielsweise die Einteilung des Graphits
in solchen erster, zweiter und dritter Ordnung als storend emp-
finden, da sie die klassische and bewéahrte Bezeichnungsartin Gar-
schaum-, eutektischen, Sekundar- und eutektoidischen Graphit,
die zu gleicher Zeit die Vorgadnge im Eisen-Kohlenstoff-Diagram m
andeuten, aufgiht, ohne einen nennenswerten Vorteil zu bieten.
Vermissen werden sie dagegen Angaben tUber die Lage der S' E'-
Linie, so wie sie beispielsweise von Hanemann-Morschel und
Séhnchen-Piwowarsky gefunden wurde. Maschinenleute brauchen
nicht Uber den Unterschied einer Aetzung mitneutralem und alka-
lischem Pikrat unterrichtet zu sein, erwarten dagegen einige An-
gaben tUber die Beziehungen zwischen Gefiilge und Eigenschaften.

Bei einer Neuauflage koénnte das Werkchen viel gewinnen,
wenn der Verfasser nach dieser Richtung hin einiges umarbeiten
wirde. Besonders gehdrten wohl viele Abschnitte des zweiten
Teiles in den ersten Teil. Die Bildwiedergaben sind geschickt
ausgewahlt und in Anbetracht des verwendeten Druckverfahrens

gut. Hans Jungbluth.

Netz, Heinrich, $)r.*3n9-> Studienrat, Privatdozent an der Tech-
nischen Hochschule Aachen: Messungen und Untersuchungen
an warmetechnischen Anlagen und Maschinen. Mit 107 Text-
abb. Berlin: Julius Springer 1933. (IV, 205 S.) 8°. 10,50 JIM,
geb. 12 JIM.

Das Buch behandelt in

LW armetechnische Grundlagen“

zweiten,

einginge, gemeinver-

seinem ersten Hauptabschnitt
die Zusammenhange zwischen

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

04. oanrg. i\r. 12.

Wéarme und Arbeit und erldutert die Begriffe der® Warmeiber-
tragung. Es folgen dann noch Abschnitte Gber die Verbrennungs-
lehre, den W asserdampf sowie den Wéarme- und Kaélteschutz. —
Der zweite Hauptabschnitt ,MeRgerdte“ beschaftigt sich mit den
einzelnen MeRverfahren und bringt Beschreibungen”® und Ab-
bildungen der in praktischen Betrieben angewandten MeBwerk-
zeuge.0 __  ,W7drmetechnische Untersuchungen® an Dampf-
kesseln und Feuerungen sowie an W armekraftmaschinen werden
im dritten Hauptabschnitt klar und leichtverstandlich behandelt.

Die Absicht des Verfassers, mit diesem Buche eine Liicke
auszufillen, ist ihm geglickt. Die Ubersichtliche Behandlung des
Stoffes und die Klarheit der Darstellung, verbunden mit zahl-
reichen Schaubildern und Zahlentafeln, rdumen dem Werk einen
entsprechenden Platz in dem Schrifttum dieses Gebietes ein.

Hellmuth Schwiedefen.

Berkenkopf, Paul, Dr. Dr., Privatdozent an der Universitat
Hamburg: Deutsche Industriewirtschaft. Leipzig: Quelle
& Meyer (1933). (140 S.) 8°. Geb. 1,80 JIM.

Nachdem der Verfasser kurz die Lage der deutschen Industrie
in der Vorkriegszeit und in den Jahren von Kriegsheginn bis zum
W ahrungsverfall geschildert hat, geht er ausfihrlicher auf die
Verhéaltnisse nach der W éahrungsbhefestigung ein. Er hebt dabei
nachdricklich die gewaltigen Leistungen der Industrie hervor, die
sich allen Schwierigkeiten zum Trotz durchzusetzen gewuft hat,
ist aber auch nicht blind gegen gelegentliche Auswiichse, wie sie
z. B. hier und da in einer zu weit vorangetriebenen Mechanisie-
rung festzustellen sind. In gréRerer Ausfihrlichkeit werden
ferner die Fragen der Sozialpolitik, der Kosten und des Ertrages,
der Finanzierung sowie des Absatzes behandelt. Das aufschluB-
reiche Bichlein wird allen willkommen sein, die sich einen Ueber-

V ereins-N achrichten.
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Reynolds, Edward AIIeyne, Betriebsingenieur, Appleby Iron
Comp., Scunthorpe (Lines.), England.

Schneider, Ph“ipp, (Bipl.pjng., GieBerei-Inst, der Techn. Hoch-
schule, Aachen, Intzestr. 1.
Gestorben.
Axmacher, Hugo, Ingenieur, Dusseldorf. 17.3. 1934.

Schmidt,_Friedrich, Chemiker, Hagen-Haspe. Marz 1934.
Zabrzeski, Luitpold, ingenieur, Beuthen. 2. 2. 1934,

O berschlesien,

deutscher

Eisenhittenleute.

Einladung zur Hauptversammlung

Sonntag, den 15. April

im Kasino der

Donnersmarckhitte

1934, mittags 12 U hr

zu Hindenburg (O .-S.)

Tagesordnung:

1. Eroffnung durch den Vorsitzenden und Bericht tiber die Geschaftsjahre 1931

Rektor
Die staatsrechtliche Struktur des neuen Reiches.

2. Vortrag von Sr. Dr.

Breslau:

Magnifizenz Professor W alz,

1932 und 1933

der Schlesischen Friedrich-W ilhelm-Universitat.

3. Vortrag von Huttendirektor Dr. Killing, Bobrek: Die Grundlagen der Stahlerzeugung in Deutsch-Oberschlesien

(mit Lichtbildern).

Im AnschluB an den geschéftlichen Teil findet um etwa 14ft Uhr im Kasinosaal ein gemeinschaftliches M ittagessen statt.

Preis fiir das trockene Gedeck einschlieRlich Bedienungsgeld 2 JIM.
Gleiwitz, zu richten.

z. Hd. von Generaldirektor 3X«3ng. J. Tafel,

Anmeldungen sind an die Eisenhitte Oberschlesien,



