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JAHRGANG

(Herstellung eines Somoyramms zum Berechnen des Blockeinsatzgewichtes aus dem &uBeren Rohrdurchmesser, der Wand-

starke und Rohrlénge.

n jedem Betrieb sind Rechnungen durchzufiihren,
wohl einfach in der Art ihres Aufbaues, aber zeitraubend
durch die standige oft tagliche Wiederholung ein und der-
selben Rechenhandlung sein konnen.

solchen Fallen
durch die Herstel-
lung von Zahlen-
tafeln eine Erleich-

terung  schaffen
kénnen, doch ha-
ben diese den
Nachteil, daB sie
keinen Gesamt-
Uberblick Uber die
inneren Zusam-

menhéange der zu
erfassenden Fak-
toren geben. In
einem solchen
Falle verwendet
man mit Vorteil
die Nomographie,
die die zeichneri-
sche Erfassung
von  Rechenvor-
gangen ermdglicht.
Sinn dieser Arbeit
ist es nicht, etwas
grundsatzlich
Neues auf dem
Gebiete der No-
mographie zu brin-
gen, sondern an
praktischen Bei-
spielen, im beson-
deren aus dem Ge-
biete des Pilger-
rohrwalzens, die
Vorteile der nomo-

die
Sonderberechnungen durchzufuhren,

Man wirde sich in

Gegebene Fertigungsverlauf Gesuchte
Werte mit Angabe derZwisctienrecttenwerte Werte
Warmen .
Abbrand (Faktork) Vorb/ock Block-Einsatz-
gewicht(gb)
Schragwa/zen
Hohlblocklange
Uul_
Pilgern
i afz MaulweitedeskaUbersta) [forcerVaLL
weitedkatibers
@)
. Schwanzabfall
AuBerer Rohr- 3
durchmesser Pilgerkopf PHgerkopf-und Schwanzabfall 1
da ,abfall umgerechnetaufgute Rohrlange I#
Wandstérke Metergewicht
desRohres
GIeRJhiarge Gute Rohrlange Ir

Abbildung 1. Schematische Darstellung des Fertigungsverlaufes eines gepilgerten Rohres.

Herstellung eines Nomogramms zum Berechnen der Hohlblocklénge und der Pilgermaulweiten.)

von den Ublichen HerstellungsmaRRen abweichenden Rohre
die das zu wéhlende
Blockeinsatzgewicht bestimmen. Oft sind die Grenzen fest-
zustellen, bis zu denen die verlangten Abmessungen mit den

vorhandenen Ein-
richtungen herge-
stellt werden kon-
nen, oder es muf}
gepruft  werden,
welche Einrichtun-
gen (z. B. Kali-
brierung; geandert
werden mussen.

Abb. 1 zeigt in

schematischer

Weise den Herstel-

lungsgang eines ge-

pilgerten Rohres.

Links sind die ge-

gebenen  Werte:

aulerer Rohr-
durchmesser (da),

Wandstéarke  (s),

Lange (Ir) aufge-

fuhrt; rechts die-

jenigen Werte, de-
ren Kenntnis wert-
voll ist.

Es sind folgende
Fragen mdglich:
1. Wie groB ist das

Metergewicht

des Rohres?

2. Wie grof3 st
das erforderliche
Einsatzgewicht
des Vorblockes
einschlief3lich
des Pilgerkopf-

graphischen Darstellung zu zeigen.

Durch die verschiedensten Anforderungen der Kund-
schaft — die drei MaRe: &uBerer Rohrdurchmesser, Wand-
starke und Lange betreffend — ist es erforderlich, fir diese

i) Vorgetragen in der 36. Vollsitzung am 17. November 1936
in Dusseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

und Rohrendenabfalles und des Abbrandes fur eine ge-
forderte Rohrabmessung?

3. Welche Lange hat der Hohlblock nach dem Schragwalzen
flr eine bestimmte Pilgerwalzenkalibrierung?

4. Welche groten Rohrlangen sind mit den gegebenen Ein-
richtungen (gréRte Hohlblocklange, Art der Kalibrierung)
zu erreichen?
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5. Umwieviel missen die Einrichtungen zur Erreichung einer
unbedingt erforderlichen Rohrlange erweitert werden ?

6 wie lang ist der Vorblock bei einem gegebenen Rohr-
durchmesser und einer festliegenden Kalibrierung?

Berechnung des Blockeinsatzgewichtes.

Wie aus Aii. 1 ersichtlich, bestimmt sich das Block-
einsatzgewicht aus dem Gewicht der guten Rohrlange (Ir)
und dem durch den Pilgervorgang bedingten Pilgerkopf- und
Schwanzentfall. Der Abfall wird ausgedriickt in Lange (1K),
bezogen auf den Querschnitt des guten Rohres. Das sich so
ergebende Gewicht muf3 durch den Abbrandfaktor (K) divi-
diert werden, uni das Blockeinsatzgewicht (GB) zu erhalten.
Der Abbrandfaktor schwankt zwischen K = 0,95 ... 0,98;
im Mittel K = 0,97.

Wandstarke in mm
Abbildung 2. Festlegung der Pilgerkopf- und Schwanzzugaben.

Der Abfall des Pilgerkopf- und Schwanzendes ist mit
Hilfe einer GroRzahluntersuchung festgestellt worden
(Abi. 2). Es ergibt sich, da die Abfallange (1K) abhangig
ist von dem Rohrdurchmesser (da) und der Wandstarke (s)
bei sonst gleichbleibenden Betriebsverhaltnissen. Der Enden-
abfall (1K) wéachst bei groRer werdendem Rohrdurchmesser
und fallt bei steigender Wandstarke. Mathematisch lait
sich dies ausdriicken:

IK= f(da;s). A
Fur einen bestimmten Durchmesserbereich, den man in
einem Nomogramm darstellen will, ist es statthaft, die 1K-
Kurve eines mittleren Durchmessers als giltig fir den ge-
samten Bereich zu nehmen, so daR 1K lediglich als eine
Funktion der Wandstérke erscheint:

k = f dam (). ¥
Das Blockeinsatzgewicht ergibt sich aus der Multipli-
kation des Metergewichtes und der Gesamt-Brutto-Rohr-
lange dividiertdurch den Abbrandfaktor. Esliegt das Be-
streben vor,nur mit den drei gegebenenMaRen — &uRerer
Rohrdurchmesser, Wandstarke und Rohrlange — zu han-
deln, da das Gedéachtnis von anderen Werten maglichst ver-
schont werden soll. Zur Berechnung des Metergewichtes
wéhlt man die Formel:

da—s)- .
Metergewicht = (da—s)-s Mafe in mm ®
103 *\y= 785 kg/dm3
Ty
Die Gleichung des Blockeinsatzgewichtes ergibt sich:
GB= o(Ir+ 1;c= konst= — °3 394. (4)
7Z-Y

Gb ist also nur eine Funktion der Werte: da; s; Ir; denn

k=rf@.,;s.
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Es besteht die Aufgabe, fur diese Gleichung eine nomo-
graphische Darstellung zu finden, die vier Veranderliche
umfalt und deren Handhabung méglichst einfach ist. All-
gemein bekannt sind die Fluchtlinientafeln, die besonders
flr drei Veranderliche geeignet sind. Beim Hinzukonnnen
einer vierten Veranderlichen ist die Verwendung einer
Zapfenlinie erforderlich, die den Gebrauch erschwert. Ein
Nachteil dieser Tafeln besteht ferner in der Notwendigkeit
der Verwendung logarithmischer Skaleneinteilung. C. von
Dobbeler brachte im Jahre 1927 eine Nomogrammart?),
die fur die Darstellung von vier Veranderlichen geeignet ist
und deren Anwendung sich im vorliegenden Falle als prak-
tisch erwiesen hat, da es mdglich ist, die Hauptskalen linear
zu gestalten, und die Ablesung mit einer einzigen Einstel-
lung vorzunehmen. Aii. 3 zeigt eine Abart dieser von

SchliUsselgleichung desNomogramms
fur y =90°:
V2 S
Darzuste/iende Gleichung:
da.-s_ @
f(y)z
m ftejl

Abbildung 3. Nomogrammschema zur Berechnung des
Blockeinsatzgewichtes und des Metergewichtes.

Dobbeler gebrachten vierskaligen Nomogramme, wie sie
sich fur die Berechnung des Blockeinsatzgewichtes eignet.

Die Funktionslinien |1 und IV stehen senkrecht aufein-
ander. yjl und yj2, die Koordinaten der Kurve II, sollen
Funktionen von ein und derselben Veranderlichen sein.
Linie 111 und IV bilden einen beliebigen Winkel ~ mitein-
ander. Schneidet man die Linien | ... 1V durch die Strahlen
eines rechten Winkels, so laf3t sich aus der Aehnlichkeit der
schraffierten Dreiecke die Beziehung bilden:

*iiJ = ft— £-cosfr )]
32 Cesin fr
Bei der Annahme fr = 90° ergibt sich die vereinfachte
Schlisselgleichung des zur Verwendung gelangenden Nomo-
gramms:

rii_ ft
- ®
Mit dieser Schlisselgleichung lassen sich Gleichungen mit der

folgenden Funktionsform darstellen:

*()—fly)_f(v) d
—f2y) ()

Bestimmung der MaRstébe.
Um die Gleichung (7) richtig zu Papier bringen zu konnen,
ist die Einfihrung einer Mal3stabsgleichung erforderlich. Es
mogen die Faktoren [x mit den Indizes X, y, v, z die MaR-

2) Z. angew. Math. Mech. 7 (1927) S. 485/96; Masch.-Bau 7
(1928) S. 916/22.
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Stabe angeben, mit denen die Funktionen f (x), f (y), f (v),

f (z) multipliziert, langenmafig dargestellt werden.
Es ist:

£= [i*ef(X) tS]
V= jdys () ©)
y= v () (i°)
ft = jevef (v) (ii)
S= Hz'f(z) 12

Durch Einsetzen der Gleichung (8—12) in die Gleichung (6
ergibt sich die Mafstabsgleichung:

X-I(X) — iy -fx(y) = (x, *f(v)

[Xz'f(z)

(13)

2y f2(y)
Festsetzung der MaRstdbe.
1 Annahme: f(v) = 0, dann muB sein nach Gleichung (7):
f (x) = fx(y), eingesetzt in Gleichung 13 gibt
Bedingung 1 = Mr (14)
2. Annahme: fx(y) = 1;f(v) = 1;f (2 = 1; dann ist nach

Gleichung (7): f(x) = 1—f2(y), eingesetzt in  Glei-
chung (13) unter Anwendung der Bedingung 1 gibt
Bedingung 2:
lix  [Aiy 2y (15)

H-z

Praktische Herstellung eines Nomogramms zum

Berechnen des Blockeinsatzgewichtes aus dem

aulReren Rohrdurchmesser, der Wandstarke und
der Rohrlange.

Die darzustellende Gleichung (4) lautet etwas umge-
wandelt:

da—s Gb
16
or+ k) (19)

Um die Uebereinstimmung mit der Gleichung (7) herzu-
stellen, ist:

da = (X 1n
s =fi(y) (18)
7 = f2(y) (19)
Gb= V) 6]
ir+ X =1 2

In der Gleichung (16) befindet sich das Glied (Ir-f 1K) = f (2),
welches einer besonderen Behandlung bedarf. Nach Glei-
chung (3 ist

IK= fdam(s).

Man zeichnet die Funktionsskala 111 [f (z)] (Abb. 4) zu-
nachst flr einen bestimmten unverdnderlichen Ausgangs-
wert der Wandstarke s = 5 mm und tragt auf dieser Linie
die der Rechnung zugrunde liegenden Werte der guten
Rohrlange Ir ab. Die Linie mdge die ,,Langenbezugslinie*
genannt werden.

Fur die verschiedenen Wandstarken s als Ordinaten
werden zu der Langenbezugslinie als Abszisse die Linien
gleichbleibender Lé&nge Ir eingezeichnet. Die Werte 1K sind
der Untersuchung Abb. 2 entnommen. Den Schnittpunkt
der jeweiligen Langenkurve mit der verlangten Wandstarke
lotet man auf die L&ngenbezugslinie herunter und findet
den Punkt, durch den der eine Schenkel des rechten Winkels
beim Gebrauch des Nomogramms zu legen ist.
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In der Abb. 4 wird in schematischer Weise und in der
Abb. 8 ein praktisch ausgefiihrtes Nomogramm fiir den fol-
genden Abmessungsbereich gezeigt:

Durchmesserbereich: da= 47,5 bis 140 mm

Wandstérke: = o bis 30 mm
Rohrléange: bis 15 m.
JF(v)W

Longe/l- - f(z)M

Bezugs/me J

S f\g/N\7 s \s mRohrzange

f 1
\7& 89AW2\ 74 .(X )
au”~Rohrdurchmesser(ia)

Abbildung 4. Herstellung eines Nomogramms zur Berechnung

des Blockeinsatzgewichtes.

Wahl der MaRstabe:

M athe-

A MaB-
Rechenwerte ”E';at's.Che ein- W ahl oder Berechnung der MaRBstabe
ezeich- heit
nung
Blockeinsatz-
gewicht . . Gb kg #v = 1.0
Lange . . . Ir m Gz = 20
Durchmesser da mm (ix = 2
Wandstarke . S mm  (§y= (ix Bedingung 1 (14)

y= 2
12z

Xy = -[Xxx Bedingung 2 (15)
[Av

pey= 40

Der gleichbleibende Wert c ist:
K (Abbrandfaktor) « 103 _
tz my (spez. Gewicht = 7,85 kg/dm3)
Mit diesen Werten ist das Nomogramm der Abb. 4 und der
Abb. 8 im Original gezeichnet worden.

39,4.

Ablesungsbeispiele:

Frage 1. Wie grof ist das Metergewicht eines Rohres,
wenn gegeben:
auBerer Rohrdurchmesser da= 102 mm
Wandstarke s = 10 mm?

Man lege ein Lineal (siehe Abb. 4 und Abb. 8) durch
die Punkte da= 102 mm und s = 10 mm und errichte
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durch den auf der L&angenbezugslinie besonders hervor-
gehobenen Punkt ,,Metergewicht* das Lot, Dieses schneidet
die Einsatzgewichtsskala in GB = 227 Kkg.
Diese Zahl ist bei der Bestimmung des Metergewichtes
durch 10 zu teilen.
Metergewicht = 22,7 kg/m.
Frage 2. AVie grol? ist das erforderliche Einsatzgewicht
flr ein Rohr:
aulerer Rohrdurchmesser da= 102 mm
Wandstérke S 10 mm
Rohrlange Ir = 6,4 m?
Man legt, wie im Nomogramm eingezeichnet, durch
s = 10 mm und da= 102 mm ein Lineal und lese mit Hilfe
eines rechten Winkels, der durch den zu Ir= 6,4 m und
s = 10 mm gehdrigen Punkt der L&ngenbezugslinie gefihrt
wird, ab:
Blockeinsatzgewicht GB= 168 kg.

Die Bestimmung des Punktes auf der Langenbezugs-
linie geschieht wie folgt:

Man folge der Ir= 6,4 m Linie bis zum Schnitt-
punkt mit der s = 10 mm Linie und lote diesen
Punkt auf die Langenbezugslinie herunter. Dieses
Verfahren erscheint zuerst umstand-
lich, ist jedoch nach einer gewissen
Uebung leicht zu handhaben.

Die Fragestellung héatte auch lauten
konnen:

Frage 3. Welche gute Rohrlénge
(Rohrmaf3 102 mm aufz.Dmr.xIOmm
Wand) kann aus einem vorhandenen
Block von 168 kg Gewicht hergestellt
werden ?

Man lotet den Punkt GB= 168 kg
auf die Verbindungslinie s = 10 mm
und da= 102 mm. Der Schnittpunkt
dieses Lotes mit der Langenbezugs-
linie wird auf die Waagerechte s
= 10 mm heruntergelotet. Die durch
diesen Punkt gehende L&ngenkurve gibt an:

Rohrléange Ir= 6,4 m.

Ein Nachteil der vorstehend gezeigten Nomogrammart
ist wohl der, daR stets ein rechter Winkel zur Verfligung
stehen muf3. Wer standig mit diesen Rechnungen zu tun
hat, wird zweckmé&Rigerweise das Nomogramm auf ein
Reiflbrett aufspannen, das eine Zeichenmaschine mit be-
liebiger Parallelverschiebung eines rechten Winkels hat.
Mit dieser Zeichenmaschine wird der eine Schenkel des rech-
ten Winkels auf die gewiinschte ,,Rohrdurchmesser-Wand-
starken“-Richtung eingestellt. Mit dem anderen Schenkel
ist es auf sehr einfache Weise mdglich, fiir die verschiedensten
Rohrlangen das erforderliche Blockeinsatzgewicht abzu-
lesen, da die Durchmesser-Wandstarken-Richtung fir alle
Langen die gleiche ist.

Berechnung der Hohlblockldénge und der erforderlichen
Pilgermaulweiten.

Die Grenzen bei der Erreichung groter Rohrlangen
werden beim Pilgerwalzen von den erzielbaren Hohlblock-
abmessungen, besonders dem &uferen Durchmesser (DA
und der Hohlblocklange (LH) gebildet.

In Abb. 5 werden die Verhaltnisse beim Pilgern darge-
stellt. Das Pilgermaul packt den Hohlblock ein gewisses
Stick vor der Walzenmittenebene, mit Vorangriff be-
zeichnet, an. Die GroRe des dufieren Hohlblockdurchmessers
Da wird bestimmt durch den &uferen Rohrdurchmesser
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und die aus der Abbildung ersichtlichen Strecken 5 und m.

— Der radiale Unterschied zwischen dem Halbmesser des

Glatteiles und dem Angriffspunkt des Pilgermauls - wird
2

als halbe Maulweite bezeichnet. Der auflere Hohlblock-

durchmesser ergibt sich somit:
Da= da+ a+ 2 m. )

Die Maulweite a ist entsprechend der Kalibrierung ver-
schieden. Je nach Bedarf sind an jeder StraRe mehrere Kali-
brierungen mit verschiedenen Maulweiten in Anwendung.
Die Strecke m ist eine Funktion des Vorangriffes und ist-
abhéngig von dem Walzendurchmesser. Fur das durch-
zufuhrende Nomogramm kann m fur den zu betrachtenden
Bereich als gleichbleibend angenommen werden.

Der innere Durchmesser des Hohlblockes entspricht der
lichten Weite des Rohres zuzlglich eines gewissen Spiel-

Abbildung 5. Innerer und &uBerer Hohlblockdurchmesser, &uflerer Rohrdurchmesser,

Wandstarke und Pilgermaulweite.

raumes 2 n, um ein einwandfreies Auffadeln des Hohlblockes
auf den Pilgerdorn zu gestatten.
Dt= da—2s-f-2n. (18)

Die Hohlblocklange LH kann durch gewisse Verhéltnisse
begrenzt sein, sei es, dafl der Schrégwalzapparat nur eine
groBte Herstellungslange gestattet, oder im Pilgergerist
wegen der Dornladnge eine gewisse L&ngenUberschreitung
nicht zuléssig ist, oder aber, wie es bei hochlegierten Werk-
stoffen der Fall ist, die Ueberschreitung einer Erfahrungs-
lange nicht ratsam erscheint.

Die Hohlblockabmessungen sind mit dem Blockeinsatz-
gewicht durch die folgende Beziehung verbunden:

P

DI—Df= ¢ AB(Da, Diin mm, GBin kg. LHin m)  (19)
h

Die Unveranderliche

c_ 102+ K (Abbrandfaktor) 1574

N ey (spez. Gewicht= 7,85 kg/dm3)

Bringt man die vorstehende Gleichung (19) mit den Be-
ziehungen fir den inneren und &auBeren Hohlblockdurch-
messer Gleichung (17) und (18) in Verbindung, so laBt sich

die Gleichung (19) sehreiben:
(da+ a+ 2my*—(d,—2s+ 2n)2= 1574+ . (20)

Mit der Annahme, dal} die Glieder 2 m und 2 n fir den zu
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behandelnden Bereich als konstant zu nehmen sind, enthélt
diese Gleichung als Veranderliche nur die gegebenen Rohr-
abmessungen daund s bzw. die gesuchten Werte Gb oder Lh-
Fir die vorstehende Gleichung gilt es, eine Nomogrammart
zu wahlen, die sich mit dem Nomogramm Abb. 4 vereinen
lakt. Auch hier kann ein vierskaliges Nomogrammschema
nach v. Dobbeler?) Verwendung finden (Abb. 6).

Die Linie IV, mit der Linie 111 den Winkel a bildend,
steht zu den gleichlaufenden Linien | und 11 senkrecht. Die
Nullpunkte der Skaleneinteilungen der Funktionslinien |
und Il liegen auf einer Geraden, die senkrecht auf der
Linie 111 steht.

Mit Hilfe eines rechten Winkels, dessen Schenkel die
Linien 1—IV schneiden, ergibt sich aus der Aehnlichkeit
der schraffierten Dreiecke (Abb. 6) die Schlisselgleichung
des Nomogramms:

P P ft
Sma C

@)

Abbildung 6. Nomogrammschema zur Berechnung der Hohl-
blockléange und der erforderlichen Pilgermaulweiten.

Mit dieser Schlisselgleichung lassen sich Gleichungen mit
folgender Funktionsform darstellen:
fjv)
f(y)—f(X)= c f(z) m

Bestimmung der MaRstdbe:

Wie friher bereits fir das erste Nomogramm ausgefuhrt,
ist die Einflhrung einer Mafstabsgleichung erforderlich.
Auch hier bezeichnen die Faktoren [. mit den Indizes X, v,
v, z die Malstdabe, mit denen die Funktionen f (x), f(y),
f(v), f (z) multipliziert werden mussen, um langenmaéRig
dargestellt werden zu kdnnen.

@)

Es ist:
\ 1 (X) (23)
b= () (24)
&= [vi(v) (25)
C= jef@@ (26)
Die MaRBstabsgleichung lautet:
ov (V) (27)

ARG — F2-f (X)=Wsina/ jiz+f(z)

Festsetzung der Malstébe:

1. Annahme: f (v) = 0, dann muB nach Gleichung (22) sein:
f(y) = f (X
eingesetzt % Gleichung (27) ergibt:

Bedingung 1: xy= (xx (28)
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2. Annahme: f(x) = 1; f(v) = 1; f(2) = 1;
dann muf® nach Gleichung 22 sein:

fy)=1+¢
eingesetzt in Gleichung 27 gibt:

Bedingung 2: p= ﬁ_ ejiyscmina. (29)
y

Praktische
Berechnen

Herstellung eines Nomogramms zum
der Hohlblocklange und der Pilger-
maulweiten.

Die darzustellende Gleichung (20) lautet:
(da+ a+ 2m)2 (d.—2S+ 2n)% 1574 B.

Kurve konsf- Rohrdurchmessers

i Maulweiten- ]

- /JBezugs//nie J
3 %; x v/Bezugspunkt

2| Bezugspunkt/ J - furdu =702; a.ff
I5i farda*w2:5*t0 /

| Wandstarken-Rezuas/inie

»1oes fix) 1

| kurve konst-Rohrdurchmessers

Abbildung 7. Herstellung eines Nomogramms zur Berechnung
der Hohlblockldnge und der Pilgermaulweiten.

Um die Uebereinstimmung mit der Gleichung (22) herbei-
zufihren, ist:

() (da+ a+ 2m)2= f(y) (30)
@ (da—2s+ 2n)2= f(x) (31)
(1v) Gb = f(v) (32)
(rn Lh = f (2) (33)

In den Gleichungen (30) und (31) befinden sich aufer der
Veranderlichen da noch die Verdnderliche a bzw. s. Die
Werte m und n sind, wie gesagt, als gleichbleibend zu be-
trachten.

Man berechnet die Funktionsskala fir f (y) zunachst fir
einen praktisch haufigst vorkommenden Ausgangswert der
Pilgermaulweite (im vorliegenden Beispiel = a5 und tréagt
auf einer Linie diese Funktionswerte ab. Diese Linie moge
»Maulweitenbezugslinie* (Abb. 7) genannt werden. Zu
dieser Maulweitenbezugslinie als Waagerechten und den
Maulweiten als Senkrechten werden Linien gleichbleibender
Rohrdurchmesser da eingezeichnet. Der Schnittpunkt einer
Linie gleicbbleibenden Rohrdurchmessers mit einer be-
stimmten Maulweite als Senkrechte, heruntergelotet [auf
die Maulweitenbezugslinie, legt denjenigen Punkt fest, durch
den der Schenkel des rechten Winkels gelegt wird. Dieser
Punkt der Bezugslinie entspricht also bestimmten Werten da
und a.

Entsprechend wird die Funktionsskala fur f(x) be-
rechnet. Hier wird eine haufigst vorkommende Wandstéarke
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\GD Beispiel  Beispiel Beispiel Beispiel
Rechenwerte J Jt m w
AuRerer Rohrdurchmesser mm 102 11%2 102 102
Wnnri~trirke mm 5 10 -
Maulweite bzw Kalibrierung 05 a-S gesucht ax
350- W erfe Hohlblocklinge m. maxmld5 gelssuscht max- 1,5
Blockeinsatzqewicht gesucht 210 210
Mnu/tvpife baw- k'aZibrierunq a-e
Aus dem Nomogramm Hohlblocklange 1’56
gefundene Werte Blockeinsatzgewicht kg 129
Lange des Vorblocks m 126
Beispieie
2
S
2
3
8
<
N
(im folgenden Beispiel s = 5 mm)
als Ausgangswert angenommen
und die Funktionsskala f (x) nebst
dem zugehdrigen Abstand der Par-
allelen p berechnet. Die sich er-
gebende Linie wird ,,Wandstar-
kenbezugslinie* genannt. Zu den
Wand_starken als Sen_krech_ten wer- - Beispiel Beispiel
den die Kurven gleichbleibenden A R
Rohrdurchmessers da gezeichnet. Gegebene AuBerer Rohrdurchmesser mm 102 102
Der Schnittpunkt dieser Durch- Werte W andstarke mm 10 10
messerkurven mit der jeweiligen Rohr/ange m. - ¥
Wandstérke, heruntergelotet auf Aus dem Nomogramm M etergewicht kg/m. 227 -
die Wandstarkenbezugslinie, zeigt gefndene Werte  g/5cke/msatzgehvicht K> 168
den Punkt, durch den der rechte Beispiele

Winkel zu legen ist, und der ge-
wissen Werten daund s entspricht.
Die  Kurven gleichbleibender Abbildung 8. Bestimmung von Blockeinsatzgewicht, Metergewicht,
Durchmesser sind in dem endg(ilti- Hohlblocklange und I’ilgcrmaulweite aus duRerem Rohrdurchmesser,
gen Nomogramm Alb.8bis zu einer Wandstérke und Rohrlange.
Begrenzungskurve gefihrt, die
angibt, welche grofiten Wandstar-
ken bei den verschiedenen Rohr-
durchmessern  herstellbar - sind. . . Durchmesserbereich:  da= 47,5 bis 140 mm

In der Abb. 7 und der Abb. 8 ist ein Nomogramm fiir  \wandstarke: s = 5 bis 30 mm
folgenden Abmessungsbereich gezeichnet worden: Maulweite: a5bis a9
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Wahl der Malstabe:

Mathe-
Rechenwerte rgz;tzlsiccr;]e_ ein-  Wahl oder Berechnung der MaBstabe
nung el
Blockeinsatz-
geWiCht - GB kg v = )
Hohlblock-
lange . . . Lh  m jiz = 100
Hohlblock-
durchmesser pa; i mm 3y = (ix= Bedingung 1(28)
sina= 05
Bedingung 2. Abstand der gleich-
laufenden Linien 111 und IV
(Abb. 7).
p="1-(jt,yc-sina(c=157,4) (29)
[Av
p= 78,7 mm

In der Abb. 7 wird die Herstellung dieses Nomo-
gramms gezeigt. In der Abb. 8 sind die Nomogramme aus
Abb. 4 und Abb. 7 vereinigt worden, da der MaRstab
fur das Blockeinsatzgewicht Ubereinstimmend gewdhlt
ist. In der Nomogrammtafel Abb. 8 befinden sich besonders
hervorgehobene Punkte, die mit ,,Vorblock, massiv und
40 mm hohlgebohrt* bezeichnet sind. Je nach der Art des
Vorwerkstoffs, ob massiv oder vorgebohrt, wird durch den
betreffenden Punkt und einen gegebenen Maulweiten-
bezugspunkt (da; a) eine Linie gelegt und hierauf ein Lot
durch das gegebene Blockeinsatzgewicht GB errichtet.
Dieses Lot zeigt auf der Hohlblocklangenskala diejenige
Lange des Vorblockes an, die er bei der Annahme hat, dal
der Durchmesser des Vorblockes dem &uReren Hohlblock-
durchmesser entspricht. Auf der Hohlblocklangenskala
(s. Abb. 8) sind beispielsweise drei Punkte mit 1V, II, |
besonders bezeichnet, die die grof3ten herstellbaren Hohl-
blocklangen auf verschiedenen Schragwalzwerken festlegen.
Das Nomogramm gestattet eine rasche Nachprifung, ob bei
schweren Kohrgewichten die Hohlblocke fur die betreffende
Schréagwalze nicht zu lang werden.

Ablesungsb eispiele:
Frage 4. Wie groB3 ist das mogliche Blockeinsatzgewicht
bei groRter Hohlblocklange LH=1,45m?
Gegeben: &auferer Rohrdurchmesser da= 102 mm
Wandstéarke s =

Pilgerkalibrierung ab

5 mm

Man verbinde den Schnittpunkt der 102-mm-Durchmesser-
kurve mit der Maulweitenbezugslinie aDeinerseits mit dem
entsprechenden Schnittpunkt mit der Wandstarkenbezugs-
linie (s = 5 mm) anderseits, und lege auf diese Verbindungs-
linie ein Lot durch die Hohlblocklange LH= 1,45 m und
findet ein

zulassiges Blockeinsatzgewicht: GB= 129 kg.

Frage 5. Wie grof8 ist die Hohlblocklange bei einem ver-
langten Blockeinsatzgewicht von 168 kg und bei einer als
normal angesehenen Kalibrierung a5? (Vgl. Frage 2 S. 652.)

An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung an.

R. Mooshake: Die Anwendung der Nomographie in Rohrwalzwerken.
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Gegeben: &uRerer Rohrdurchmesser da= 102 mm
Wandstarke s = 10 mm
Pilgerkalibrierung ab

Man bestimme zunéchst den Punkt auf der Wandstarken-
bezugslinie, der der Durchmesserlinie da= 102 mm und der
Wandstarke s = 10 mm entspricht, verbinde diesen Punkt
mit dem Maulweitenbezugspunkt fir da= 102 mm; Maul-
weite abund lege auf diese Linie ein Lot durch GB = 168 kg,
dann ergibt sich aus dem Nomogramm:

Hohlblockldange LH= 1,66 m.

Frage 6 zur Herstellung eines Rohres ist ein Einsatz-
gewicht von 210 kg erforderlich; die Hohlblocklange darf
1.75 m nicht Uberschreiten. Welche Maulweite oder Kali-
brierung muB zur Herstellung dieses Rohres verwendet
werden ?

Gegeben: &uRerer Rohrdurchmesser da = 102 mm
Wandstarke S =10 mm
Blockeinsatzgewicht GB = 210 kg
Hohlblocklange LHmai = 1,75 m

Man lege durch GB= 210 kg und Hohlblocklange LH=
1.75 m eine Linie und errichte auf dieser Linie durch den
Wandstarkenbezugspunkt (da= 102 mm; s = 10 mm) das
Lot. Den so erhaltenen Schnittpunkt auf der Maulweiten-
bezugslinie lotet man bis zu der da= 102-mm-Kurve und
findet, daR die erforderliche

Maulweite oder Kalibrierung abBsein muR.

Frage 7. Wie groR ist die Lange des Vorblockes bei
einem verlangten Blockeinsatzgewicht von 210 kg bei der in
Frage Germittelten Maulweite a6?

Gegeben: Blockeinsatzgewicht GB= 210 kg
Pilgerkalibrierung a8
auRerer Rohrdurchmesser da = 102 mm

Man verbinde den Maulweitenbezugspunkt (da= 102 mm;
a6) mit dem im Nomogramm besonders gezeichneten Punkt
»Massiworblock* und errichte auf dieser Linie durch den
Wert Gb = 210 kg ein Lot, welches auf der Hohlblock-
langenskala den Wert schneidet:

Lange des Vorblockes = 1,26 m.

Dieser Bestimmung liegt die Annahme zugrunde, daR der
Durchmesser des Vorblockes dem auReren Hohlblockdurch-
messer entspricht. Fir eine Abschatzung der Lé&ngen ist
diese Annahme statthaft.

Zusammenfassung.

Es wird gezeigt, wie die Nomographie zum Berechnen
des Blockeinsatzgewichtes und Metergewichtes einerseits
und der beim Schragwalzen sich ergebenden Hohlblock-
langen und der erforderlichen Pilgermaulweiten anderseits
angewendet wird. Hierzu dienen vierskalige Nomogramme,
deren Anwendung dadurch Ubersichtlich gemacht wird, dai
die HauptmaRstabe linear dargestellt werden kénnen. An
Ablesungsbeispielen wird die praktische Verwendung dieser
Nomogramme gezeigt.

Es gibt verschiedene Madglichkeiten zur Ldsung einer nomo-

H. Euler und H. Diercks, Dusseldorf: Die Ausfilhrungergraphischen Aufgabe; wir haben dabei die Erfahrung gemacht,

von Herrn Mooshake gaben einen bemerkenswerten Beitrag zur
Anwendung der Nomographie in der Praxis. Sie sind ein gutes
Beispiel fur das Bestreben der Betriebswirtschaft — hier der
schaubildlichen Rechenkunde —, den Betriebsmann praktisch
zu unterstitzen.

daR die Herren der Betriebe fir die nomographische Darstellung
nicht ganz einfacher Gleichungen sich in die von Herrn Mooshake
angewandten , Leitertafeln” weniger gut hineindenken kénnen
als in die sogenannten Netztafeln. Wie die nachfolgende .466. 9
zeigt, hat die Netztafel in der Tat auch im vorliegenden Fall Vor-
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Abbildung 9. Nomogramm zur Berechnung von Blockeinsatzgewicht,

Metergewicht und Rohrlange.

ziige. Sie gestattet ebenfalls, in wenigen Zigen Blockgewicht,
Metergewicht und gute Blockldnge schaubildlich zu ermitteln.
Dargestellt werden soll die Formel:

Blockgewicht GR (das)es K+ U-

Dabei ist Ik abhangig von daund s. Es empfiehlt sich daher, das
Nomogramm in folgender Weise aufzubauen:

In ~466. 9, Feld I, ermittelt man Ik in Abh&ngigkeit von s
und da als Parameter. Zu diesem Wert figt man in Feld 11 die
Rohrlénge Ir hinzu, so daB sich auf der Waagerechten die soge-
nannte ,,Rohrbezu&slé&ge“ ergibt. Feld 111 dient der Darstellung

des Wertes —----------- , in Abhéngigkeit von da, mit s als Para-

meter. Multipliziert man nun den so ermittelten Wert mit der
»Bezugslange” lk + Ir (Feld 1V), so kann man auf der Waage-
rechten das Blockeinsatzgewicht ,,GB* ablesen.

Dieser Aufbau des Nomogramms, das sich aus vier Feldern
zusammensetzt, dirfte einfacher sein als der im Vortrag gezeigte.
Er hat dariber hinaus den Vorteil, da in diesem Nomogramm

R. Mooshake: Die Anwendung der Nomographie in Rohrwalzwerken.
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die Pilgerkopfzugaben (Feld 1) fir jeden vor-
kommenden Durchmesser (da) bertcksichtigt
werden kénnen, wahrend sich Herr Mooshake
mit einem angen&herten Mittelwert fir alle
Durchmesser von 47,5 bis 140 mm begniigen
muB, demzufolge fir jeden gréReren Bereich
ein neues Nomogramm entworfen werden muR.

Auch das Ablesen dieses Nomogramms
(Abb. 9) ist weder schwieriger noch zeit-
raubender, wenn man bei beiden Nomo-
grammen alle zur Ausfihrung der schau-
bildlichen Rechnung erforderlichen Vorgénge
zum Vergleich heranzieht. In der Darstel-
lung nach Herrn Mooshake mufl man nicht
nur einen rechten Winkel errichten, sondern
der Errichtung dieser Senkrechten muf3 die
Festlegung der Linie vorausgehen, auf der
diese errichtet wird (Verbindungslinie von
,da“ und ,s“), und die Ermittlung des
Punktes, durch den die Senkrechte gefiihrt
wird. Dieser Punkt wird auch im Nomo-
gramm des Herrn Mooshake in einer Neben-
rechnung ermittelt.

So stehen in diesem Nomogramm 6 Re-
chenvorgange 7 Rechenvorgéngen in der
Netztafeldarstellung gegeniiber. Dafir hat
letztgenannte aber den obenerw&hnten Vor-
teil, daR bei ihr jeder Durchmesserbereich
Bericksichtigung findet, so daR dieser zu-
satzliche Arbeitsgang durch die vorteilhaftere
Darstellung gerechtfertigt ist.

DaB, genau wie bei der Darstellung
von Herrn Mooshake, neben dem Blockein-
satzgewicht auch das Metergewicht und um-
gekehrt auch die Rohrlange ermittelt werden
kann, sei der Vollstandigkeit halber erwéhnt.
Fiur die Bestimmung des Metergewichtes be-

ndtigt man lediglich Feld Ill. Bekanntlich
ist hier der Wert
(da—s) es (da—s) *s
c 10» K
dargestellt.

Berichtigt man nun den Mafstab der
Senkrechten um den Abbrandfaktor ,K.*,
d. h. teilt man ihn durch 0,97, so kann man
an diesem das Metergewicht fur verschiedene
Durchmesser und Wandstarken ablesen. Soll
die mdgliche Rohrléange errechnet werden,
so verfahrt man umgekehrt wie bei der
Errechnung des Blockeinsatzgewichtes und
liest das Ergebnis in Feld Il ab. Der ein-
gezeichnete Laufstrahl gibt das gleiche Beispiel wieder, das
Herr Mooshake in Abb. 4 durchgefiihrt hat. Fir die Darstellung
des Nomogramms zur ,,Berechnung der Hohlblocklange und der
Pilgermaulweiten* gelten ahnliche Ueberlegungen. Da in der hier
angewendeten Formel finf Verédnderliche auftreten, erfolgt die
Losung gemaR dem von H. Stevens, Witten, entwickelten Ver-
fahren, das es erlaubt, beliebig viele Felder eines Nomogramms
nebeneinander zu schalten.

R. Mooshake: Die Losung der gestellten Aufgabe ist auf
verschiedene Weise mdglich. Gegenliber den von Herrn Euler
gezeigten Netztafeln haben die von mir gebrachten vierskaligen
Nomogramme den Vorteil, dal die Ablesungen der Blockeinsatz-
gewichte fir verschiedene Rohrlangen mit einer einzigen Ein-
stellung der ,,1)urchmesser-Wandstérke*-Richtung bewirkt werden
kann.

Ich glaube auch, daB es eine bessere Uebersicht gibt, wenn
die meisten Malstabe, wie beispielsweise der &ufiere Rohrdurch-
messer, in linearer Darstellung erscheinen. Wichtig ist also vor
allem die Ablesung der Werte mit einer einzigen Einstellung,
wahrend bei dem von Herrn Euler gezeigten Verfahren eine Zick-
zacklinie gezogen werden muR.
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Unterschiedliche Anzeigen von Rucksprungharteprifern.

Von Walter Hengemihle und Erich Clau3 in Essen.

[Bericht Nr. 377 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhuttenleutel).]

(Die Streuung in den MeBergebnissen von Rucksprunghéarteprufern.
Hammergewichts, der Fallhéhe und der Fallgeschwindigkeit.

EinfluR der Form der Hammerspitze, des
Ueber die Prufwerte an oberflachengeharteten Teilen.)

ei der laufenden Prifung wurde vielfach beobachtet,
dal Riacksprungharteprifer sowohl von den
gleichen als auch von verschiedenen Herstellern unterein-
ander zum Teil recht erhebliche Abweichungen zeigten.

Sher3
Abbildung 1. Rickprallharteprifer.

Zur Kléarung dieser Unterschiede wurden Versuche mit
verschiedenen Prifgerdten (7 Stuck Bauart Shore mit
Uhr, 3 Stiick Bauart Schuchardt und Schitte, 2 Stick
Bauart Reindl und Nieberding) (Abb. 1) durchgefiihrt.

Verfugbare Fatterergie.
= Schuchardtu Schitte-Gerét

Reindtu. ttieberding-Gerét

Original —
Shore-Gerét

Norma/kurve gemaR Druckschriften von
Schuchardtu. Schitte undReindiu. Nieber-

ZSl]2Streubandbei 7 Original Shore- ding
Geréten

1  tStreuband bei3Schuchardtu
Schitte-Geraten

ANStreuband bei 2 Reind/u. Weberding-

Geréten
O< J
SO .. .60 70
Rocktveii- G-Harte
Abbildung 2.

Streubénder der untersuchten Ricksprungharteprifer.

Vorgetragen in der Sitzung des Arbeitsausschusses des
W erkstoffausschusses am 27. November 1936. — Sonderabdrucke
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Postschlie3-
fach 664, zu beziehen.

. . . RoOC
Reindl und NleberdmgSchuchahdéuPtdg

Als Vergleichsstiicke fir die Messung wurden Vier-
kantkdrper von etwa 1kg Gewicht aus einem gut durch-
hartenden Chromstahl angefertigt und auf verschiedene
Hérten behandelt. AnschlieBend wurden die Probenflachen

sauber parallel geschliffen und mit dem Harte-
meRgerat nach Vickers auf GleichmaRigkeit
geprift. Die bei der Untersuchung gefundenen
Rucksprung-
harten wur-
den in Bezie-
hung gesetzt
zu den Rock-
wellhérten.da
die Hersteller
von Ruck-
sprunghérte-
prufern in
ihren Druck-
schriften als
Normkurve
eine Ver-
gleichslinie
el
Shore-
harte ansreben.

Fur die einzelnen Geréte war der Streubereich sowohl
bei hohen als auch bei niedrigen Harten gering. Die Unter-
schiede zwischen den am haufigsten vorkommenden Einzel-
ergebnissen gingen kaum dber 2 bis 3 Shore-Einheiten
hinaus. Gleichwohl waren die Abweichungen zwischen ver-
schiedenen Geraten so grof3, daf? sich die Streubereiche nicht
einmal beriihrten. In Abb. 2 sind die Streubereiche von
Apparaten der glei-
chen Bauart zu
Streubdndem  zu-
sammengefalit. Die
drei  untersuchten
Bauarten unter-
scheiden sichin Fall-
gewicht und Fall-
hohe voneinander.
Beim Shoregerét be-
tragt das Hammer-
gewicht 36,5 g und
die Fallhéhe 19 mm
(690 mmg Energie),
beim Gerat von
Schuchardt und Schutte liegen die entsprechenden Werte bei
2,59 und 256 mm (640 mmg Energie), bei dem von Reindl und
Nieberding bei 20 g und 112 mm (2240 mmg Energie). Leider
standen nicht genug und nicht gleich viele Geréate von jeder
Bauart zur Verfligung, so daf® nicht aus der Breite der Streu-
bander auf die Zuverlassigkeit der Bauarten geschlossen wer-
den kann. Wie ersichtlich, erweitern sich die Streubander
im untersuchten Bereich Ubereinstimmend nach niedrigen
Harten hin. Im Vergleich zu dem geringen Streubereich der
einzelnen Geréte sind sie recht breit, und bei einheitlicher
Eichung miBten sich diese Unsicherheiten vermeiden lassen.

Seitenansicht
Abbildung 3. VergroRerungen
von Prufspitzen aus Original-

Shore-Geréten mit Uhr.

Seitenansicht
Abbildung 4. VergroRRerungen von Prif-
spitzen aus Geréten von Schuchardt und
Schitte.

54
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Ursachen der unterschiedlichen Prifwerte.

Bei den Ricksprungharteprifern wird die Energie des
fallenden Hammers beim Auftreffen auf die Probe nach
wechselnden Anteilen in verschluckte und in Rick-
sprungenergie zerlegt. Die verschluckte Energie besteht

Aufsicht
Abbildung 5. VergréRerungen von Prufspitzen aus Geréten
von Schuchardt und Schiitte.

Hammerspitze

Harmmerspitze vergrolert. ’.\I %

-20 0 20 VO
Rockwell-C-Harte
Abb. 6 Abb. 7

Abbildung 6 und 7. EinfluR der Form der Hammerspitze
auf die Beziehung zwischen Rockwellhdrte und Shoreharte.

aus Formanderungsarbeit + erzeugte Warme -f Wider-
standsarbeit, wahrend die Rulcksprungenergie als Mal fir
die Harte des untersuchten Werkstoffes benutzt wird. Bei
dem gleichen Versuchswerkstoff
ist die verschluckte Energie im
wesentlichen von drei EinfluB-
grofen abhangig:
1. der Form der Hammerspitze,
2. dem Gewicht des Hammers,
3. der Fallhéhe des Hammers.
Von den Hammerspitzen
verschiedener Apparate wurden
vergroRerte Aufnahmen gemacht
(Abb. 3 bis 5), die innerhalb
einer Bauart deutliche Unter-
schiedein der Form der Hammer-
spitzen zeigten; z. B. erkennt
man in Abb. 3, daR die Kuppen
der Prifspitzen des Shore-Appa-
rates teils kugelig, teils abge-
flacht sind; ebenso zeigen sich
Unterschiede in den Prifspitzenformen der Schuchardt-
Schutte-Apparate in Abb. 4 und 5. Die Abweichungen
in der Form sind nicht auf Abnutzung der H&mmer zurick-
zufihren, da auch bei wenig gebrauchten Geréten Unter-
schiede festzustellen waren. Fir die Untersuchung wurden

W. Hengemulhle und E. Clauf: Unterschiedliche Anzeigen von Hiicksprungharteprilern.
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Hammerchen aus gehartetem Stahl fiir ein Gerét der Bauart
Schuchardt und Schitte hergestellt, deren Prifspitzen aus-
gehend vom Kegelstumpf bis zur Halbkugel abgerundet
waren (Abb. 6), wobei Gewicht und Fallhéhe gleichblieben.
Wie Abb. 7 zeigt, wird die Beziehung zwischen Rockwellharte

-------- Norma/kurve
geman Druckschriften

~Aussparung amHommer
JiJlsHammerspitze

$ 720 —

i

8700 / /e
T / ~ |

% 80 Z,sg./ / / /

R / / /! /!

a €o y/ /

w0 il 111>~ -254035(r A —
+03~ £ <%S+035¢

1 5 1 1 1 1 T T T R S ST

=) -70 70 30 SO -30 -70 70_30 SO-30-70 70 30 in

Rockwell-C- Harte
Abbildung 8. EinfluB des Hammergewichts auf die
Beziehung zwischen Rockwellhdrte und Shorehérte.

und Shorehérte durch S-Kurven dargestellt, deren unterer
Zweig sich mit zunehmender Abrundung der Hammer-
spitzen immer mehr der Rockwell-Achse néahert, wahrend der
Wendepunkt hierbei zu hdéheren Hartewerten wandert und
die Tangente im Wendepunkt steiler verlauft. Versuche beim
Shore-Apparat mit Uhr ergaben die gleiche GesetzmaRigkeit.

Um den EinfluR des Hammergewichts festzustellen,
wurden Versuche bei drei Prifspitzenformen mit verschieden
schweren Hammerchen durchgefihrt. Einmal wurden

Abbildung 9.

Umbau eines alteren Shore-Gerates zwecks Untersuchung des Einflusses der Fallhdhe.

die H&mmer mit dem fir das Gerat der Bauart Schuchardt
und Schitte Gblichen Normalgewicht von 2,5 g verwendet;
sodann wurden sie durch Umwickeln ihrer Aussparung mit
Draht beschwert. Bei gleicher Prufspitzenform und ver-
schiedenem Gewicht zeigt sich folgendes (Abb. 8): Die



10- Juni 1937.

S-Kurven nahem sich mit wachsendem Gewicht der Rock-
well-Achse, die "Wendepunkttangente wird flacher, der
Wendepunkt selbst bleibt jedoch bei der gleichen Rockwell-
hérte stehen. Feinwdgungen der Hammer von drei Schu-
ehardt-und-Sehitte-Geraten ergaben in der Tat Gewichts-
unterschiede bis zu 3%.

An einem Shore-Gerat mit Ball wurde die Fallhdhe
durch \ erkirzung oder Verlangerung der Glasfihrung ver-
andert (Abh. 9). Die Rucksprunghéhe, die sich bei einer

Abbildung 10. EinfluR der Fallh6he des
Hammers auf die Beziehung zwischen
Roekwellharte und Shorehérte.

Rockwell-C-Harte von 67 ergab, wurde gleich 100 Graden
nach Shore gesetzt und die Skala wie bei den Ublichen
Ausfiihrungen linear unterteilt. Als Fallhammer wurde
zunichst der zum Gerét gehérige Hammer benutzt. Abb. 10
gibt die gefundenen Beziehungslinien wieder. Mit wachsen-
der Fallhéhe wird die bezogene Rucksprunghéhe, d. h. das

Verhdltnis  von
ftammer- FoH- Fallge- o .
Fallhbhe gewicht energ/e schwindigkeit Rucksprynghoh_e
mm v mmg m/s zu Fallhohe, klei-
- ¥rs 7se  9VO 3,08 ner, und zwar in
——————— 238 3,99 9Vvo 2,75 .

700 stglgendem Male
mit abnehmen-
der Harte des
Versuchsstiickes.

Bei der Fallh6he
von 85 mm z. B.
warfilreineRock-
wellhéarte von
67 C-Graden die
Verhaltniszahl
0,71, wund bei
einer Rockwell-
hartevon—30C-
Graden 0,2, wah-

-30-20 -70 O 70 SO 30 VO SO BO 70
Rockwe/t-C-Marte

Abbildung 11. EinfluR der Fallgeschwin-
digkeit auf die Beziehung zwischen

Roekwellhdrte und Shoreharte. rend bei einer
Fallhéhe von
478 mm die entsprechenden Verhaltniszahlen bei 0,53 bzw.

Ql lagen.

Um auch die Wirkung der Fallgeschwindigkeit bei
gleicherFallenergie auf die Beziehung zwischen Rockwell-
harte und Shorehérte festzustellen, wurde das Gewicht des
Hammers entsprechend der Fallhdhe verandert. Mit ab-
nehmender Fallgeschwindigkeit wird die Kurve nach der
Shore-Achse hin starker gekrimmt (Abb. 11). Bei den
untersuchten Bauarten treten folgende aus den Fallhdhen
berechneten Fallgeschwindigkeiten auf: Prifgerdt nach
Shore mit Uhr: 0,61 m/s, nach Schuchardt und Schutte:
2.24 m s, nach Reindl und Nieberding: 1,48 m/s.

ir. Hengemiihle und E. ClauR: Unterschiedliche Anzeigen von Riicksprunghértepriifern.
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Zusammenfassend ergibt sich, daR bei einer Vergrolie-
rung der Fallenergie, entsprechend einer VergroéRerung
des Fallgewichtes bei gleicher Fallhéhe oder einer Vergrofie-
rung der Fallhdhe bei gleichem Gewicht, sowie bei einer
Zunahme der spezifischen Energie, d. h. einer Verkleinerung

der Aufschlagflache, die bezogene Ricksprunghdhe
700
1 ! f
_____ i L.
i omrererre%ﬂ%me
ta \O JlA ' April 7s, 7935
2 1
1 j
1 1
n l r> -
}ll-hrrha'rte
« §5 08 'me%ggwm
- Off) Jrte etwa
i AR
8H v
ANT8 X— !

700 200 300 VOO SOO 800 700 800 900 7000 7700
Vickersharte (70hgBelastung)

Abbildung 12.

Die Beeinflussung der Harteanzeige (in Shore-Graden) durch
verschieden harte Kerne bei Prifung von Nitrierschichten.
kleiner wird; oder: der verhaltnismaRige Anteil der Energie
far bleibende Verformung an der Gesamtenergie nimmt zu.
Dabei ist es aber nicht gleichgiltig, wie sich das Produkt
Fallhdohe x Fallgewicht zusammensetzt. Bei groRerer Fall-
geschwindigkeit ist die bezogene Rucksprunghdhe bei klei-
neren Harten kleiner, bei groReren Harten groRer als bei

kleinerer Fallge- 723 .
schwindigkeit. Es ist ¥/ ' ! K
also mdglich, durch 727 i '
Verandern der einzel- 720 i ) y
nen  EinfluRgréRen . : \V/ ;
den AnschluR an eine e VA '
einmal  aufgestellte . | 1 i
,Normalkurve* zu ! !
gewinnen. I i /
Auf Grund der e 1 1 o
vorstehenden Ergeb- w i i
nisse ware es zur Er- w3 3 i
zielung gleicher Werte mn e !
bei verschiedenen T . ! i
Prufgeraten erforder- 70
lich, daR zwischen o 20 w ‘50 = 0

den Herstellern eine
Einigung Gber die be-
schriebenen EinfluB3-
groen erfolgt, Wei-
terhin ist es notwen-
dig, die Geréte in regelméRigen Zeitabstanden mit genauen
Kontrollkérpern nachzueichen.

Um festzustellen, inwieweit die MeRBwirkung der
Ricksprungharteprifung Uber die Oberflache der
Werkstlicke hinausreicht, wurden an nitrierten Proben mit
verschieden harten Grandwerkstoffen durch Abschleifen
unter einem Winkel von arc tg 1: 50 die verschiedenen
Harteschichten bis zum Grundwerkstoff freigelegt. An diesen
Stiicken wurde die Harte-Tiefen-Kurve auf einem Vickers-
Héarteprifer aufgenommen, und in den entsprechenden
Feldern wurde sodann die Ruckspranghérte festgestellt.

Harte der Unterlagen in Shore-Graden

Abbildung 13. Beeinflussung der

Hérteanzeige (in Shore-Graden) bei

einem 1 mm dicken Glas durch ver-
schieden harte Unterlagen.
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Abb. 12 14kt erkennen, daR bei gleicher Vickersharte die
Rucksprunghthen um so mehr voneinander abweichen,
je niedriger die Harte und je dunner die Harteschicht ist,
und zwar ergibt die Prifung der Schichten auf harterem
Grundwerkstoff hohere Hérten als auf weicherem Grund-
werkstoff. Durch Verminderung der Fallenergie bis zu 75%,
wobei die Prifwerte schon stark streuten, konnte keine
wesentliche Aenderung erreicht werden. Um den Einflu
der Schichtdicke auszuschalten, wurden Glaspléattchen von
1 mm Dicke auf die schon vorher verwendeten verschieden
harten Kontrollstlicke gelegt und die Ricksprungharte er-

Umschau.

£/. Jahrg. Nr. 23.

mittelt (Abb. 13). Obgleich die Streuung nicht unbetrécht-
lich ist, zeigt sich doch deutlich, daf? mit abnehmender Harte
der Unterlage auch die Riicksprungharte des Glases abnimmt.

Zusammenfassung.

An mehreren Ricksprunghérteprifern verschiedener
Bauart wurde der Einfluf von Hammerspitze, Hammer-
gewicht, Fallhéhe und Fallgeschwindigkeit auf die Ruick-
sprunghohe untersucht, sowie der Einflu? des Grundwerk-
stoffes auf die MeRergebnisse an oberflachengeharteten
Teilen festgestellt.

Umschau.
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Zahlentafel 1. Zusammenstellung der Querschnitte der Abgasfiuhrung fur Oefen A bis P.
Luftventil- Kammer-Abgas- Hauptabgas-  gchorpstein A~ Abhitzekessel
Schmelz- %S (Ijler Art der  Querschnitt kanale kanal AJ# Antrieb
Ofen  gewicht >0ll- Luft- AR i )
Leistung . Gas | Luft Luft Ist Soll Dmr. Quer- Héhe Heiz- des Saugers
zufihrang o o AjeG | AL Gas innen schnitt Bauart flache
t % m2 m2 m2 m2 m2 m2 m m2 m m2
1 2 3 4 6 5 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Generatorgasofen
A 1527 85,5 natirlich 1,16 167 172 238 138 260 288 18 253 u.a  Wasserrohrkessel,stehend 697 elektrisch
J 1576 853 natirlich 116 1,71 210 260 124 302 296 183 253 457 Feuerrohrkessel, liegend 743 elektrisch
K 160,6 81,8 G-eblise u. a (1,83) 325 374 115 u.a 299 u.a u.a u a Feuerrohrkessel liegend 697 elektrisch
N 254,0 80,8 natirlich 1,16 2,28 190 326 172 305 396 213 356 u. a Wasserrohrkessel, stehend 1047 elektrisch
0 305,0 80,8 natiirlich 1,16 257 260 326 123 305 447 213 356 u.a  Wasserrohrkessel,stehend 1047 elektrisch
Mischgas6fen
G 134 855 Geblase 0,697 (155) 172 264 159 584 225 244 468 685 Feuerrohrkessel, liegend 640 elektrisch
L 152,5 88,9 Geblase 1,82 (1,68) 280 325 117 384 241 213 356 60,9 Feuerrohrkessel, liegend 697 elektrisch
Kaltgasofen
D 1157 72,5 natirlich 1,16 138 19 195 100 203 157 168 221 472 Schragwasserrohrkessel 372 Turbo
M 218,7 70,5 Geblase 1,82 (2,06) 3,14 — 328 228 229 411 50,3 Wasserrohrkessel,stehend 640 elektrisch
P 223,7 69,5 natirlich 1,31 2,14 1,72 2,07 1,2 3,67 2,40 254 505 u. a — — —
Teer- bzw. 6lgefeuerte Oefen
B 121,5 74,5 Isley _ — 2,51 2,51 1,00 4,12 1,60 2,13 3,56 u. a. — — —
E 156,5 77,1 natirlich 116 167 177 202 115 2,32 1,87 244 468 533 Feuerrohrkessel, liegend 640 elektrisch
H 125,0 75,8 natirlich 1,47 1,50 138 257 186 2,15 1,61 1,68 2,22 47,0 Schragwasserrohrkessel 581 Turbo
l 183,0 100,0 natirlich 1,82 1,87 223 455 204 502 206 244 468 549 Feuerrohrkessel, liegend 697 elektrisch
erhalten. Der Flachendruck auf die Gleitflachen erhoht sich Luftgeblase gearbeitet wird. Da die sekundlichen Luftmengen

dann auf 0,015 kg/cm2 Der Einbau der Schieber mufl so er-
folgen, daB der Kaminzug den Flachendruck erhéht. Fir samt-
liche Schieber wird Motorsteuerung verlangt. Der Schieber selbst
besteht aus einem ausgemauerten Rahmen; die
Ausmauerung ist 1 Stein stark (241 mm). So-
wohl der feststehende als auch der bewegliche
Rahmen der Schieber ist wassergekiihlt. Die
Schieberbreite ist gleich der Kanalbreite. Die
Querschnittsverminderung durch die Neigung
betragt rd. 5 bzw. 7 %, was gegenlber den
Widerstanden eines Umstellventils vollstan-
dig belanglos ist. Bei Umstellventilen mit
Wassertassen fordert Buell eine Hochstgeschwin-
digkeit fur die Abgase von etwa 2,8 m/s (bei
0° und 760 mm). Dies bedeutet, daR ihr ge-
ringster Querschnitt etwa 90 % des zugehori-
gen Kanalquerschnittes betragen soll.

Die Soll-Werte fur die Summe der beiden
Kanalquerschnitte, die aus einem Kammer-
paar zum Sammelkanal bzw. zu den Umsteuer-
vorrichtungen fuhren, sind bereits in dem letzten
Abschnitt4) besprochen worden. Buell verlangt
eine solche Schiebereinstellung, daf durch die
Gaskammer etwa 40 % und durch die Luft-
kammer etwa 60 % der gesamten Abgas-
menge gehen. Dies wirde ein Querschnitts-
verhaltnis von ungefadhr 1 :1,5 zwischen Gas-
und Luftkanélen bedeuten. Bei den ausge-
fihrten Oefen findet man fir dieses Verhaltnis
Werte von 1 :1,0 bis 1 :2,0. Bei den Generator-
gasofen scheint ein Verhdltnis von 1 :1,1
bis 1 : 1,4 bevorzugt zu werden, wie aus Zahlen-
tafel 1, Spalte 7 bis 9, zu ersehen ist.

Die LufteinlaBventile sind durchweg
als einfache Teller ausgebildet. Bei den meisten
Oefen sind sie durch einen kurzen Stichkanal mit
dem Abgaskanal der Luftkammer verbunden
(vgl. Abb.1). Buell halt diese Anordnung nicht fur
richtig; er bevorzugt die Anordnung unmittel-
bar Uber dem Kanal, die weniger Mauerwerk
erfordert, daher billiger ist, und die eine
Verminderung der Richtungsdnderungen um 90° erlaubt. Einzel-
heiten dieser Ventile zeigt Abb. 3. Fir das Arbeiten mit Geblése-
wind wird eine gestrichelt angedeutete Haube vorgesehen. Der
héchste Ventilhub muB ein Viertel des Ventildurchmessers be-
tragen kénnen. Zur Aufrechterhaltung der Ventileinstellung ist
die Ventilstange in einem Joch aufgehangt, das sich Uber die
Stange schieben kann, so daf bei einem Nachlassen des zur Steuer-
bihne fihrenden Seilzuges der Ventilteller sich schliel3t, ehe die
Umstellung ihren vollen Weg zuriickgelegt hat. Infolgedessen
muf auch die L&nge der Ventilstange so groRR bemessen werden,
daB sie bei geschlossenem Ventilteller (vollstandige Drosselung)
das Joch nicht in seiner Bewegung wahrend des Umstellens be-
hindert.

Der Ventildurchmesser soll so groR bemessen sein, dafl die
Luftgeschwindigkeit 3 bis 3,5 m/s nicht Ubersteigt, wenn ohne

, FirA =W+508
Far B SW+737

je t Erzeugung bei 1,1 « 106 kcal Warmeverbrauch fur Generator-
gas 0,28 m3 bei den Ubrigen Beheizungsarten 0,29 bis 0,31 m3
betragen, kann mit Hilfe der im letzten Abschnitt4) aufgestellten

R=Schieber fur alie
Gaskanéal/e

A=Schieberfiiral/ieAbgas-
end Luftkana/e

THT - ~B" SV, <* t

| FUrA*wW+305 \
\FirR~"wW+531 |

Abbildung 2. Umstellschieber.

Soll-Beziehung unter Annahme von 0,31 m3 sekundlicher Ver-
brennungsluft je t Stundenerzeugung fur den Soll-Ventilquer-
schnitt folgende Beziehung aufgestellt werden:

Luftventil = 0,082 « S0,

wobei S wiederum das Schmelzgewicht bedeutet. Der Unter-
schied zwischen den Beheizungsarten ist zu gering, um hier Son-
derkoeffizienten einzufiihren. Zzahlentafel 1, Spalte 5 und 6, zeigt,
inwieweit die so berechneten Querschnitte mit den an den Oefen
vorhandenen Ubereinstimmen. Zur leichteren Beurteilung ist
in Spalte 2 das Schmelzgewicht und in Spalte 3 die Erflllung der
Soll-Leistung in Prozenten angegeben. Es zeigt sich, dafR der
Ofen | mit 100 % der Soll-Leistung eine Luftventiléffnung besitzt,
die mit dem Soll-Wert Ubereinstimmt. Dabei ist zu bemerken,

4 VIIl: Kammern. Siehe Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 605.
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dafl3 die Beziehung nur fir Oefen gilt, die mit natirlicher Luft-
zufhrung durch den Auftrieb der Kammern arbeiten. Bei Oefen
mit Ventilatorluftzufihrung ist der Querschnitt des Luftventils
selbstredend nur insofern von Bedeutung, als eine zu enge Oeffnung
unnotig viel Kraft verbraucht. Der in seiner Leistung an zweiter
Stelle stehende Ofen L ist der einzige, der den’Sollwert der Ventil-
o0ffnung trotz Geblé&se Uberschreitet. Bei den Ubrigen Oefen ist
der Unterschied vielfach auBerordentlich groB, so daR man bei
den mit natlrlicher Luftzufuhr arbeitenden Einheiten den Ein-
druck erhalt, dal ihre Minderleistung durch VergréBerung des
Luftventils in etwa ausgeglichen werden kénnte. Zu dem gleichen
Ergebnis kommt Buell, der die Luftgeschwindigkeiten an Hand
der wirklichen Stundenleistungen berechnet. Auch er findet, daR

von den hier angege-

Schnitt durch AJitfe Ventit benen Oefen nur die
Oefen L, H und | ge-

Zur— > niigend weite Luftven-

Umsfet/yorc tile haben. Aas zahlen-

richtunff tafel 1 ist ferner zu er-

sehen, daR die Anwen-

dung von Geblasen

. S fur die Verbrennungs-
H'\élclrrmlsdtg?{jﬁﬁ?_sz luft auBerordentlich
X—fi] selten ist; von den 14
JmJochbeweg=  Oefen haben nur 4 ein

oA geas  cherSiab  t Geblas, wobei Ofen B
beitetwird. mit seiner Isley-Um-

steuerung nicht ein-
gerechnet ist.

Die Gasgeschwin-
digkeit in dem gemein-
samen zum Schorn-
stein bzw. zum Ab-
hitzekessel fiihrenden
Abgaskanal wird von
Buell mit 3 m/s (bei
0° und 760 mm) ange-
geben, also etwas hdher
. als die Geschwindig-
dbffaskanaiilu ft) zymHamin , keit in den Verbig—
dungswegen zwischen
Kammern und dem
gemeinsamen Abgas-
kanal selbst. Dieses
MaR mufl aber als
Héchstwert angesehen
werden, da sich der
Querschnitt im Ab-
gaskanal durch Flug-
staubablagerungen im
Laufe der Zeit ver-
engt. Zu  geringe

Geschwindigkeiten
haben allerdings eine
erhohte Staubablage-
rung zur Folge, doch
scheint dem Bericht-
erstatter dieser Ge-
sichtspunkt  weniger
ausschlaggebend  zu
sein. Wichtiger sind die mit dem Kanalumfang verhaltnisgleich
steigenden Warmeverluste und die gleichsinnig wachsende Ge-
fahr eines Zutrittes von Falschluft. Legt man eine auf Normal-
bedingungen bezogene Abgasgeschwindigkeit von 3 m/s als
Héchstgeschwindigkeit zugrunde, so ergibt sich, daB der Quer-
schnitt des Abgaskanals zum Schornstein (A19) mit 36 % des
Querschnittes An bemessen werden soll, wobei Au die Summe
der Kammereintrittsquerschnitte Uber der Kammerbricke fur
Gas und Luft bedeutet. Die Beziehungen flir den Soll- Querschnitt
von Au wurden bereits im letzten Bericht3) zusammengestellt.
In zahlentafel 1 sind die Ist- und Soll-Werte von A19in Spalte 10
und 11 einander gegeniibergestellt. Es zeigt sich, daf bei den
Generatorgasofen die Soll-Werte annédhernd erreicht werden, mit
Ausnahme der Oefen N und 0. Bei diesen sind die ausgefiihrten
Querschnitte kleiner als die Soll-Werte. Bei allen Gbrigen Oefen
sind die Soll-Werte Kkleiner, als der wirklichen Ausfilhrung ent-
spricht, und zwar auch dann, wenn man die Querschnitte An fur
Generatorgas in Rechnung setzt.

Die Ausfuhrungsformen der Abgasschieber vor dem
Schornstein bzw. vor dem Abhitzekessel bieten nichts wesentlich
Neues. Buell setzt sich nachdrucklich fir eine elektrische Be-
tatigung sowohl der Abgasschieber als auch der Lufteinstellung

. VoM
ZuYergieRen \jji*

Breite des Hanois

,Zur
Hammer

Aufsicht

BeiVerwendungeines Geb/ases, Querschittnicht
wenigera/s 60 %des Venti/querscbnitts

Abbildung 3. Gebrauchliches Luftventil.
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ein, so daR beide durch Druckknopfsteuerung von der Steuer-
blhne aus bedient werden kdnnen. Er begrindet diese Forderung
mit der psychologischen Einstellung der Bedienungsmannschaft,
die eine scharfe Anpassung sowohl der Lufteinstellung als auch
der Zugeinstellung an die Erfordernisse des Ofens nur dann regel-
maRig durchfihrt, wenn beides ohne besondere Mihe geschehen
kann.

Die Bauweise der Kandéle ist in erster Linie auf Verringe-

rung der Wéarmeverluste und des Zutrittes von Falschluft abge-
stellt. Auch wenn kein Abhitzekessel vorhanden ist, machen sich
solche Veranderungen der Abgasbeschaffenheit durch Verminde-
rung des Schornsteinzuges bemerkbar. Die empfohlene Bauweise
geht aus Abb. 4 hervor. Die Hohe zu Breite (1:W) sollen sich
wie 3 :2verhalten.
Buell halt zudem
eine VergroBerung
der Héhe fir gun-
stiger als eine sol-
che der Breite. Mit
Ricksicht auf die
Gewdlbestabilitat
sollte die Spann— Raustoff
weite eines 1 Stein
(241 mm) starken
Gewdlbes 1450 mm
nicht Ubersteigen.
15 Stein starke
Gewsdlbe sind rech-
nungsgeman bis zu
3000 mm Spann-
weite stabil.

Fur die Abhangigkeit des Schornsteinzuges (Z) von der
Abgastemperatur (tj) und der Schornsteinhéhe (H) bei der AuRen-
temperatur ta wird folgende Beziehung angegeben:

Z= 0,0015 ¢ (t; — ta) *H mm WS.

Die Abgasgeschwindigkeit im Schornstein soll ebenfalls nicht
tber 3 m/s (bei 0° und 760 mm) betragen, so daR sich etwa der-
selbe Soll- Querschnittergibt wie fir den Hauptabgaskanal (A19). Die
ausgefithrten Schornsteinabmessungen bei den einzelnen Oefen
sind in den Spalten 12, 13 und 14 von Zahlentafel 1 angegeben.
Der Vergleich mit dem Soll-Querschnitt in Spalte 11 ergibt
wieder ein schwaches Zuruckbleiben der vorhandenen Quer-
schnitte bei den Generatorgasdfen, wahrend bei den Ubrigen
Oefen die vorhandenen Querschnitte durchweg groRer als die
Soll- Querschnitte sind. Die Schornsteinh6hen sind, mit deutschen
Verhaltnissen verglichen, ziemlich niedrig; sie schwanken zwischen
45 und 68 m. Ueber die Bauweise der Schornsteine werden keine
Angaben gemacht. Aus der schematischen Darstellung in "~466. 1
ergibt sich, daB die Oefen nur beim Abschalten der Abhitzekessel
mit nattrlichem Zug arbeiten. Vielleicht erklart sich hieraus die
verhéltnismaRig geringe H6he der Schornsteine.

Schicht

Abbildung 4. Abgas-Kanalausmauerung.

X. Abhitzekessel.

Die Beurteilung der Frage der Abhitzekessel im Sinne von
Buell setzt eine weitgehende Erhaltung der Abgastemperatur
auf dem Wege von Kammeraustritt bis zum Kesseleintritt voraus.
Ginstig wirkt sich in dieser Richtung der Ersatz der Siemens-
Luftklappe durch die Schieberumsteuerung sowie die Abklirzung
des Abgasweges durch den Einbau der Abhitzekessel unter der
Ofenbuhne aus. Da in Deutschland vor allem letzteres durch die
Kesselvorschriften unmdéglich gemacht ist, kdnnen die ginstigen
Voraussetzungen fur den Einbau von Abhitzekesseln, wie sie sich
im folgenden fir Amerika ergeben, auf deutsche Verhéltnisse
nicht Ubertragen werden.

Die in zahlentafel 2 angegebenen Zahlen fir den Warme-
verbrauch bei Generatorgasbeheizung sind gegeniiber den Ubrigen
Beheizungsarten etwas hoch gegriffen, da Buell ja nicht auf die
Kohle als Brennstoff, sondern auf das Generatorgas selbst zuriick-
geht. Die Dampfmengen sind aus den Buellschen Angaben, die
sich auf amerikanischen Normaldampf (539 kcal) beziehen,
auf deutschen Normaldampf umgerechnet. Die Annahme eines
Strahlverlustes von 5 % der im Kessel ausgenutzten Abgaswarme
entspricht den ublichen Verhaltnissen.

Die Werte fur die Abgastemperatur hinter den Kammern
dirften flr Kaltgasbeheizung etwas niedrig gegriffen sein. Nicht
ganz verstandlich ist es, weshalb die Kesselaustrittstemperatur
der Abgase fiir die verschiedenen Beheizungsarten unterschiedlich
gewéhlt worden ist; denn wenn es mdglich ist, in einem Fall die
Abgase bis auf 260° abzukiihlen, so muR3 dies auch durch ent-
sprechende Bemessung der Heizflache bei Generatorgas zu er-
reichen sein. Die Heizflachenberechnung von Buell geht auf eine
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Zahlentafel 2. Abgastemperaturen und Verdampfungs-
leistungen von Abhitzekesseln.

iGenerator- K ajtgas- Oel-
gas- feuerung  feuerung
1 feuerung
Abgastemperatur beim Kesseleintritt
730 650 680

Warmeinhalt der Abgase in % des
Gasheizwertes . . 42,8 27,5 27,3
Abgastemperatur beim Kesselaustritt

. . in 0C 316 260 260
Warmeinhalt der Abgase in % des Gas-
heizwertes beim Kesselaustritt 18,1 11,0 12,0
Warmegewinn in % des Gasheizwertes
bei 5% Strahlverlust am Kessel . 23,5 15,7 14,6
Wanneverbrauch je t Stahl in 10« kcal 1,25 1,00 1,00
kg Normaldampf (640 kcal) je t Stahl 460 246 228
Kesselheizflache je t stindlicher Stahl-
EIZEUGUNG v in m2 40,5 21,6 20,1

Heizflachenleistung von rd. 11,35 kg Dampf je m2 Heizflache
zuriick.

Bauart und Heizflache der Abhitzekessel sowie die Art des An-
triebes des Abgassaugers sind in Zahlentafel 1, Spalte 15, 16 und 17,
zusammengestellt. Aus dieser Zusammenstellung ist ersichtlich,
daB bis auf die Oefen B und P Uberall Abhitzekessel vorhanden
sind. Die Abhitzekessel sind in vier Féallen stehende Wasserrohr-
kessel, in zwei Fallen Schragwasserrohrkessel, in sechs Féllen
liegende Feuerrohrkessel. Nach den Angaben Buells werden seit
dem Jahre 1928 nur noch Kessel der letzten Bauart als Abhitze-
kessel hinter Siemens-Martin-Oefen aufgestellt. Der Antrieb des
Abgassaugers ist nur in zwei Fallen eine Dampfturbine, wahrend
in allen andern Fallen elektrische Antriebe vorhanden sind. Den
Dampfverbrauch eines Turboantriebes schétzt Buell zu 15 bis
20 % der erzeugten Dampfmenge. Eine Umrechnung der fur den
Sauger erforderlichen elektrischen Energie auf Dampf wirde
dagegen zu etwa 10 % der Dampflieferung fuhren. Es ist selbst-
verstandlich, daB der Kraftverbrauch des Saugers zu Lasten der
Abhitzekesselanlage geht, solange man bei Abschaltung des Ab-
hitzekessels ohne kiinstlichen Zug auskommt. Umgekehrt diirfen
die Dampfmengen, die im Ubrigen als Eigenverbrauch des Stahl-
werkes angesehen werden mussen, nicht zu Lasten der Abhitze-
kesselanlage geschrieben werden, da sie ja bei Fortfall dieser
Anlage aus andern Brennstoffen erzeugt werden mussen.

Die ziemlich ausfihrliche Wirtschaftlichkeitsberechnung von
Buell 148t diesen Gesichtspunkt nicht ohne weiteres klar hervor-
treten, da sie zu sehr auf Uberschiissigen Dampf zur Lieferung
vom Stahlwerk an andere Betriebe abgestellt ist. Im folgenden
sind die Zahlen Buells so zusammengestellt, da die Beurteilung
des Dampfpreises aus Abhitze im Vergleich zum Dampfpreis aus
Kohle erfolgen kann. Die Wirtschaftlichkeit einer Abhitzedampf-
erzeugung ist je unter allen Umstédnden dann gegeben, wenn der
Gestehungspreis des Abhitzedampfes unter dem Preise des aus
gekauften Brennstoffen erzeugten Dampfes liegt.

Fur den Dampf aus fremden Brennstoffen setzt Buell 64 cts
je t amerikanischen Normaldampf (539 kcal/kg) ein. Auf deut-
schen Normaldampf von 640 kcal/kg bezogen, wiirde dieser Preis
auf 76 cts je t steigen. Da die kursméaRige Umrechnung des
Dollars auf Reichsmark mit Rucksicht auf die Kaufkraftverhalt-
nisse zu keinem richtigen Bild fuhrt, sind im folgenden die Preise
in amerikanischer Wahrung angegeben. Um jedoch eine Ver-
gleichsziffer als Grundlage zu geben, gentigt der Hinweis, daf} der
Gestehungspreis von 76 cts je t Normaldampf etwa 1,90 Jt.M je t
und damit einem Kohlenpreis von etwa 15MJH je t Kohle ent-
spricht.

Bei den in Zzahlentafel 3 zusammengestellten Werten fur
Generatorgasbeheizung und fur Oelfeuerung ist nach der Quelle
nicht ohne weiteres ersichtlich, woflr der Strompreis eingesetzt
ist. Es ist jedoch anzunehmen, daR hierbei der Kraftbedarf des
Abgassaugers mit einbegriffen ist. Die Instandhaltungskosten
sind mit 5 % des Anlagekapitals eingesetzt. Bei der wechselnden
Beanspruchung solcher Abhitzekessel scheint dieser Betrag zum
mindesten an der untersten Grenze zu liegen. Die Lohne sind
aus einer Aufstellung fur 7 Abhitzekessel auf eine Einheit um-
gelegt. Buell fuhrt die Rechnung auch noch fiir 10 und 14 Ein-
heiten durch; dies ist jedoch nicht wesentlich, da bereits in dem
Fall fir 7 Kessel eine derartige Unterschreitung des Gestehungs-
preises fur Fremddampf herauskommt, dalR die Verminderung
des Lohnanteils bei groBeren Anlagen fur die Beurteilung der
Wirtschaftlichkeit nicht mehr von ausschlaggebender Bedeu-
tung ist.

Die von Buell in seine Berechnungen eingesetzten Dampf-
verbrauchszahlen des Stahlwerks beschrénken sich fur Generator-
gasbeheizung auf 300 bis 500 kg Dampf je t Kohle. Je t erzeugten
Stahles setzt er 90 bis 136 kg Dampf ein. Bei 6lbeheizten Oefen
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Zahlentafel 3.
W irtschaftlichkeitsberechnung der Abhitzedampf-
erzeugung an einem 150-t-Siemens-Martin-O fen.

Generator- Oel-
gas- feuerung
feuerung
1. Jahrliche Dampferzeugung bei 7500 Betriebs-
stunden. bezogen auf amerikanischen Normal-
dampf (539 kcal) t 54 430 31 800
2. Dampfverbrauch der Kesselspeisewasserpum-
pen = 5% der Dampferzeugung.....cceee.e. t 2722 1590
3. Jahrlich verfigbarer Dampf (539 kcal) . . t 51 708 30 210
4. Umgerechnet auf deutschen Normaldampf
(640 kcal) t 43 700 25 500
5. Kesselheizflache .m2 700 465
6. Gesamtanlagekosten je Kessel... e $ 12 000 8 800
Jahrlicher Kostenaufwand:
7. Kapitaldienst = 16 % des Anlagekapitals. . S 1920 1480
8. Stromkosten 3750 2333
9. W asSerkosten ... 280 162
10. Instandhaltungskosten (5% des
kapitals) 600 440
11. Loéhne, umgelegt auf einen Kessel 1481 1481
12. Gesamtkostenaufwand . 8 031 5 896
13. Dampfkosten je t amerikanischen Normal-
155 19,5
14. Dampfkosten je t deutschen Normaldampfes cts 18,8 231

berechnet er fur die Anwarmung des Brennstoffes 0,22 bis 0,45 kg
Dampf je Liter und fur die Zerstaubung 0,56 bis 1,02 kg Dampf
je Liter Brennstoff, so daB er zu einem Gesamtdampfverbrauch
von 0,78 bis 1,47 kg Dampf je Li“ter Brennstoff kommt. Fur die
Umlegung auf die Tonne Stahl werden 118 1Brennstoff eingesetzt,
so dall man einen Dampfverbrauch von 88 bis 167 kg je t erzeugten
Stahles erhélt.

Zum Schluf seiner Ausfihrungen weist Buell noch besonders
darauf hin, daR es Aufgabe des Maschinenbetriebes ist, dafir zu
sorgen, daB die Abhitzekesselanlage dauernd in einem Zustande
bleibt, der eine Hochstleistung an Dampf gewahrleistet. Die Ein-
stellung der Zugverhaltnisse jedoch mufl unter allen LTmstanden
dem Stahlwerk Uberlassen bleiben.

Eine vergleichende Zusammenstellung der Soll- und Ist-
Geschwindigkeiten der Abgase im ganzen Ofensystem fir die
einzelnen Oefen bildet den Abschlul3 der ganzen Aufsatzreihe. Die
schaubildliche Darstellung dieser ganzen Verhéltnisse zur Auf-
deckung etwa vorhandener kritischer Querschnitte bietet keine
neuen Gesichtspunkte. Da im Laufe aller an dieser Stelle ge-
brachten Ausziige dauernd auf den Vergleich zwischen Ist- und
Soll-Werten hingewiesen wurde, kann diesbeziglich auf die
Quelle hingewiesen werden. Die gesamte Arbeit von Buell soll
in Buchform im Verlage der Zeitschrift Steel erscheinen.

Carl Schwarz.

Vortragsreihe Uber zerstorungsfreie
Werkstuckprifung.

Im Jahre 1933 hatte sich eine Reihe von Behdrden, wissen-
schaftlichen Verbénden, Gesellschaften und Firmen zusammen-
geschlossen, um beim Staatlichen Materialprifungsamt in Berlin-
Dahlem eine Stelle, die sich allein mit den zerstérungsfreien Pruf-
verfahren befassen sollte, aufzubauenl). Tréger dieser Stelle, die
seit der Verleihung des ,,Kleinen Reichssiegels® im vorigen Jahre
den Namen ,,Reichs-Rontgenstelle beim Staatlichen Material-
prifungsamt Berlin-Dahlem* fihrt, ist eine Fordergemeinschaft
aus den vorher erwahnten Kreisen, die im Januar 1937 in die
strengere juristische Form eines eingetragenen Vereins mit der
Bezeichnung ,,Gesellschaft zur Forderung zerstérungsfreier Pruf-
verfahren* umgewandelt worden ist.

Um auch fernerstehenden Kreisen Gelegenheit zu geben, die
Arbeiten der Reichs-Réntgenstelle kennenzulernen, findet am
25. Juni 1937, 9.30 Uhr, im Sitzungssaal des Staatlichen Material-
prufungsamtes in Berlin-Dahlem eine Vortragsreihe mit folgenden
Kurzberichten statt.

R. Berthold: Ueberblick tber die Entwicklungsaufgaben der
Reichs-Rontgenstelle;

H. Wilhelm und W. Schirp: Neue technische Hilfsmittel der
Magnetpulverprifung;

S. Schleip: Magnet-induktive Prifméglichkeiten an Stahlseilen
und Ankerketten;

A. Trost: Ein Verfahren der Wanddickenmessung;

A. Trost: Ein Verfahren zum Ermitteln der Schlickhdhe in Ab-
wasserrohren ;

A. Trost: Ein empfindliches Verfahren zum Ausmessen von
Rontgeninterferenzen;

*) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 782.
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R. Berthold: Ueberblick tGber die Auswirkung von AufRen-
untersuchungen der Reichs-Rdntgenstelle;

F. Ebert: Die Kosten der Roéntgenprufung an geschweillten
Stahluberbauten;

W. Kolb: Ursachen und Verhutung von Wurzelfehlern und
Rissen in geschweiten Stahliberbauten;

W. Grimm: Réntgenuntersuchungen mit Hohlanodenrdhre;

0. Vaupel: Spannungsmessungen an Kreiseln;

H. Wilhelm: Neue Anwendungen der Magnetpulverprifung;

W. Schirp: Die Beurteilung von Magnetpulveranzeigen.

Die Teilnehmergebiihr betragt fur Mitglieder der Gesellschaft
zur Forderung zerstérungsfreier Prifverfahren 5371, fir Nicht-
mitglieder 20 JIJU.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher GieRRereifachleute.

Wie alljahrlich hielt der Verein deutscher GieRereifachleute
eine Woche vor Pfingsten am 8. und 9. Mai seine Hauptver-
sammlungl)in Berlin ab in Gegenwart zahlreicher Vertreter von
Staat, Wehrmacht und Partei, technischen Hoch- und Fach-
schulen, verwandten Vereinen und Verbanden. Bemerkenswert
grol3 war dieses Jahr die Zahl der Mitglieder und Gaste, bot doch
die Tagesordnung dem Eisen- und MetallgieRer eine Fille von
Vortragen und Berichten, von denen hier nur auf die unserem
Arbeitsgebiet zunachstliegenden eingegangen werden kann.

In den Fachsitzungen am 8. Mai der Gruppen GraugufR
sowie Stahl- und TemperguB berichtete Dr.-Ing. K. Roesch,
Remscheid, uber
Ueberwachung und Forschung in Stahl- und TempergieRereien.

An dem Stammbaum des Werdeganges eines Temperguf3-
stiickes wurden die Aufgaben der Forschungs- und Ueberwachungs-
stelle erlautert, die sich nicht nur auf die Ueberwachung der Gute
der Erzeugnisse und die Bearbeitung von Beanstandungen er-
strecken, sondern als Forschungsaufgaben tiefer in die Erkenntnisse
Uber den Werkstoff eindringen mussen zu seiner Verbesserung und
Entwicklung neuer GuBarten. Sie soll Betrieb und Verkaufs-
abteilung beraten, das einschlagige Schrifttum und Patentwesen
bearbeiten und die Verbindung mit wissenschaftlichen Vereinen
und technischen Behdrden aufrechterhalten. Enge und ver-
trauensvolle Zusammenarbeit zwischen allen Betriebsabteilungen
und der Forschungsstelle wird fiir das Werk Erfolge bringen.

Dr. F. Roll, Leipzig, behandelte in seinem Vortrag
Die Biegefestigkeit von Temper- und Stahlguf.

Im Gegensatz zum GuReisen hat man bisher bei Stahl- und
Tempergul3 der Biegefestigkeit wenig Bedeutung zugewiesen.
Neuere Untersuchungen haben ergeben, daf? sich unter bestimmten
Voraussetzungen die Biegefestigkeiten, besser noch die FlieB-
grenzen, von Stahl- und TemperguBl praktisch auswerten lassen.
Die Untersuchungen ergaben fiir weiBen und schwarzen Temper-
gull sowie fir sauren Siemens-Martin-StahlnaRgu3 eindeutige
Kurvenziige. Je nach der Stitzweite liegt die Biegefestigkeit von
weiBem Temperguf3 zwischen 70 und 120 kg/mm2 bei einer Zug-
festigkeit von 50 bis 62 kg/mm2fur Probestdbe von 12 bis 30 mm
Durchmesser, wéhrend sie bei schwarzem Temperguf? entsprechend
dem rein ferritischen Randgefiige tiefer liegen, etwa zwischen
65 und 95 kg/mm2. Die FlieBgrenze liegt im allgemeinen bei 55
bis 75 % des Bruchwertes, also hoher als die entsprechenden
Werte beim Zugversuch. Es wurden bei StahlguR folgende
Grenzwerte gefunden:

Giteklasse Zu%e/;}:r%kzelt Dehg/uong Flfg/%;emnée
Stg 38.81 39,5 27,0 41 bis 61
,» 45.81 48,5 20,1 35 bis 59
,» 52.81 55,6 16,8 58 bis 116

Dr.-Ing. E. Knipp, Egge, beschrieb in seinem Vortrag:
Metallersparnis durch VerbundguR

ein Verfahren, das es gestattet, friher ganz aus Rotguf? herge-
stellte Lagerschalen aus dem VerbundguB von Stahl- und Rot-
gul mit vollkommener Bindung der beiden Metalle an ihren Be-
rihrungsflachen herzustellen, wobei bis zu 75 % devisenbelasteter
RotguRR gespart werden ohne Verminderung der Eignung der
Stiicke fur ihren Bestimmungszweck. Das Verfahren wurde auch
fur andere Gufstiicke entwickelt, wobei mit gleich gutem Erfolge
StahlguB, Temperguf® und GuReisen einerseits sowie Rotgu3 oder
Messing anderseits als Verbundmetalle dienen.

J) Vgl. GieRerei 24 (1937) S. 269/75.

Umschau. — a us Fachvereinen.

57. Jahrg. Nr. 23.

Professor Dr.-Ing. H. Uhlitzsch, Freiberg, berichtete tiber
Untersuchungen an Formsandmischungen.

Bei diesen Untersuchungen war der Feuerbestéandigkeit des
Formsandes besondere Aufmerksamkeit gewidmet worden, bei
der die Eigenschaften des Quarzanteils, ndmlich die Ausdehnung
bis zu 870" und die daran anschliefende Schwindung im Tempe-
raturbereich bis 1100°, die Standfestigkeit der Form stark beein-
flussen. Die Untersuchung der Gasdurchlassigkeit ist ein ein-
faches Mittel zur Vorausbestimmung der Standfestigkeit bei
héheren Temperaturen. Verschiedene Formfehler stehen in engem
Zusammenhang mit diesen Eigenschaften, und es wurde an Bei-
spielen aus dem Betrieb auf die verschiedenen Mdglichkeiten zur
Herstellung eines allen Anforderungen gentigenden Sandgemisehes
hingewiesen.

Der Vortrag von Dr.-Ing. Th. Klingenstein, Zuffenhausen,
behandelte

Kurbelwellen aus Grauguf.

Eine einheitliche Zusammenfassung des zahlreichen Schrift-
tums Uber gegossene Kurbelwellen, besonders ber die Griinde
der Eignung des GuReisens als Werkstoff fiir diesen Maschinenteil,
hat bisher gefehlt. Dampfungsfahigkeit, vielseitige Gestaltbarkeit
durch das GieRen, hohe Wechselfestigkeit, niedrige Kerbempfind-
lichkeit und damit hohe Gehaltfestigkeit ergeben die Eignung des
GuBeisens als Werkstoff fur Kurbelwellen. Besonders wertvoll
sind auch die giinstigen Gleiteigenschaften des GuReisens in allen
in Betracht kommenden Lagerstoffen. Nur Werkstoffe mit aus-
gesprochenen Kennzeichen von GufReisen weisen diese Eigenschaf-
ten auf, die noch durch die Forderung einer preiswiirdigen Her-
stellung und des Einbaues ohne Nach- und Wérmebehandlung
erweitert werden. Die erreichten praktischen Ergebnisse lassen
eine weite Verbreitung gegossener Kurbelwellen Voraussagen.

Ueber die von dem Fachausschu des Vereins deutscher
GieRereifachleute durchgefihrten Untersuchungen berichtete
P. Tobias, Mannheim, in seinem Vortrag:

Zinnfreie Kernstitzen und Kernnégel.

Bei allen Versuchen hat sich ergeben, daR eine zuséatzliche
Nachbehandlung der Kernstiutzen und Kernnégel unvermeidlich
ist, wenn man mit Sicherheit FehlguB verhuten will. Bearbeitung
mit dem Sandstrahlgebldse oder Beizen fuhrt nicht immer zum
Erfolg, der besser durch galvanischen Auftrag eine Kadmium-,
Kadmium-Kupfer- oder Kupferschicht erreicht wird. Diese Ueber-
zlige sind dem Verzinnen oft nicht nur gleichwertig, sondern auch
vielfach Uberlegen.

Dr.-Ing. P. Bardenheuer, Dusseldorf, sprach tuber
Das Schmelzen von Stahl und GuReisen nach dem heutigen Stand

unserer metallurgischen Erkenntnisse.

Mit den Anforderungen an die metallischen Werkstoffe hat
auch die Erforschung der metallurgischen Vorgéange beim Schmel-
zen von Stahl und GuReisen Fortschritte gemacht. Die Um-
setzungen des Sauerstoffes mit dem Kohlenstoff beim Stahl-
schmelzen hat zu der Erkenntnis der Vorteile des reduzierenden
Schmelzens auf dem basischen und besonders dem sauren Herd
gefiihrt. Die Desoxydation und die Entfernung der Gase und des
Schwefels im Stahl wurden eingehend behandelt, ebenso die Vor-
gange beim Giellen. In der Metallurgie des GuReisenschmelzens
spielt das Verhalten des Kohlenstoffes und der Oxyde ebenfalls
eine wichtige Rolle, wobei die Wirkung von Desoxydations- und
Legierungszusétzen besprochen wurde. Auch die Entschwefelung
des GuBeisens ist besonders wichtig. Mit diesen Fragen zusammen
wurde auch auf das Schmelzen im Kupolofen, Flammofen und
Elektroofen eingegangen.

In der Hauptversammlung am 9. Mai ging der Vor-
sitzende, Dipl.-Ing. W. Bannenberg, nach einem Ueberblick
Uber die Neuordnung der Technik auf die Tatigkeit des Ver-
eins2) ein und wies auf die Aufgaben des Vierjahresplanes fiir
die GielRereifachleute hin.

Professor Dr.-Ing. E. Piwowarsky, Aachen, sprach tber den

Heutigen Stand der Schmelzuberhitzung des Gufeisens.

Im Laufe von zwo6lf Jahren konnte die grofRe Aufgabe, den
Graphit des grauen Gufeisens, der fir alle Eigenschaften dieses
Werkstoffes ausschlaggebende Bedeutung hat, bereits wéhrend
der Erstarrung in feineutektischer, temperkohleartiger Form zur
Ausscheidung zu bringen, der L6sung nahergebracht werden.
Grundlage aller mit diesem Ziel durchgefuhrter Arbeiten war die
Schmelziberhitzung, die zu immer neuen Erkenntnissen Uber
den Schmelzvorgang und die Beeinflussung der Eigenschaften
der Metalle fihrten. Diese lieBen sich auch sinngemé&R auf andere
GuBmetalle Ubertragen, so daR durch die erreichten Verbesse-
rungen der Werkstoffe vielfach neue Anwendungsgebiete er-
schlossen werden konnten.

2) GieRerei 24 (1937) S. 229/38.
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Den zweiten technischen Fachvortrag hielt Dr.-Ing. E. Pohl,
Wetzlar, tber

Betriebswirtschaft, Gutetberwachung und Werkstofforschung in
einem grofRen deutschen GieRereiunternehmen unter besonderer
Bericksichtigung des Vierjahresplanes.

Zu den betriebswirtschaftlichen und gitetechnischen Ueber-
wachungsaufgaben der Forschungsstelle haben sich als besondere
auf den \ ierjahresplan ausgerichtete Aufgaben hinzugesellt solche
der sparsamen Rohstoffwirtschaft im Modellbau, in der Formerei
und im Giel3ereibetrieb. Auch die Frage der Rohstoffausnutzung
bei der Herstellung und Verwendung des GuReisens ist ein Teil
des vielseitigen Aufgabengebietes. An Beispielen wurde die Durch-
fihrung dieser Aufgaben und das bisher Erreichte anschaulich
dargestellt.

Im  SchluBvortrag
Berlin, Uber

sprach Reichsamtsleiter H. Sohns,

Die wirtschaftsgeschichtlichen Voraussetzungen des zweiten Vier-
jahresplanes.

Die Erkenntnis der Bedeutung des zweiten Vierjahresplanes
fur die Zukunft der wirtschaftlichen Beziehungen Deutschlands
und der deutschen Volkswirtschaft setzt einen geschichtlichen
Rickblick voraus. Aus den Lehren der Vergangenheit ergibt sieh,
daR der Vierjahresplan nicht eine MaRnahme zur Behebung einer
zeitlichen Notlage ist, sondern eine zwangslaufige Folgerung einer
wirtschaftsgeschichtlichen Entwicklung. Die Griinde des Nieder-
ganges der Welthandelswirtschaft wurden dargelegt und die
besonderen Belastungen der deutschen Wirtschaft aufgezeigt.
Trotz denkbar schlechten Aussichten auf eine Wiederherstellung
der VorkriegstausehVerhéaltnisse und trotz dem Fehlen aus-
reichender Gold- und Devisenbestédnde ist es der nationalsozia-
listischen Wirtschaftspolitik gelungen, den Weg zu einer Ge-
sundung des deutschen Wirtschaftslebens mit Erfolg zu gehen. Die
Wirtschaftslage und Staatspolitik anderer Lander haben es
Deutschland erschwert, den mit dem steigenden Beschéaftigungs-
grad verbundenen Einfuhrbedarf an wichtigen Rohstoffen und
Halberzeugnissen zu decken. Die Bindung der deutschen Arbeit
an die Diktatur des Weltmarktes und die ihn beeinflussenden
Krafte ist mit den entscheidenden Grundlagen der national-
sozialistischen Weltanschauung unvereinbar, und deshalb mufite
der Vierjahresplan als Grundlage der Freiheit der deutschen
Arbeit und als eine Angelegenheit der deutschen Ehre verkindet
werden. Die Losung der im Vierjahresplan gestellten Aufgaben
bedeutet die Freiheit der Selbstbestimmung des deutschen
Volkes darliber, wie weit es seine nationale Arbeitskraft in der
Weltwirtschaft einsetzen will. Mit dieser Tat wird die Axt an die
Wurzeln des internationalen Kapitalismus und der Diktatur des
internationalen Finanzkapitals gelegt.

Iron and Steel Institute.

(FrihjahrsVersammlung am 29. und 30. April 1937 in London. — Fortsetzung
von Seite 641.)

J. A. Jones, Sheffield, berichtete Gber den

EinfluB des Phosphors auf die mechanischen Eigenschaften von
niedriggekohlten und niedriglegierten Baustdhlen sowie deren
Korrosionseigenschaften.

Fir die Versuche wurden mehrere 8-kg-Schmelzen im Hoch-
frequenzofen erschmolzen. Die Bldckchen wurden auf 10-mm-
Stabe ausgeschmiedet, von denen je die Halfte normalisierend und
bei 9200weich gegliht wurde. Zur Untersuchung des Einflusses
des Kohlenstoffes wurden drei Schmelzen mit 0,1% C,
0,17 % Cund 0,25 % C auf ihre Festigkeitseigenschaften ein-
schlieBlich der Kerbschlagfestigkeit untersucht. Ein weicher, un-
legierter Stahl mit 0,3 bis 0,5 % Mn hatte bis 0,2 % P durchaus
befriedigende Kerbschlagzahigkeit, die nur von etwa 21 auf
17,8 mkg/cm2bei der 1zod-Probe abnahm; aber schon bei 0,17 % C
und 0,12 % P betrug der Abfall der Kerbschlagzahigkeit fast
50%; ein derartiger Phosphorgehalt ist nach Ansicht des Ver-
fassers nicht mehr fir Baustéhle zu verantworten. Der EinfluB
des Phosphors bis zu 0,4 % auf Festigkeit, Streckgrenze und Deh-
nung wird auch von J. A. Jones in der schon aus fritheren Arbeiten
gefundenen GroBenordnung (fiir 0,1 % P eine Festigkeitssteige-
rung von 4,5 kg/mm?2) bestatigt. Leider wurden von dem Ver-
fasser die Versuchsschmelzen nicht im Anlieferungszustande ge-
prift, obwohl gerade dieser fir die Herstellung von Baustahl-
profilen der haufigst vorkommende und deshalb wichtigste ist.
Dadurch wird zum Teil ein unvollstandiger Eindruck erweckt,
weil nach Feststellungen von H. Buchholtzl) die Kerbschlag-
zéhigkeit von Phosphorstéhlen iber 0,2 % P durch Gluhung ver-

i) Mitt. Kohle- u. Eisenforsch. 1 (1935) S. 69.
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schlechtert wird, aus Griinden, die bis heute noch nicht einwand-
frei geklart sind. Ebenso sind die Festigkeitseigenschaften von
Thomasstahl im Anlieferungszustand meist besser als nach einer
Gluhbehandlung. Auch in der vorliegenden Arbeit wurde dem-
entsprechend gefunden, daB eine Erhéhung der Normalisierungs-
temperatur um 50° bei weichem Hochfrequenzstahl mit tber
0,2 % P die Kerbschlagzéhigkeit merklich herabmindert, wahrend
ein sonst gleich zusammengesetzter Stahl mit niedrigem Phosphor-
gehalt keine Verschlechterung seiner Kerbschlagzéhigkeit erfuhr.
Aus der ersten Versuchsreihe wurde zusammenfassend festgestellt,
daB bei hochphosphorhaltigen Stahlen der Kohlenstoff niedrig
gehalten werden muf? und die Endwalztemperatur nicht hoch sein
darf; beides deckt sich mit &lteren Arbeiten und mit den Erfah-
rungen der Praxis. Wichtig ist der Hinweis, daB die Alterungs-
neigung nach Reckbeanspruchung und die Kerbempfindlichkeit
bei niedrigen Temperaturen bei feinem Korn nach der McQuaid-
Ehn-Probe (Aluminiumzusatz) verringert wird.
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Abbildung 1. Der EinfluR verschiedener Legierungselemente aul die Festig-
keitseigenschaften von normalisierten Stdhlen mit hohem Phosphorgehalt.

Weiterhin wurden Kurz-Korrosionsversuche auf dem
Dach des Laboratoriums, ferner in Seewasser (abwechselnd naR
und trocken) und in finfprozentiger Salmiakldsung wéhrend der
Dauer von 28 Tagen durchgefiihrt. Die Zeit von 28 Tagen ist zu
kurz, um ein Urteil Uber die Rostgeschwindigkeit abzugeben, zu-
mal an derart kleinen polierten Proben von 25 X 12 mm Dmr.
Die bei solchen Kurzversuchen gefundenen Erkenntnisse lassen
sich meist nicht mit den Ergebnissen der Langzeitversuche ver-
gleichen. Gerade die Kupfer-Phosphor-Stahle mit mehr als0,2%Cu
und Uber 0,06 % P haben die Eigenart, an der Luft durch Bildung
einer festhaftenden Schutzschicht einen geringeren Rostverlust
zu ergeben als ein Stahl mit gleichem Kupfer-, aber ohne Phosphor-
gehalt. Infolge dieser Schutzschicht wird der Angriff auBerdem
noch von Jahr zu Jahr schwécher, wie K. Daevesl) in grofR an-
gelegten Versuchsreihen nachwies, die Gber 62 Monate beobachtet
wurden. Darum sind die Ergebnisse der Laboratoriums-Kurz-
versuche mit Vorsicht aufzunehmen, zumindest muR man noch
die Ergebnisse der angesetzten Langzeitversuche zur gegebenen
Zeit heranziehen.

An der Luft ebenso wie bei der Seewassersprihprobe ergab
sich bei den hochphosphorhaltigen Stéhlen eine leichte Ueber-
legenheit gegenliber denen mit niedrigem Phosphorgehalt. Da-
gegen zeigten die Proben, die im Laboratorium abwechselnd mit
Seewasser benetzt wurden und dann trockneten, eine Zunahme
des Gewichtsverlustes mit steigendem Phosphorgehalt. Die ganz
unter Seewasser aufgehangten Proben lieRen keinerlei EinfluB des
Phosphorgehaltes erkennen. Eine weitere Versuchsreihe wurde
mit steigendem Phosphorgehalt bei gleichzeitiger Anwesenheit
von 0,4 % Cu durchgefuihrt. Die Festigkeitseigenschaften wurden
gegenuber der ersten Versuchsreihe ohne Kupfergehalt kaum be-
einfluBt. Die Korrosionsversuche ergaben weder auf dem Dach
des Laboratoriums noch unter Seewasser wesentliche Unter-
schiede.

i) Arch. Eisenhlttenwes. 9 (1935/36) S. 37/40 (Werkstoff-
aussch. 308); Mitt. Kohle- u. Eisenforsch. 1 (1935) S. 1/8.
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In zwei anderen Versuchsreihen wurde
der EinfluB eines Chromgehaltes von
1,0 % und eines Molybdéangehaltes von
0,2 bis 0,4 % untersucht. Sowohl durch

Aus Fachvereinen.

Stahl mit etwa 0,10 % C

— Patentbericht. 57. Jahrg. Nr. 23.

Zahlentafel 1. Hochstzulassige Phosphorgehalte von Baustédhlen

bei verschiedenen Legierungszusatzen.

Stahl mit etwa 0,15 % C Stahl mit etwa 0,25 % C

R . Hochster . 5

den Chrom- als auch durch den Molybdén- Legierungs- Hochster zulassiger Legierungs- zulassiger Legierungs- ;‘u?;:ssi;e;
zusatz stieg die Kerbschlagzahigkeit eines zusatz Phosphorgehalt zusatz Phosphorgehalt zusatz Phosphorgehalt
weichen Stahles mit Phosphorgehalten bis nichts etwas Gber 0,20 % nichts etwa 0,10 % nichts etwa 0,07%
zu 0,2 % sehr erheblich. Bei Kohlenstoff- 0,4% Ou etwas iiber 020 % 0,4% Cu etwa 0,10 % 0,4% Cu etwa 0,07 %
gehalten Uber 0,20 % nimmt jedoch die 1,0% Cu etwas unter 0,20% 10 % Cr etwa 0,14 % 10% Cr etwa 0,07 %
Kerbschlagzahigkeit mit dem Ueberschrei- 10 % cr etwas unter 030%  0,2% Mo etwa 0,10%

. 0,5% Si etwas unter 0,20 %
ten eines Phosphorgehaltes von 0,1 % 0‘20}; Mo etwas unter 0.25 %
schon bei Raumtemperatur rasch ab. Die 0,4 % Mo etwas unter 0,25 %

Kerbschlagzahigkeit bei — 2° wurde an

einigen unlegierten Stahlen mit Kohlenstoffgehalten von 0,09 bis
0,18 % und Phosphorgehalten bis zu 0,31 % ermittelt. Dabei
hatte ein Stahl mit 0,09 % Cund 0,2 % P bei — 2° gegeniber
Raumtemperatur noch 75 % der Kerbschlagzahigkeit, wahrend
eine Erhéhung des Kohlenstoffgehaltes auf 0,17 % schon einen
Stahl mit nur 0,10 % P derart ungunstig beeinflute, daR die
Kerbschlagzéhigkeitswerte, ermittelt an der lzod-Probe, nur
etwa die Héalfte betrugen.

In Abb. 1 sind die Einflisse der untersuchten Legie-
rungszusatze auf die Pestigkeitseigenschaften von
Stahlen mit 0,1 bis 0,2 % P zusammengestellt. Vor allem ver-
bessert der Chrom- und der Molybdéanzusatz die Kerbschlag-
zahigkeit, wahrend 1,0 % Cu und 0,5 % Si die Kerbschlagzahig-
keit des weichen Stahles mit 0,2 % P merklich herabsetzen. Die
sonst beobachtete Erhdhung von Zugfestigkeit und Streckgrenze
durch Chrom ist bei den untersuchten Hochfrequenzschmelzen
nicht festzustellen. Der Verfasser gibt dann eine Zusammen-
stellung, welche Phosphorgehalte auf Grund der vorliegenden
Festigkeitsuntersuchungen je nach den sonstigen Beilegierungen
seiner Ansicht nach statthaft sind (vgl. Zahlentafel 1). Um einen
korrosionsbestandigen Baustahl mit Uber 58 kg/mm2 Festigkeit
herzustellen, ist mehr als eine Zusatzlegierung notwendig. So haben
die Amerikaner in einigen bekannten Hochbaustahlen die Wirkung
von Kupfer, Chrom und Phosphor vereinigt, um Stdhle mit
50,3 bis 58,3 kg/mm2 Zugfestigkeit zu erzielen, wobei mit Rick-
sicht auf die Kerbschlagzahigkeit der Kohlenstoffgehalt niedrig,
meist bei 0,1 % liegt. Der Phosphorgehalt gibt in diesen Stéhlen
einen festigkeitssteigernden Ersatz fur den niedrigen Kohlenstoff-
und Mangangehalt.

Sodann werden Stéhle mit wechselnden Kupfer-,
Chrom-, Phosphor- und Kohlenstoffgehalten untersucht,
die den aus dem Schrifttuml) bekannt gewordenen Cor-Ten-,
(Chrom-Kupfer-Silizium-), Man-Ten- (Mangan-Kupfer-) und
Union- (Chrom-Kupfer-) Baustéhlen gleichkommen. Am besten
schneidet hinsichtlich Streckgrenze und Kerbschlagzahigkeit von
den in dieser Gruppe untersuchten zwolf Stahlen derChrom-Kupfer-
Stahl mit 0,6 % Cu und 0,62 % Cr und 0,78 % Si bei niedrigem
Phosphorgehalt ab. Der Cor-Ten-Stahl mit 0,15% P und 0,67% Cr
erreicht fast die gleichen Werte, wahrend die Mangan-Kupfer-
Stahle ein niedrigeres Streckgrenzenverhéltnis hatten. Bei den
Stéhlen mit 0,5 % Cu und 0,65 % Cr hatte eine Erhéhung des
Kohlenstoffgehaltes von 0,12 auf 0,17 % die gleiche Steigerung
der Festigkeitseigenschaften zur Folge wie ein Zusatz von 0,14 %P,
nur dal bei dem Stahl mit 0,17 % C noch 20,2 mkg/cm2 (lzod-
Probe) erhalten wurden, wahrend beim weichen Stahl mit 0,14% P
die Kerbschlagzéahigkeit auf 8,45 mkg/cm2 sank.

Zusammenfassend stellt J. A. Jones fest, dal die Zug-
festigkeit kohlenstoffarmen Stahles durch Phosphor-
zusatz nicht Uber 53,5 kg/mm2gesteigert werden kann,
ohne daB eine betrachtliche Verschlechterung der Kerb-
schlagwerte eintritt. Durch Chrom- und Kupferzusatz lassen
sich die Eigenschaften der Phosphorstahle verbessern. Eine Zug-
festigkeit von 58 kg/mmz2 ist aber auch leicht durch andere ver-
haltnismaflig niedrige Legierungszusatze zu erreichen, ohne dal
man sich der Gefahr eines hohen Phosphorgehaltes auszusetzen
braucht. Arno Ristow.

r) J. Weiter: L’Ossature Métallique 3 (1934) S. 573/86;
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 736/37.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 22 vom 3. Juni 1937))

Kl. 7a, Gr. 12, E 46 429. Walzwerk zum Warmwalzen von
Feineisen und Draht. Dr.-Ing. Georg Eichenberg, Diusseldorf.

KI. 7a, Gr. 14/02, M 135 805. Stopfenwalzwerk mit Stangen-
bett und darin angeordneten Fihrungsbriicken. Maschinenfabrik
Meer, A.-G., M.-Gladbach.

KIl. 7a, Gr. 16/01, Sch 107 737. Antrieb fur Pilgerschritt-
walzwerke mit einem Uebersetzungsgetriebe. Schloemann, A.-G.,
Dusseldorf.

Kl. 7c, Gr. 6, K 132 414. Verfahren zur Verhinderung von
Querdehnungen beim Profilieren von Streifenmaterial mittels
Rollensatze. Fried. Krupp, A.-G., GuBstahlfabrik, Essen.

KI. 184a, Gr. 1/03, L 90 706. Verfahren zur Entschwefelung von
schwefelhaltigen Eisenerzen. Josef Lehnert, Neunkirchen (Saar).

Kl. 18b, Gr. 2, B 173 462. Verfahren zum Entschwefeln
von flissigem Eisen. Buderus’sche Eisenwerke, Wetzlar.

KI. 18c, Gr. 2/34, 1 50 640. Verfahren zum Héarten von
Zahnradern mittels der Autogenflamme. 1.-G. Farbenindustrie,
A.-G., Frankfurt a. M.

Kl. 31c, Gr. 18/01, D 72 699; Zus. z. Pat. 628 041. Giel-
rinne zum Herstellen von SchleuderguBhohlkdrpern. Deutsche
Eisenwerke, A.-G., Miulheim (Ruhr).

KI. 31c, Gr. 18/62, H 137 060. Verfahren und Einrichtung
zur Erzeugung von langen Gegenstanden verzweigten Quer-
schnitts, wie Schienen, Tragern u. dgl., durch GiefRen als Spirale
mittels einer liegenden Schleudertrommel. Paul Bernhardt,
Saarbrucken.

KIl. 42k, Gr. 28, P 70 953. Verfahren zur Herstellung von
der Prifung von GieRereiformstoffen dienenden Probekdrpern.
Dr.-Ing. Max Paschke, Clausthal-Zellerfeld, und Dr.-Ing. Eugen
Schneider, Henriettenhitte (Bez. Liegnitz).

KI. 48b, Gr. 10, B 173 563. Verfahren zur Herstellung von
Schichten groBer Harte und Widerstandsfahigkeit auf Gegenstéan-

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

den aus Eisen, Stahl oder anderen Metallen. Bernhard Berghaus,
Berlin-Lankwitz.

KI. 49g, Gr. 16/06, K 140 527 und 140 528. Nietverfahren
und -Vorrichtung. Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H,
Dusseldorf.

KI. 49 h, Gr. 34/01, K 138877. X-formige SchweiRnaht.
Kohle- und Eisenforschung, G. m.b. H., Dusseldorf.

Kl. 80a, Gr. 25/01, V 32 783; Zus. z. Pat. 640 822. Einrich-
tung zum Brikettieren von spréden und federnden Metallspénen.
Vereinigte Stahlwerke Schrotthandel G. m. b. H. & Co., Komm.-
Ges., und Dr.-Ing. Kurt Kléne, Dusseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 22 vom 3. Juni 1937.)

KI. 24c, Nr. 1408 622. Ventileinrichtung zum Umsteuern
von Luft und Gas fir Regenerativéfen. Wilhelm Heintges,
Hennigsdorf b. Berlin.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7 a, Gr. 2601, Nr. 641 743, vom 20. Mérz 1934; ausgegeben
am 11. Februar 1937. Demag, A.-G., in Duisburg. Kuhlbett
mit einem zum Bindiglegen der Walz-
stébe dienenden Hilfsrollgang.

Die Aushebeklappen a befor-
dern die Stabe von den Rollen b, e
Uber Rutschen d zu den Rasten e.
Die Rechen f heben die Stdbe aus
den Rasten und legen sie getrennt
voneinander in die Rillen der an-
getriebenen Rollen g, die zwischen
dem Auflaufrollgang und dem Kihl-
bett angeordnet sind. Hierbei erfah-
ren die Walzstabe einen Vorschub in
ihrer Langsrichtung und stofRen dann
an die Anschlagplatte h, so daf die

aBtabspitzen sich biundig legen. An-
schlieRend werden die Stabe gruppenweise ausgehoben und auf
das Kuhlbett gelegt.
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Urlaubs-Neuregelung fir die Eisen-, Metall- und Elektroindustrie im Wirtschaftsgebiet Westfalen.

Der Reichstreuhénder der Arbeit fir das Wirtschaftsgebiet
Westfalen hat am 5. April 1937 mit Wirkung vom 1. April 1937
an eine Tarifordnung Uber die Urlaubs-Neuregelung fur
die gewerblichen Arbeiter einschlieflich der Nicht-
metallarbeiter in allen Betrieben der Eisen-, Metall-
und Elektroindustrie im Wirtschaftsgebiet West-
falen erlassen. Diese Tarifordnung bringt gegeniiber den im Vor-
jahr getroffenen Urlaubsregelungen eine Klarung in vielen
Zweifelsfragen. Besonders ist darin auch der Urlaub fir Ju-
gendliche enthalten, der bisher in einer besonderen Tarifordnung
geregelt war. Allerdings ist hierbei zu beachten, daR die neue
Urlaubsordnung nur gewerbliche Lehrlinge und Jugendliche er-
falt, wahrend die bisherige Tarifordnung auch fur die jugend-
lichen Angestellten galt. Es ist aber wohl zu erwarten, daf3 der
Reichstreuhéander der Arbeit in einem Nachtrag zur Tarifordnung
die neue Urlaubsordnung auch auf die jugendlichen Angestellten
ausdehnen wird.

Die Abweichungen von den bisherigen Urlaubsordnungen
sollen an Hand des Wortlautes der neuen Tarifordnung im folgen-
den kurz erlautert werden:

Die Tarifordnung stellt fir das Arbeitsverhéaltnis der von ihr
erfalten Gefolgschaftsmitglieder rechtsverbindliche Mindest-
bedingungen auf, Uber die die Unternehmer im Rahmen der
gegebenen wirtschaftlichen Mdglichkeiten des einzelnen Be-
triebes aus freiem EntschluR hinausgehen konnen.

Der Zusatz, dal? die Tarifordnung rechtsverbindliche Mindest-
bedingungen darstellt, ist neu.
l.
Geltungsbereich.

1. Raumlicher Geltungsbereich ist der Bezirk des Reichs-

treuhanders der Arbeit fir das Wirtschaftsgebiet Westfalen.
2. Fachlicher Geltungsbereich: Die Tarifordnung erfaf3t die
Arbeitsverhaltnisse der gewerblichen Arbeiter einschlieBlich

der Nichtmetallarbeiter in allen Betrieben der Eisen-, Metall-
und Elektroindustrie.

Der Geltungsbereich ist in einen raumlichen und fachlichen
aufgeteilt und bringt insbesondere eine Klarung dahin, dal nun-
mehr die Arbeitsverhaltnisse der gewerblichen Arbeiter ein-
schlieBlich der Nichtmetallarbeiter in allen Betrieben der Eisen-,
Metall- und Elektroindustrie erfalt werden, wéahrend die bis-
herige Regelung, wonach die Tarifordnung fiir alle Betriebe der
Metallindustrie im Wirtschaftsgebiet Westfalen Gultigkeit hatte,
zu Unklarheiten gefihrt hat.

1.
a) Urlaub fir Gefolgschaftsmitglieder Uber 18 Jahre.

2. Der Urlaubsanspruch wird erstmalig nach sechsmonatiger
Dauer der Betriebszugehorigkeit erworben.

Diese Bestimmung bedeutet insofern eine Erweiterung gegen-
Uber der bisherigen Regelung, als nunmehr das Gefolgschafts-
mitglied im 1. Jahr der Betriebszugehdorigkeit in jedem Falle nach
sechsmonatiger Dauer der Betriebszugehdrigkeit erstmalig einen
Urlaubsanspruch von 6 Tagen erwirbt, wahrend nach der alten
Regelung nach mindestens sechsmonatiger Betriebszugehorigkeit
das Gefolgschaftsmitglied nur die Halfte der Urlaubstage fir das
2. Jahr der Betriebszugehérigkeit, also 3 Tage, und diese auch nur
dann zu beanspruchen hatte, wenn es im 1. Jahr der Betriebs-
zugehorigkeit ausschied.

3. Der Urlaubsanspruch entfallt, falls das Gefolgschafts-
mitglied im 2. oder in den folgenden Jahren der Betriebs-
zugehorigkeit ausscheidet und noch nicht 4 Monate im laufen-
den Jahr der Betriebszugehorigkeit beschéaftigt warl).

Ferner entfallt der Urlaubsanspruch bei berechtigter frist-
loser Entlassung (ausgenommen wegen Krankheit) und Aus-
scheiden unter Vertragsbruch des Gefolgschaftsmitgliedes.

War dem Gefolgschaftsmitglied bereits Urlaub gewéhrt,
so kann die Urlaubsvergitung nicht zuruckgefordert werden.

Diese Bestimmung ist ebenfalls neu. Fir die Gefolgschafts-
mitglieder im 2. oder in den folgenden Jahren der Betriebszu-
gehdrigkeit entsteht in den ersten 4 Monaten im laufenden Jahr
der Betriebszugehdrigkeit zunédchst ein bedingter Urlaubsanspruch,
der nach 4 Monaten endgultig wird.

Der Absatz 2, wonach bei berechtigter fristloser Entlassung
und Ausscheiden unter Vertragsbruch der Urlaubsanspruch ent-
fallt, tragt zur Beseitigung mancher Streitigkeiten bei, insbe-
sondere wird der nach der bisherigen Tarifordnung untragbare
Zustand beseitigt, wonach z. B. ein Werk einem Gefolgschafts-
mitglied, das wegen Diebstahls oder aus sonstigen Grinden frist-
los entlassen wurde, Urlaub gewadhren mufte.

4. Als Urlaubsvergitung ist den im Stundenlohn be-
schaftigten Gefolgschaftsmitgliedern der vereinbarte Lohn, den
Akkordarbeitern der durchschnittliche Stundenverdienst der
letzten drei Monate vor Urlaubsbegiim zu gewédhren. Bei Be-
rechnung der Urlaubsvergutung wird der achtstiindige Arbeits-
tag zugrunde gelegt.

Nach der bisherigen Regelung muBte bei der Ermittlung der
Urlaubsvergiitung bei den Akkordarbeitern der durchschnittliche
Stundenverdienst der letzten 6 Wochen zugrunde gelegt werden.
Hierdurch ergaben sich naturgemaR Schwierigkeiten, da die
meisten Betriebe monatlich abrechnen und deshalb besondere
Rechnungen aufstellen muf3ten. Die Festsetzung der Frist auf
3 Monate bedeutet fiir die Werke eine Vereinfachung.

1 Der Urlaub fiir Gefolgschaftsmitglieder tber 18 Jahre 5. Bei langerer Kurzarbeit oder regelmaRiger Arbeitszeit
betragt Uber 48 Stunden in der Woche trifft der Fuhrer des Betriebes
im 1. bis 5.Jahr der Betriebszugehorigkeit 6 Arbeitstage die Entscheidung iiber die Bezahlung der Urlaubstage. Soweit
im 6.Jahr der Betriebszugehdrigkeit 7 Arbeitstage ein Vertrauensrat besteht, hat vorher in diesem eine Beratung
im 7.Jahr der Betriebszugehorigkeit 8 Arbeitstage stattzufinden. Die vom Fihrer des Betriebes getroffene Rege-
im 8. bis 12.Jahr der Betriebszugehorigkeit 9 Arbeitstage lung ist unverziiglich dem Reichstreuhander der Arbeit schrift-
im 13.  bis 16.Jahr der Betriebszugehdrigkeit 10 Arbeitstage lich mitzuteilen. Die Regelung des Fihrers des Betriebes wird
im 17.  bis 20.Jahr der Betriebszugehdrigkeit 11 Arbeitstage endgiiltig, wenn der Reichstreuhdnder der Arbeit nicht binnen
vom 21.Jahr der Betriebszugehorigkeit 12 Arbeitstage einer Woche nach ihrem Eingang bei ihm Widerspruch erhebt.

Die vor dem vollendeten 18. Lebensjahr in dem Betrieb
verbrachte Arbeitszeit wird bei der Berechnung der Betriebs-
zugehorigkeit bis zu 1 Jahr angerechnet.

Schwerbeschadigte im Sinne des Schwerbeschadigten-
gesetzes erhalten zu dem ihnen zustehenden Urlaub noch 3 zu-
satzliche weitere Werktage Urlaub.

Es gilt nunmehr wieder, wie es im friheren Tarif Nordwest
vorgeschrieben war, der Urlaubsstichtag, d. h. maRgebend fir die
Erwerbung des jeweiligen Urlaubsanspruchs ist der Eintrittstag.
Das in der bisherigen Urlaubsregelung festgelegte Urlaubsjahr
vom 1. April bis 31. Marz des folgenden Jahres, das zu manchen
Zweifelsfragen AnlalR gegeben hat, ist damit weggefallen.

Aulerdem ist die in der bisherigen Urlaubsregelung fehlende
Bestimmung, wonach die vor Vollendung des 18. Lebensjahres
im Betrieb verbrachte Arbeitszeit bei der Berechnung der Betriebs-
zugehérigkeit bis zu 1 Jahr angerechnet wird, wieder aufgenom-
men worden.

Die Regelung fiir die Schwerbeschadigten ist die gleiche ge-
blieben.

Das Recht der Mehrheit des Vertrauensrates eines Betriebes,
gegen die Regelung des Fiihrers des Betriebes geméaR § 16 AOG.
schriftlich den Reiehstreuhdnder der Arbeit anzurufen, bleibt
jedoch unberihrt.

Diese Bestimmung entspricht der bisherigen Regelung.

6. Der Urlaub ist geschlossen zu gewahren, wenn nicht
zwingende betriebliche Grunde dem entgegenstehen. Die Ab-
geltung des Urlaubs in Geld ist nur in den Fallen statthaft,
in denen das Arbeitsverhaltnis vor Urlaubsbeginn oder wahrend
des Urlaubs endet.

Durch die bisherige allgemeine Bestimmung, dafl eine Ab-
geltung des Urlaubs in Geld nicht statthaft sei, waren erhebliche
Unklarheiten entstanden, die durch die neue Fassung beseitigt
werden.

J) Durch erganzende Tarifordnung des Reichstreuhénders
der Arbeit vom 5. Mai 1937 geéndert in:
<o UNd noch nicht 6 Monate im laufenden Jahr der Be-
triebszugehorigkeit beschaftigt war.



668 Stahl und Eisen.

7. Wéhrend des Urlaubs darf das Gefolgschaftsmitglied
keine dem Urlaubszweck widersprechende Erwerbsarbeit
leisten. Handelt es dieser Bestimmung zuwider, so entfallt
der Anspruch auf die Urlaubsvergiitung. Bereits gezahlte Ur-
laubsvergltungen sind zuriickzuerstatten. Die verfallenen Be-
trége sind der NSV. zuzufihren.

In der bisherigen Urlaubsordnung war eine solche Regelung
nicht enthalten. Sie ist aber notwendig geworden, um auch die
Gewahr daflir zu bekommen, daR das Gefolgschaftsmitglied tat-
séchlich den Urlaub zur Erholung benutzt.

b) Urlaub fur Lehrlinge und Jugendliche.

1. Samtliche Gefolgschaftsmitglieder unter 18 Jahren
(Jugendliche und Lehrlinge) erhalten folgenden Mindesturlaub:
Gefolgschaftsmitglieder unter 15 Jahren . 15 Arbeitstage
Gefolgschaftsmitglieder von 15 und 16 Jahren 12 Arbeitstage
Gefolgschaftsmitglieder von 17 Jahren 10 Arbeitstage

Jugendliche Gefolgschaftsmitglieder, die nachweislich an
einem Lager der Hitler-Jugend oder des Bundes Deutscher
Médel teilnehmen wollen, sollen méglichst einen der Dauer
des Lagers entsprechenden Urlaub erhalten. Sie haben in
diesem Fall Anspruch auf bezahlten Urlaub bis zu 18 Arbeits-
tagen, auch wenn ihnen nach obigen Satzen nur ein kirzerer
Urlaub zusteht.

Die Zahl der Urlaubstage fur die jugendlichen Gefolgschafts-
mitglieder ist erhoht worden, und zwar erhielt bisher das Gefolg-
schaftsmitglied

unter 15 Jahren e
von 15bis 16 Jahren
von 16 hisl7Jahren Arbeitstage
von 17bis 18Jahren Arbeitstage
Die Festlegung des Anspruchs auf bezahlten Urlaub bis zu 18 Ar-
beitstagen bei Teilnahme an einem Lager ist ebenfalls neu.

2. Das jugendliche Gefolgschaftsmitglied hat im ersten
Jahr der Betriebszugehdrigkeit nach einer dreimonatigen Be-
schaftigung auf die durch Ziffer 1 festgelegten Urlaubstage
Anspruch.

Nach der bisherigen Regelung hatte das jugendliche Gefolg-
schaftsmitglied im ersten Jahr der Betriebszugehdrigkeit erst
nach einer sechsmonatigen Beschaftigungsdauer Anspruch auf
die festgelegten Urlaubstage.

3. Fur die Urlaubszeit erhélt das jugendliche Gefolgschafts-
mitglied den Lohn bzw. die Erziehungsbeihilfe weiter. Die
Zahlung soll bei Antritt des Urlaubs erfolgen.

Gegenuber der bisherigen Regelung ist keine Aenderung ein-
getreten.

Arbeitstage
Arbeitstage
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57. Jahrg. Nr. 23.

4. Fur Jugendliche gilt auch Ila Ziffer 5 dieser Tarif-

ordnung?2).

Diese Bestimmung ist neu aufgenommen worden, um die
Bezahlung des Urlaubs fiir Jugendliche und Lehrlinge bei langerer
Kurzarbeit oder regelmaRiger Arbeitszeit Uber 48 Stunden in
der Woche entsprechend der Regelung des Urlaubs fir Gefolg-
schaftsmitglieder tber 18 Jahre zu regeln.

1.
SchluB bestimmungen.

1 Alle Bestimmungen dieser Tarifordnung sind Mindest-
bestimmungen. Bestehende gilinstigere Urlaubsbedingungen in
ihrer Gesamtheit sollen daher aus AnlalR dieser Tarifordnung
nicht geadndert werden.

2. Diese Tarifordnung tritt mit dem 1. April 1937 in Kraft.
Gleichzeitig treten folgende Tarifordnungen auBer Kraft:

Tarifordnung fur die Urlaubsregelung in der Bielefelder
Metallindustrie vom 15. April 1936, Reichsarbeitsbl. Nr. 13
vom 5. Mai 1936, Tarifregister Nr. 430/3.

Tarifordnung, betreffend Urlaubsregelung fur Jugendliche
in der Metallindustrie des Wirtschaftsgebietes Westfalen vom
25. April 1936, Reichsarbeitsbl. Nr. 14 vom 15. Mai 1936,
Tarifregister Nr. 895/2.

Tarifordnung, betreffend Urlaubsregelung in der Metall-
industrie des Wirtschaftsgebietes Westfalen vom 23. Juni 1936,
Reichsarbeitsbl. Nr. 19 vom 5. Juli 1936, Tarifregister Nr. 895/3
und die Bestimmungen Uber die Urlaubsregelung in den als
Tarifordnungen weiter geltenden ortlichen und bezirklichen
Tarifvertragen fur die Elektroindustrie im Wirtschaftsgebiet
Westfalen.

3. Der Unternehmer hat tiber den in § 31 Abs. 1 des Ge-
setzes zur Ordnung der nationalen Arbeit vorgeschriebenen
Aushang der Tarifordnung hinaus den Vertrauensméannern,
ihren Stellvertretern, den Betriebswaltern der DAF., dem
Betriebsjugendwalter und dem Betriebsjugendvertrauensméadel
sowie dem Betriebszellenobmann je einen Abdruck der Tarif-
ordnung auszuh&ndigen.

Neu ist hierbei, daR neben dem Aushang der Tarifordnung
die Urlaubsordnung den Vertrauensménnern, ihren Stellver-
tretern, den Betriebswaltern der DAF., dem Betriebsjugendwalter
und dem Betriebsjugendvertrauensmédel sowie dem Betriebs-
zellenobmann auszuhéandigen ist.

Durch ergénzende Tarifordnung des Reichstreuhénders

der Arbeit vom 5. Mai 1937 gedndert in:
Fur Jugendliche gilt auch Ha Ziffer 3, Abs. 2 und 3 sowie
Ziffer 5 dieser Tarifordnung.

Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft im Jahre 1936.

Der letzte Geschéftsbericht der Deutschen Reichsbahn-
Gesellschaft liegt vor; denn die Gesellschaft ist inzwischen auf
Grund des Gesetzes vom 10. Februar 1937 als Sondervermdgen
wieder in den Besitz des Reiches Ubergegangen. Schon dieser
Geschaftsbericht 1936 ist nicht mehr vom Verwaltungsrat, sondern
vom Reichsverkehrsminister und Generaldirektor der Deutschen
Reichsbahn erstattet worden.

Das Jahr 1936 der Reichsbahn stand im Zeichen einer allge-
meinen weiteren Verkehrsbelebung. Im Guterverkehr sind
gegen 1935 die beférderten Mengen um 11 %, die Einnahmen um
13,4 % gestiegen. Aehnlich stieg im Personenverkehr im
Vergleich zu 1935 die Zahl der beforderten Personen um 8,2 %,
die Einnahme ebenfalls um 8,2 %. Das bessere Verhéltnis der
Einnahmen zu den Leistungen des Guterverkehrs ist vor allem
auf die funfprozentige Erhéhung der Giter- und Tiertarife von
Mitte Januar 1936 zurickzufuhren. Die Einnahmen der Betriebs-
rechnung 1936 liegen insgesamt um 11,1 % oder um 398,7 Mill. JIM
hoher als 1935. Die Betriebsrechnung 1936 schlieRt bei 3984,8 Mill.
JIM Einnahmen und 3513,0 Mill. JIM Ausgaben mit einem
BetriebsiberschuR von 471,8 Mill. JIM ab. Die Betriebs-
zahl, das Verhaltnis der Betriebsausgaben zu den Betriebs-
einnahmen, hat sich von 95,75 im Jahre 1935 auf 88,16 verbessert.
Einzelheiten Uber die Betriebsreehnung sowie Uber die Gewinn-
und Verlustrechnung sind aus der zahlentaftl 1 zu ersehen.

Nachdem mit dem Jahre 1936 der erste Vierjahresplan zu
Ende gegangen ist, nachdem ferner anschlieend der zweite Vier-
jahresplan beginnt und die Reichsbahn Anfang 1937 wieder un-
mittelbar dem Reich unterstellt wurde, dirfte es zweckmaRig sein,
die Auswirkungen des ersten Vierjahresplanes auf die Betriebs-
rechnung der Reichsbahn in den Jahren 1933 bis 1936 im Zu-
sammenhang zahlenmaRig darzustellen:

Betriebsrechnung (in Mill. JIM).

1933 1934 1935 1936

Einnahmen:
Personen- und Gepackverkehr 845,9 917.1 988,7  1069,9
Giuterverkehr 18152  2140,0 23245 26356
Sonstige Einnahmen.... 259,5 269.2 273,0 2793
Zusammen  2920.6  3326,3 3586.2 39848

Ausgaben:

Betriebsfiihrung . . . 1849.7 19692  2100.2 21430
Unterhaltung . . . . 798,7 905,9 896,4 9155
Erneuerung............ 408,2 427,2 437,3 454,4
Zusammen 3056,6 3302,3 3433,9 35129
Betriebsergebnis . . —136,0 + 24,0 -f-152,2 + 4718

Hieraus ist ersichtlich, daR im Verhéltnis zwischen 1933 und
1936 die Guterverkehrseinnahmen um rd. 45 %, dagegen die Per-
sonenverkehrs- und Gepéackverkehrseinnahmen nur um rd. 27 %
gestiegen sind. Die Betriebsausgaben haben erfreulicherweise im
gleichen Vergleichszeitraum nur eine Steigerung von rd. 16 %
erfahren.

Die wirtschaftliche Lage der Reichsbahn wird nach dem Ge-
schaftsbericht als gefestigt angesehen. Tatséchlich handelt es
sich um einen verhéaltnisméRig sehr ginstigen AbschluR3,
allerdings hebt der Geschéaftsbericht hervor, daf die Aufgaben der
néchsten Jahre Anforderungen an die geldliche Lage der Reichs-
bahn stellen, die nur mit Anspannung aller Kréfte erfillt werden
konnen. Auch die Reichsbahn hat bekanntlich fur ihre Arbeits-
beschaffungsmalRnahmen kurzfristige Kredite aufgenommen, die
nunmehr in hohen Jahresteilbetragen getilgt werden mussen.
Dartber hinaus erfordern die begonnenen groflen Bauten (z. B.
Nordsud-S-Bahn in Berlin, Rhein-Ruhr-Programm) und die viel-
seitigen Aufgaben, die aus der Durchfuhrung des neuen Vier-
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Zahlentafel 1. Der AbschluB der Deutschen Reichsbahn-
Gesellschaft fir das Geschéaftsjahr 1936.

1. Betriebsrechnung.
. JUL
Einnahmen X Jl
Personen- und Gepéckverkeh ..1 069 869 750,73 1
Gilterverkehr . 2635627 852,30
Sonstige Einnahmen 279 290 402 67 1

3984 788 006

Zusammen

Ausgaben
Betriebsfihrung:
Bahnhofs- und Abfertigungsdienst .
Bahnbewachungsdienst
Lokomotivfahrdienst
Zugbegleitdienst.....cooeevnene

. 1201 859 589,58
102 156 522,29 i
620 334 817,91
218 665 561,12

Zusammen 2 143 016 491

Unterhaltung:

Bahnanlagen. 480 773 031,71

Fahrzeuge 434 769 058,23
Zusammen 915 542 090
Erneuerung:
Bahnanlagen 313 818 108,94
Fahrzeuge 140 593 355,06
Zusammen 454 411464 |
Zusammen Ausgaben der Betriebsrechnung. 3512 970 045
UeberschuR der Betriebsrechnung ... 471 817 961
2. Gewinn- und Verlustrechnung.
It

UeberschuB der Betriebsrechnung....
AuBerordentliche Einnahmen:
aus Steuergutscheinen ...
aus Zinsvergitungsschemen fur Instand-
setzungsarbeiten auf Grund des 2. Ge-
setzes zur Verminderung der Arbeits-
losigkeit vom 21. September 1933 sowie
aus Kursgewinnen ...
aus der Neubewertung des Dariehns aus
der internationalen 5y2prozentigen An-
leihe des Deutschen Reiches und anderen
Verbindlichkeiten in  ausléandischen

3773 199,27

1267 277,50

W ARTUNGEN oo 35 799 071,65 40 839 548
Zusammen 512 657 509
Beitrag an das Reich 70 000 000
Dienst der Schuldverschreibungen und Anleihen......... 47 266 598
AuBerordentliche Abschreibung des Mindererldses bei Ausgabe
von Anleihen 22 185 297
Rickstellung fur Abschreibung auf das Betriebsrecht am An-
lagezuwachs 18 387 000
Zuweisung zur gesetzlichen Ausgleichsricklage.......cooe... 79 695 760
Riickstellung fir Abwertungsforderung des Reiches auf Grund
des Gesetzes vom 23. Dezember 1936 ... 71 400 000
Zuweisung zur Sonderriicklage 10 319 073
Zuweisung zur Ricklage fir die Einziehung der Vorzugsaktien 72 000 000
121 403 781
Zur Vertetung wie folgt:
Vorzugsdividende
Vorauszahlung JLtt
Gruppe A (Serien IV und V ) .. 12 250 000,00
noch zu verteilen:
Gruppe A (Serien I, Il, 11l und Rest
Serien IV und V ) s 63 420 000,00
75 670 000,00
Zuweisung zur Dividendenriicklage . . . . 11 433 000,00
Zuweisung zur Ausgleichsriicklage zwecks
121 403 780,40
Zusammen 512 657 509

jahresplans erwachsen, sehr erhebliche Mittel. Da der Kapital-
markt zunéchst fir die besonderen Aufgaben der Reichsregierung
zur Verfigung stehen mufB, wird fir die Reichsbahn kaum mehr
die Madglichkeit gegeben sein, ihren Geldbedarf durch Aufnahme
neuer Anleihen zu befriedigen. Sie wird daher in erhdhtem MaRe
auf die Verwendung eigener Geldmittel angewiesen sein. Aus
diesen Griinden hebt der Geschéaftsbericht auch die Notwendigkeit
hervor, in den nachsten Jahren mdoglichst glinstige Betriebsergeb-
nisse zu erwirtschaften. Angesichts dieser Sachlage wird wohl
kaum mit grundlegenden Tarifverbilligungen (z. B. Wiederauf-
hebung der jingsten finfprozentigen Tariferhdhung) gerechnet
werden kdénnen.

Im Personenverkehr ging die glinstige Entwicklung der
Zahl der beforderten Personen Hand in Hand mit einer Erhdhung
der mittleren Reiseweite (von 26,5 km 1935 auf 27,0 km 1936).
68% (1935: 66,3 %) aller Reisenden wurden zu ermaBigten
Tarifsatzen befordert; die Einnahmen aus diesem Verkehr be-
liefen sich auf 53,5% (1935: 50,8 %) der gesamten Personen-
verkehrseinnahmen. Diese Entwicklung ist auf die zahlreichen
TarifermaBigungen flUr soziale und kulturelle Zwecke zurick-
zufihren, weiter auf die Zunahme der Sonderziige zu stark er-
méaRigten Preisen, z. B. fur Fahrten zu den groBen nationalen
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Kundgebungen und Veranstaltungen der Partei sowie zugunsten
der NS.-Gemeinschaft ,,Kraft durch Freude“. Diese Verginsti-
gungen hatten ein Sinken der Einnahme je Personenkilometer
von 2,50 im Jahre 1935 auf 2,46 Jipf, im Jahre 1936 zur Folge.
Im Jahre 1913 betrug diese durchschnittliche Einnahme 2,47 Jipf,,
so daf in dieser Hinsicht der Vorkriegsstand im Jahre 1936 unter-
schritten wurde, und zwar im Gegensatz zu den entsprechenden
Verhaltnissen im Guterverkehr.

Im Guterverkehr stieg die durchschnittliche Einnahme
je tkm von 3,66:Rpf, (1935) auf 3,73J3?// (1936). Diese Steigerung
erklart sich durch die schon erwahnte funfprozentige Guter-
tariferhdhung von Anfang 1936. Im Jahre 1913 stellte sich die
Einnahme je tkm im Guterverkehr auf 3,36 ffipf,; sie lag also vor
dem Kriege um 0,37 Jipfl je tkm niedriger als 1936.

Mit der Freigabe weiterer Teilstrecken der Reichsauto-
bahnen fur den Betrieb wurde das Kraftverkehrsnetz der Reichs-
bahn erweitert. Die Schnellreisewagen, mit denen 26 Reichsauto-
bahnlinien und 19 andere bahneigene Linien betrieben werden,
dienen der Ergénzung des Schienenverkehrs.

Mit Bezug auf das seit dem 1. April 1936 gultige Gesetz uUber
den Guterfernverkehr mit Kraftfahrzeugen und auf den Reichs-
kraftwagentarif vom gleichen Tage bzw. vom 1. Juli 1936 hebt
der Geschéftsbericht hervor, daR der Verkehr seit der Tarifande-
rung vom 1. Juli in erheblichem Umfange von der Schiene auf den
Kraftwagen abgewandert ist. Demgegenuber wird vom gewerb-
lichen Guterkraftfernverkehr wenigstens neuerdings hier und da
Uber Beschaftigungsmangel geklagt. Es ist nicht zu verkennen,
dal auf diesem Wettbewerbsgebiet immer noch sehr erhebliche
Schwierigkeiten bestehen und eine endglltige Bereinigung immer
noch aussteht. Man wird schlieflich nicht an der schwierigen
Ldésung der Frage vorbeikommen, den gewerblichen Guterkraft-
fernverkehr noch viel starker als bisher in die 6ffentliche und ge-
meinndtzige Verkehrsbedienung (d. h- mit einer Befdrderungs-
pflicht) einzuspannen. Dieses Vorgehen bedingt aber wiederum
andere bedeutungsvolle Entscheidungen, die die grundlegenden
Formen des gewerblichen Guterkraftfernverkehrs beriihren.

Der reichsbahneigene Guterkraftverkehr wurde durch ver-
mehrte Ausfihrung regelméRiger Kraftwagendienste abseits der
Schiene und von Haus-Haus-Ladungen auf Bestellung der Ver-
frachter ausgebaut. Um Orte ohne unmittelbare Eisenbahn-
verbindung an das Schienennetz anzuschlieBen, wurden weitere
Abfertigungsstellen fiir den Giuterkraftverkehr eingerichtet.

Im Zusammenhang mit der finfprozentigen Erhéhung der
Guter- und Tiertarife Mitte Januar 1936 wird hervorgehoben,
daB aus volkswirtschaftlichen Griinden nicht nur zahlreiche Aus-
nahmetarife eingefuhrt, sondern auch in groBem Umfange Tarife
zum Bezug und zur Verwertung einheimischer Rohstoffe, Abfélle
und Altwaren eingefihrt oder ermaRigt worden sind. Von den
Tonnenkilometern des Gesamtguterverkehrs wurden 1936 68,2 %
(1935 ebenfalls rd. 68 %) zu Ausnahmetarifen gefahren; die Ein-
nahmen hieraus beliefen sich auf 47,8 % (1935 rd. 47 %) der
Guterverkehrseinnahmen.

Bei Beurteilung der Gesamtwirtschaftslage der Reichsbahn
sind ihre politischen Lasten besonders hervorzuheben. Dazu
sind zu rechnen nach dem Stand von Ende 1936:

Beitrag an das Reich 70,0

Gewinnanteil auf 500 Mill. Vorzugsaktien, die dem Reich
unentgeltlich tberlassen wurden

Beforderungssteuer

Politische Personallast (Ruhegehélter usw.)
Mehrkosten aus neuer Grenzziehung

Mill. Im

Mill. JIM
Mill. JIM
Miil. JIM
15,0 MillJm
Zusammen 513,8 Mill. JIM
' Dieser Betrag macht 12,9 % der Betriebseinnahmen des
Jahres 1936 aus.
Zu diesen politischen Lasten treten noch die Ausgaben fir
Steuern und o6ffentliche Abgaben und fir den Zinsendienst,
namlich:

Steuern und offentliche Abgaben
Zinsendienst

24,S Mill. Im
124,1 Mil. Im

Zusammen 148,9 Mil.Ju |

Die Gesamtbelastung der Reichsbahn an politischen und
sonstigen Lasten betragt demnach rd. 663 Mill. J1J1, d. s. etwa
ein Sechstel der 1936 erzielten Betriebseinnahmen.

Mit Bezug auf die Bahnunterhaltung, insbesondere den Ober-
bau, ist hervorzuheben, dal im Berichtsjahr 1350 km Gleise er-
neuert wurden, d. i. etwa die gleiche Menge wie 1935. Dagegen
konnte die Weichenerneuerung von 4581 auf 5587 Einheiten ge-
steigert werden. Von den dem Stahlwerks-Verband in Dusseldorf
Angeschlossenen Werken wurden im Jahre 1936 rd. 320 000 t
Oberbaustoffe abgenommen, deren Lieferung sich fast gleichmaRig
auf das ganze Jahr verteilte. Auch die Werke, die Kleineisen und
Weichen herstellen, konnten dieser Menge angepaBte Auftrage
erhalten.
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Siegerlédnder Eisensteinverein, G.m.b. H., Siegen.
— Die lebhafte Wirtschaftstatigkeit brachte dem Siegerlander
Bergbau im Jahre 1936 eine weitere Fordersteigerung. Von dem Be-
streben geleitet, nach Kraften zur erhdhten Sicherung der heimi-
schen Erzversorgung sowie zu weitmoglicher Entlastung der
deutschen Devisenbilanz mit beizutragen, wurden alle Arbeiten
verstéarkt, die eine zuséatzliche Nutzbarmachung von Siegerlander
Eisenstein zum Ziele hatten. Eine ganze Reihe Gruben fuhrte
wesentliche technische Verbesserungen tGber und unter Tage durch,
wobei besonders auf die Vervollkommnung der Aufbereitungs-
anlagen hingearbeitet wurde. Die Grube Wingertshardt nahm die
Forderung wieder auf. Bei den Gruben Wolf, Ameise, Friedrich,
Jaeckel und Gluckauf konnten die Arbeiten fir die Wieder-
inbetriecbnahme begonnen oder fortgefuhrt werden. Leider mufte
im Berichtsjahre die Grube Reichensteinerberg infolge Er-
schépfung der Gangvorkommen stillgelegt werden.

Trotz dieses Ausfalls war es mdglich, die Forderung des
Siegerlandes auf 1597 191 t zu steigern, wovon 1592 537 t auf
die Vereinsgruben entfielen. Dieses Ergebnis lieR sich allerdings
nur dadurch erreichen, daB die schwachen oder die den Erlos
unglinstig beeinflussenden stark verunreinigten Gangmittel in
noch gréRerem Umfang als bisher in Abbau genommen wurden.
Die Anstrengungen der Betriebe, die Foérderung auf den héchst-
mdoglichen Stand zu bringen, veranschaulichen die nachstehenden
Zahlen:

Jahr Forderung Jahr Forderung

t t
1932 513 618 1935 1 566 256
1933 790 043 1936 1597 191
1934 1393 541

Dabei ist zu beachten, daR die Durchschnittsférderung je
Betrieb, die im Jahre 1929 noch 81 767 t betrug, im Berichtsjahre
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auf 106 169 t stieg, was einer Forderzunahme von rd. 30 °0 ent-
spricht. Da natirlich bei einer solchen Forderausnutzung der
Gruben die aus- und vorgerichteten Eisensteinmengen unverhélt-
nismagig starker abnehmen, ist es dringend erforderlich, auch die
Aus- und Vorrichtung nach Médglichkeit zu steigern, zum min-
desten aber im bisherigen Umfang beizubehalten.

Der Absatz stellte sich auf insgesamt 1628 871 t, wovon
83,1 % = 1353268 t auf Rheinland-Westfalen und 16,9 %
= 275603 t auf das Siegerland entfielen. Die Steigerung des
Siegerlander Bezugsanteils von 15 % in 1935 auf 16,9 % im Be-
richtsjahre ist auf die erhéhte Erzeugung der Siegerlander Hoch-
ofen sowie auf die Wiederinbetriebnahme eines weiteren Ofens
zuriickzufiihren. Die Gefolgschaft betrug am Jahresschluf?
5673 Mann gegeniiber 2184 Mann Ende 1932. Die Verkaufs-
grundpreise blieben auch im Berichtsjahre unverandert. Die
unter Mithilfe des Reiches in Angriff genommenen groRBen Auf-
schluBarbeiten wurden planméRig fortgesetzt und zwei gréfere
Arbeiten begonnen.

Die im Jahre 1935 vom Verein gegrindete Flotations-
gesellschaft setzte die Nutzbarmachung Siegerlander Metall-
erze in verstarktem Male fort. Nachdem bereits 1935 Konzen-
trate mit 540 t metallischem Kupfer gewonnen werden konnten,
wurden im Berichtsjahre auf den von der Gesellschaft betriebenen
beiden Flotationen GrofRe Burg und Viktoria Blei/Zink-Konzen-
trate mit 1069 t Zink, 544 t Blei, 1162,9 kg Silber und 18,2 kg
Gold erzeugt. Um in Zukunft die Blei-Zink-Erze gleichzeitig mit
den Kupfererzen fortlaufend verarbeiten zu kdnnen, bemihte
sich die Flotationsgesellschaft bereits im Sommer 1936, die VVoraus-
setzungen hierfir zu schaffen. Es darf damit gerechnet werden,
dal im Zusammenwirken mit dem Reiche die Flotationsgesell-
schaft die vorgesehene neue Kupferflotation bereits im Herbst
1937 in Betrieb nehmen kann.

Buchbesprechungenl.

Syrup, Friedrich, Dr., Geheimer Regierungsrat, Préasident der
Reichsanstalt fir Arbeitsvermittlung und Arbeitslosenver-
sicherung: Die Anordnungen zur Regelung des Arbeitseinsatzes
im Vierjahresplan. Berlin: Otto Elsner, Verlagsgesellschaft,
1937. (150 S. nebst Einschaltseiten.) 8°. Loseblattausg. in Lein-
wandordner 3,90 J1J1. Nachtr. je Blatt 0,05 J1J(, d. h. Nachtr. 1
0,40 Juc, Nachtr. 2 0,70 Jui, Nachtr. 3 0,80 JucC.

[Umschlagtitel: Der Arbeitseinsatz im Vierjahresplan.]

Dieser Kommentar zu den Bestimmungen, die innerhalb
des Vierjahresplanes den Arbeitseinsatz regeln sollen, bringt neben
dem Wortlaut eingehende Erlduterungen der grundlegenden Ver-
ordnungen und der einzelnen Anordnungen. Insbesondere sind
die sieben Anordnungen des Ministerpréasidenten Goéring vom
7. November 1936 und die ergdnzende Anordnung vom 11. Februar

1937 (ber den Arbeitseinsatz von Metallarbeitern berucksichtigt.

Ein weiterer Abschnitt bringt die Formblatter zu den erforder-
lichen Anzeigen und Antrégen. Zum Schllsse ist noch der Wort-
laut der friher ergangenen Gesetze, Verordnungen und Anord-
nungen in der zur Zeit glltigen Fassung aufgefihrt.

Die Lose-Blatt-Form ermdéglicht eine leichte Erganzung und
Berichtigung des Werkes auf Grund neu erlassener Bestim-
mungen.

Der Ubersichtliche Kommentar ist eine wertvolle Hilfe fur
die Praxis; durch drei Nachtrége ist er inzwischen so weit erganzt
worden, daf sein Inhalt dem Stande vom 3. Mai 1937 entspricht.

Richard Beeckmann.

Mellerowicz, Konrad, Dr., o. Prof. a. d. Wirtschaftshochschule
Berlin: Kosten und Kostenrechnung. Berlin und Leipzig:
Walter de Gruyter & Co. 1936. 8°.

[Bd.] 2. Kostenrechnung. T. 1: Grundlagen und Verfah-
rensweisen. (VIII, 266 S.) T. 2: Anwendung. (IV, 266 S.)
Jeder Teil geb. 9JIM.

Von diesem Handbuch des Kostenwesens erschien der erste
Band, der das Wesen der Kosten behandelte, im Jahre 19332).
Von dem neuen zweiten Bande bildet der zweite Teil mit der An-
wendungslehre die Kronung des ganzen Werkes, aufbauend auf
der in dem &lteren Bande ausfuhrlich dargestellten Theorie der
Kosten und auf der praktischen Handhabung der Kostenrechnung,
wie sie der erste der jetzt neu erschienenen Teile behandelt.

*) Wer Bucher zu kaufen wiinscht, wende sich an den Ver-
lag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 124.

So klar wie diese reinliche Scheidung der Gebiete und der
stufenweise Aufbau ist auch jeder einzelne Stein des ganzen
Bauwerkes auf den &ndern gesetzt. Mitunter ist die Gliederung
des Verfassers im einzelnen tUberraschend und zwingt zum Nach-
denken, sie ist aber immer folgerichtig. Auch wird das Gebiet
immer umfassend und vom weitesten Standpunkt aus dargestellt,
und dieser Blick auf das Ganze ist der groRte der Vorzige dieses
Werkes. Jeder Leser, wenn er nur irgendwie praktisch mit Kosten,
Preisstellungen, Wirtschaftsfragen zu tun hat, wird es mit Gewinn
wieder aus der Hand legen, gleichgiltig, wie weit er vorgebildet
oder nicht vorgebildetist. Allerdings will es nicht durchblattert,
sondern sorgsam Seite fur Seite gelesen sein, und die Zeit hierzu
muf sich selbst der Vielbeschaftigte einmal nehmen. Da nun aber
einmal die Kosten das wesentlichste und in manchen Beziehungen
das einzige Mittel sind, Klarheit in allen Wirtschaftlichkeitsfragen
zu erlangen, so entspricht ein solches Werk in seiner zusammen-
fassenden Art einem oft genug empfundenen Bedirfnis.

Das Buch fesselt durch seine gegenwartliche Einstellung,
ganz besonders in dem 175 Seiten umfassenden ersten Abschnitt
der ,,Anwendung der Kostenrechnung®, der sich mit der Preis-
stellung befal3t. Die einzelnen Ueberschriften dieses Abschnittes
seien hier aufgefihrt, um zu zeigen, mit welchen so zeitgemaRen
Fragen der Verfasser sich hier auseinandersetzt: 1. Freie, be-
schrankte und geregelte Konkurrenz, 2. Nachfrage und Preis-
politik, 3. Voll- und Teilkdstenkalkulation, 4. Der kalkulatorische
Ausgleich, 5. Monopolpreiskalkulationen, a) Der private Monopol-
preis, b) Preisdifferenzierung, e) Preisbildung bei Markenartikeln,
6. Staatliche Preisregelung, a) Staatlich geregelte Preise, b) Preis-
Uberwachung, c) Preisschleuderei und Preiswucher.

Aus der Ubrigen ,,Speisekarte* seien, um den Appetit zu
wecken, noch folgende Einzelheiten genannt: Unter dem Abschnitt
»Betriebskontrolle* als zweitem Zweck der Kostenrechnung ist
besonders der Zeitvergleich, der Betriebsvergleich und der Soll-
Ist-Vergleich behandelt. Der Verfasser tritt dabei warm fur den
Soll-Ist-Vergleich ein und behandelt die Planrechnung und Stan-
dardrechnung noch an verschiedenen anderen Stellen des Werkes.
Eine solche Einstellung ist eigentlich fur jeden Betriebswirtschafter
das Gegebene, ist doch Betriebswirtschaft in der Tat nichts anderes
als PlanmaRigkeit. Ferner seien noch genannt die Trennung von
(neben den Zwecken behandelten) Formen der Kostenrechnung,
Betriebsbuchhaltung, Selbstkostenrechnung, Statistik und Bud-
get, ferner unter der Ueberschrift ,,Wertung in der Kostenrech-
nung“ die Behandlung des Kalkulationswertes, des Verrechnungs-
preises und der Standardkosten auf breiter Grundlage.

Kurt Rummel.
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Aus dem Leben des
Vereins deutscher Eisenhittenleute.
(Mai 1937)

In Erwiderung des Besuches des englischen Iron and Steel
Institute in Dusseldorf im Herbst 1936 nahm eine Vertretung
unseres Vereins Ende April 1937 an der Frihjahrsversammlung
des Iron and Steel Institute in London teil. Der Empfang
der Abordnung in England war ungewdhnlich herzlich, und der
ganze Aufenthalt erhielt durch grofe Gastlichkeit eine besondere
Note. Jede gewiinschte Mdglichkeit, englische Werke zu besich-
tigen, wurde geboten und von den Reiseteilnehmern wahrgenom-
men. Ueber die Ehrungen, die bei dieser Gelegenheit einigen deut-
schen Eisenhittenleuten zuteil wurden, haben wir an anderer
Stelle dieser Zeitschriftl) schon berichtet.

Am 5. Mai hielt der HochofenausschuB eine Sitzung des
Arbeitsausschusses und eine Vollversammlung ab. Tn der
Arbeitsausschuf3-Sitzung wurde der Einfluf} der Verhittung deut-
scher Erze auf die Leistungsféhigkeit der Hochéfen mit Auswir-
kung auf den Koks- und Kalksteinbedarf behandelt. In diesem
Zusammenhang wurde ausfuhrlich Gber die Betriebserfahrungen
bei Verhuttungsversuchen auf verschiedenen Werken berichtet,
wobei auch die Leistungssteigerung durch Verwendung sauerstoff-
angereicherter Luft berihrt wurde. SchlieBlich wurde noch auf
Grund eines besonderen Berichtes die Verwendung von Massel-
gieBmaschinen erdrtert. In der Vollversammlung wurden Berichte
erstattet Gber die Verhiuttung von Kiesabbranden im Hochofen
unter gleichzeitiger Gewinnung von Zink, Uber die Betriebs-
verhéltnisse und den technischen Stand der deutschen Hochofen-
werke sowie Uber die Entwicklung und den Stand der Feinerz-
verhlttung in den Vereinigten Staaten.

Am 7. Mai folgte eine Vollsitzung des M aschinenausschus-
ses mit Berichten Uber Reiseeindriicke eines Maschineningenieurs
auf auslandischen Huttenwerken und Gber Einzelmafnahmen im
Rahmen des Vierjahresplanes: Normung von Kranersatzteilen
und Gummiprofilriemen und ihre Anwendungsmdglichkeiten.

Am 10. Mai wurde in Dresden eine M itteldeutsche Tagung
unseres Vereins veranstaltet, in deren Rahmen der Ausschuf’
fur Warmewirtschaft seine 142. Sitzung und der AusschuR
fur Betriebswirtschaft seine 138. Sitzung abhielt. Ueber den
Verlauf der Tagung, die damit verbundenen Besichtigungen und
erstatteten Vortréage ist an anderer Stelle dieser Zeitschrift berich-
tet worden2).

Mit der Gewinnung von Vanadin aus Thomasroheisen
befalte sich eine Besprechung vom 11. Mai.

In einer Sitzung des Unterausschusses fir den Zug-
versuch am 18. Mai wurde der DIN-Vornormentwurf DVM
Prufverfahren A 117: Durchfihrung von Dauerstandversuchen
mit Stahl, A 118: Ermittlung der Dauerstandfestigkeit von Stahl,
wiederholt besprochen. Ferner standen gemeinschaftliche Dauer-
standversuche zur Erdrterung. AnschlieBend wurden Berichte
Uber den EinfluR der Versuchsbedingungen auf das Spannungs-
Dehnungs-Schaubild beim Zugversuch und tUber MeRgenauigkeit
des Martensschen SpiegelmefRgerdtes bei der Anwendung beim
Dauerstandversuch erstattet.

Der Schriftleitungsausschu des Schmiermittelausschus-
ses befalSte sich am 18. Mai mit der endgultigen Fassung des ,,Weg-
weisers fur die Ersparnis von Schmiermitteln und fir die Ver-
wendung von Altdlen*, der voraussichtlich im August 1937 ver-
offentlicht wird.

Am 20. Mai fand eine Sitzung des kleinen Ausschusses statt,
der sich mit der Aufarbeitung von Beizabwaéssern zu be-
fassen hat.

Die Helmholtz-Gesellschaft zur Férderung der phy-
sikalisch-technischen Forschung, E.V., deren Federfuhrung
dem Verein obliegt, hatte ihre zehnte (ordentliche) Hauptver-
sammlung auf den 24. Mai nach Bochum einberufen. Nach Er-
ledigung der durch die Satzungen vorgeschriebenen Beratungs-
gegenstdnde wurden Beschlusse Uber die Verausgabung von
Mitteln zur Unterstlitzung von Forschungsarbeiten im Jahre 1937
gefallt. AnschlieBend wurden Werksanlagen des Bochumer Vereins
fir GuBstahlfabrikation, A.-G., besichtigt.

Am 28. Mai wurden in einer Sitzung desUnterausschusses
fur Verwaltungstechnik Berichte Uber die amerikanische
Praxis der Buroorganisation sowie tber die verwaltungstechnischen
Hilfsmittel auf der Leipziger Frihjahrsmesse erstattet.

Auf Einladung der Stahlwerke des Saargebietes hielt der
Arbeitsausschuf des Stahlwerksausschusses am 28. Mai eine
Sitzung in Saarbricken ab, in der zuné&chst die Leiter der ver-
schiedenen Thomaswerke an der Saar einen Ueberblick Uber den

irstthTu. Eisen 57 (1937) S. 640.
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derzeitigen Stand der Verarbeitung von Thomasroheiseri im Saar-
gebiet boten. In weiteren zwei Berichten wurde ein Bild der
Betriebsweise auslédndischer Stahlwerke gegeben. Es folgten
Besichtigungen der Hittenwerke in Burbach, Vélklingen und
Neunkirchen.

Ein Treffen der Junghochdfner am 29. Mai fiuhrte die
jungeren Hochofeningenieure der in erreichbarer Entfernung
liegenden Werke in Diusseldorf zusammen. Den Teilnehmern
wurde zundchst ein Vortrag erstattet, dem ein gemeinsamer
Besuch der Ausstellung ,,Schaffendes Volk Dusseldorf 1937¢
folgte.

In der Sitzung des Vereinsvorstandes vom 18. Mérz 1937 war
beschlossen worden, die Hochschullehrer des Eisenhitten-
wesens an den Arbeiten des Vorstandes starker zu betei-
ligen. Der Beschluf3 sah die Berufung von zwei Hochschullehrern
vor, die in Zwischenrdumen von zwei Jahren unter den in Frage
kommenden etwa zehn Ordinarien wechseln sollten. Erstmalig
sind inzwischen Professor Dr. W. Eilender, Aachen, und Pro-
fessor Dr. Eduard Maurer, Freiberg, berufen worden.

Aus der Arbeit unserer Zweigvereine ist zu berichten, daR
die Eisenhiitte Oberschlesien auf den 5. Mai zu einer be-
triebswirtschaftlichen Vortragsveranstaltung eingeladen
hatte. Die Veranstaltung wurde mit Vortragen tber die Aufgaben
der Betriebswirtschaft in der deutschen Eisenindustrie und Uber
die Betriebsplanung auf Huttenwerken ausgefullt.

Die Fachgruppe Hochofen und Kokerei unseres ober-
schlesischen Zweigvereins hielt am 20. Mai eine Sitzung ab, in der
zunachst Uber Eindricke von der Besichtigung der groRten
Kokerei der Welt in Clairton bei Pittsburg berichtet wurde. Es
folgten ein Bericht Uber die letzte KokereiausschuB-Sitzung in
Disseldorf und verschiedene Besichtigungen sowie ein Schrift-
tumsbericht Uber Kokereinebenerzeugnisse fiir das zweite Halb-
jahr 1936.

Am 4. Mai fand in der Eisenhiutte Sudwest eine Zusam-
menkunft der Warmeingenieure der saarlandischen Hittenwerke
bei den Rochlingschen Eisen- und Stahlwerken statt. Nach Be-
richten tUber die Umstellung eines Kalkbrennringofens von Kohlen-
auf Koksofengasbeheizung und tber den Aufbau des neuen Hoch-
ofenmeRBhauses wurden der Kalkbrennringofen und das MeRhaus
besichtigt.

Die Eisenhiitte Oesterreich hielt am 14. und 15. Mai in
Leoben ihre diesjahrige Hauptversammlung ab, an der auch
zahlreiche reichsdeutsche Mitglieder unseres Vereins teilnahmen.
Ueber den ausgezeichneten Verlauf dieser Versammlung, die ge-
haltenen Vortrage und die anschlieBende Besichtigung wird ein
Bericht an dieser Stelle demnéchst folgen.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Asbeck, Kurt, Dipl.-Ing., Disseldorf-Rath, Wabhlerstr. 34.

Bartels, Hans-Jurgen, Techn. Physiker, Deutsche Edelstahlwerke
A.-G., Krefeld; Wohnung: Krefeld-Fischeln, Wilhelmstr. 25.

Bischoff, Fritz, Dipl.-Ing., Warsteiner u. Herzoglich Schleswig-
Holstein. Eisenwerke A.-G., Primkenau; Wohnung: Henrietten-
hitte (Bez. Liegnitz), Hiuttenpark 1.

D'heil, Rolf, Dr. phil. nat., Wissenschaftl. Mitarb. der Chemisch-
Physikal. Versuchsanstalt der Marine, Kiel; Wohnung: Forst-
weg 48.

Frey, Karl, Dipl.-Ing., Sachsische GufRstahl-Werke Déhlen A.-G.,
Freital 2; Wohnung: Kroenertstr. 10.

Habig, Heinz, Dipl.-Ing., Betriebschef, Schmiedag Vereinigte Ge-
senkschmieden A.-G., Hagen (Westf.); Wohnung: Christian-
Rohlfs-Str. 49.

Harten, Karl Peter, Dipl.-Ing., Huttenwerke Siegerland A.-G.,
Eichener Walzwerk, Kreuztal; Wohnung: Eichen (Kr. Siegen),
Hankerstr. 70.

Hausler, Gunther, Dipl.-Ing., Vorstand des Techn. Biiros der AEG.
Gleiwitz, Gleiwitz; Wohnung: Kaffankestr. 3.

Hoff, Paul, Dipl.-Ing., Thyssen Eisen- u. Stahl A.-G., Berlin;
Wohnung: Berlin-Charlottenburg 4, Schluterstr. 34/35.

Jacobs, Werner, Ingenieur, Junkers Flugzeug- u. Motorenwerke
A.-G., Zweigwerk Aschersleben, Aschersleben; Wohnung: Graf-
Zeppelin-Str. 6.

Kiwit, Karl, Dr.-Ing., Fabrikant, Berlin W 15, Dusseldorfer Str.34.

Kloeter, Hans, Ingenieur, Mecklenburgische Metallwarenfabrik
m. b. H., Waren-Miiritz; Wohnung: Im Eldenholz.

Krausz, Alexander, Dipl.-Ing., Eisenerz (Steiermark), Osterreich.

Leussing, Carl, Generaldirektor a. D., Mulheim (Ruhr)-Speldorf,
Prinzenhohe 26.

Royen, Herman Johan van, Dr. phil., Ing.-Chemiker, Leiter der
Versuchsanst. der Dortmund-Hoerder Hittenverein A.-G.,
Werk Hérde, Dortmund-Hérde; Wohnung: Holzen (Amt West-
hofen) Gber Schwerte (Ruhr), Krinkelweg 88b.
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Zunker, Paul, Dipl.-Ing., Reichskriegsministerium Heereswaffen-
amt, Berlin-Charlottenburg 2; Wohnung: Berlin-Grunewald,
Douglasstr. 20.

Gestorben.

Reichel, Walter, Dr.-Ing., Dr.-Ing. E. h., Geh. Regierungsrat,
Professor, Berlin-Lankwitz. * 27. 1. 1867, f 23. 5. 1937.

Neue Mitglieder.

Ordentliche Mitglieder.

Baranek, Alfred, Kaufm. Direktor, Vereinigte Oberschles. Hutten-
werke A.-G., Gleiwitz; Wohnung: Duppelstr. 9.

Vereins-Nachrichten.

57. Jahrg. Nr. 23.

Bruyn, Albrecht de, Hutteningenieur, llseder Hutte Abt. Peiner
Walzwerk, Peine; Wohnung: Friedrichstr. 4.

Czerwonski, Curt, Dr. rer. pol., Vereinigte Oberschles. Hittenwerke
A.-G., Gleiwitz; Wohnung: Teuchertstr. 37.

GroR, Eduard, Ingenieur, Schloemann A.-G., Dusseldorf 1; Woh-
nung: Disseldorf 10, Sommersstr. 12.

Maurer, Hubert, Ing., Osterreichisch-Alpine Montanges., Donawitz
(Obersteiermark), Osterreich, Nr. 24.

Sixt, Erwin, Dipl.-Ing., Gruppenvorstand der Fried. Krupp A.-G.,
Essen; Wohnung: Goethestr. 48.

Stelbrink, Franz, Ingenieur, Demag A.-G., Duisburg; Wohnung:
Sternbuschweg 103.

Hermann Pfeifer f-

Hermann Pfeifer entstammte einem seit Jahrhunderten in
Peterwitz, Kreis Trebnitz, ansassigen alten schlesischen Bauern-
geschlecht und wurde dort am 26. Mai 1869 geboren. Erst vier-
zehnjéhrig verlor er seinen Vater, dessen allzu frihen Tod mit
ihm vier jingere Geschwister betrauerten. So faf3te ihn, der schon
frih auf sich selbst gestellt war, das Leben bereits in frihester
Jugend hart an.

Nach Erlangung des Reifezeugnisses am Zwinger-Gymnasium
in Breslau im Jahre 1888 beabsichtigte er, die Beamtenlaufbahn
bei der Staatsbahn einzuschlagen. Durch einen in Clausthal
studierenden Freund auf den Ingenieurberuf im Berg- und Hutten-
wesen aufmerksam gemacht, entschlo3 er sich jedoch bald, sich
dieser Laufbahn zuzuwenden. Nach Erledigung seines praktischen
Jahres bei der Konigs- und Laurahitte und nach Ableistung
seiner Dienstpflicht als Einjahrig-Freiwilliger beim Grenadier-
regiment Nr. 11 in Breslau, bei dem er spater Reserveoffizier
wurde, studierte er bis 1893 Eisenhitten-
kunde an der Bergakademie Clausthal und
war dort anschlieRend etwa 1% Jahre
Assistent im Chemischen Laboratorium bei
Professor W. Hampel.

Seine erste Stellung in der Praxis fand

Pfeifer 1894 im Laboratorium der Friedens-
hitte, O.-S. Schon nach kurzer Zeit wurde
er Assistent im dortigen Siemens-Martin-
Werk, dessen Betriebsfihrung ihm bald
Ubertragen wurde. Zur gleichen Zeit leitete
auf derselben Hutte sein besonderer Freund
Niemeyer den Thomasbetrieb.

Mit besten Empfehlungen ausgestattet

kam Pfeifer von dort aus im Jahre 1896 zur
Vereinigten Kénigs- und Laurahitte nach
Konigshitte, wo er bis 1908 verblieb. Er
leitete dort als Stahlwerkschef, nachher mit
dem Titel Hutteninspektor, das Bessemer-
und Thomaswerk, das alte Siemens-Martin-
Werk mit angeschlossener Gief3erei und
spater das neue Siemens-Martin-Werk mit
drei 40-t-Oefen. Mit diesem im Jahre 1906
nach seinen Vorschldgen errichteten Stahl-
werk begann die Kénigshitte die Erneue-
rung ihrer gesamten Stahlwerksanlagen,
um den damals sich steigernden Giute-
ansprichen gerecht werden zu kénnen.

Im Jahre 1908 folgte Pfeifer einem Rufe als technischer
Direktor und Vorstandsmitglied der Sachsischen GuBstahl-Fabrik,
A.-G., in Do6hlen, den heutigen Sachsischen GuRstahl-Werken
Dohlen, A.-G. Dank seinem aufRerordentlichen FleiBe, seiner
grofRen Umsicht und Tatkraft sowie seinen weitgehenden Er-
fahrungen in der Erzeugung und Verarbeitung der verschiedenen
Stahlguten gelang es ihm, das Werk in kurzer Zeit in technischer
und wirtschaftlicher Beziehung zur héchsten Entwicklung zu
bringen. Die Gute des erzeugten Stahles wurde wéhrend seiner
Tatigkeit aulerordentlich gesteigert. Die Erneuerung des Werkes
trieb er jeweils nur so weit, wie es wirtschaftlich verantwortet
werden konnte, wobei er auf gewagte Versuche bewuflt ver-
zichtete. Vor Beginn des Weltkrieges wurde auf3erdem eine grof3e
neuzeitliche Geschof3fabrik errichtet, nach dem Kriege wurde die
Konigin-Marienhutte in Cainsdorf bei Zwickau erworben, ferner
eine Roheisengrundlage durch Zukauf der Haigerer Hitte im
Siegerland und eine Brennstoffgrundlage durch Ankauf der
Braunkohlengrube Friedrich-Wilhelm geschaffen.

Sein FleiR, seine Tatkraft und Umsicht brachten es zuwege,
daR sich die Wirtschaftlichkeit des Werkes von Jahr zu Jahr hob
und hohe Gewinne abwarf. Schon bald nach Beginn seiner Tatig-
keit hatte er sich das volle Vertrauen seines Aufsichtsrates er-
worben, was z. B. auch dadurch zum Ausdruck kam, daB dieser
ihm beim Ableben seines damaligen kaufménnischen, &lteren Vor-
standskollegen die Wahl des Nachfolgers tberlie?. Um die Ent-

wicklung der Sachsischen GuBstahl-Werke Déhlen, A.-G., hat sich
Pfeifer bleibende Verdienste erworben.

An &uBeren Anerkennungen seiner Erfolge hat es Pfeifer
nicht gefehlt. Ausgezeichnet wurde er durch seine Ernennung
zum Kgl. Sachsischen Kommerzienrat und durch die Verleihung
des Eisernen Kreuzes am weilen Bande. Seine Verdienste um
das Eisenhittenwesen fanden ihre Anerkennung durch die Ver-
leihung der Wirde eines Dr.-Ing. E. h. seitens der Bergakademie
Freiberg, deren Forderung er sich stets besonders angelegen sein
lieB. Die Technische Hochschule Dresden ernannte ihn als tber-
zeugten Forderer und Freund der Wissenschaft zu ihrem Ehren-
senator. Er war ferner in einer Reihe von Verbanden und Vereinen
tatig, in denen sein Rat stets gerne gehdrt wurde. Mitglied des
Vereins deutscher Eisenhittenleute war er bereits seit dem Jahre
1894; seit dem Jahre 1922 gehdrte er auch dem Vorstand des
Vereins an, und seit seinem Uebertritt in den Ruhestand im

Jahre 1927 war er Vorstandsmitglied mit
beratender Stimme.

Der Heimgegangene war mit Leib und
Seele Eisenhittenmann, ein Mann von
seltener Arbeitsfreudigkeit und hohem
PflichtbewufRtsein, ein Mann mit eisernem
Willen, hart in seinen Ansichten und folge-
recht in seiner Gesinnung, der seinen Weg
geradeaus durchs Leben schritt. Durch
diese Eigenschaften, gepaart mit steter
Hilfsbereitschaft, sicherte er sich einen
groBen Freundeskreis: er war ein zuver-
lassiger und treuer Freund.

In seiner Lebensfihrung blieb Pfeifer
trotz seinen Erfolgen und seiner Stellung
stets der einfache und naturliche Mensch.
Nach des Tages Last und Sorge fand er im
trauten Familienkreise an der Seite seiner
Gattin und seiner beiden Kinder die verdiente
Ausspannung. In seinem Heim wuBte er die
Stunden der MuRe, der Ruhe und der Gesel-
ligkeit auBerst fein zu nutzen. So kehrten
seine vielen Freunde aus nah und fern oft
und gern in seinem gastlichen Hause ein.
Frische neue Kraft suchte und fand er in
seinem geliebten Schlesierland, auf den Ho-
hen und in den Talern des Riesengebirges.
Er war stets ein anderer Mensch, wenn er

sein Heim ,,Haus Heckenrose* in Oberschreiberhau bezog, von
dort aus den Wald durchwanderte, dem Raunen der B&ume
lauschen konnte und von den hohen Kdmmen des Riesengebirges
die Heimat seiner Vater und einen Teil seines geliebten Deutsch-
lands vor sich liegen sah. So nimmt es kein Wunder, dal
er sich im Jahre 1927 nach 33jéhriger Tatigkeit in der Eisen-
industrie und nach 20jahrigem Wirken auf den Sachsischen
GuBstahl-Werken gerade hier zur Ruhe setzte, wo er gleich-
zeitig Heilung von seiner Herzkrankheit erhoffte und zum Teil
auch fand.

Seine letzten Lebensjahre verlebte er in der schonen alten
Residenzstadt Dresden, wo ihm mit seinen vielseitigen geistigen
Interessen neben seiner treuen Lebensgefahrtin und im Kreise
alter Freunde ein ruhiger und friedlicher Lebensabend beschieden
war. Dort durfte er, der stets kerndeutsche und national gesinnte
Mann, den der Ausgang des Krieges auflerst schmerzte, dem aber
der Glaube an sein Vaterland nie geraubt werden konnte, den
kraftvollen Aufstieg und die Wehrhaftmachung seines Volkes
noch erleben. Seinem ganzen Charakter entsprechend stand er
ganz auf dem Boden des heutigen Reiches, das er bis zu seinem
Ende unverdrossen unterstitzte.

Allen unerwartet verschied er in Dresden fast 68jahrig am
14. Méarz 1937, tief betrauert von den Seinen und von seinen
zahlreichen Freunden. Er wird bei den deutschen Eisenhitten-
leuten unvergessen bleiben.



