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60. JAHRGANG

Die Wirtschaftlichkeit der zerstdrungsfreien Werkstoffprifung.
Von Ernst A. W. Miller in Berlin-Siemensstadt.

(Kosten der Rontgendurchslrahlung von geschweilten Stahlbriicken, Lokomotiv-Feuerbuchsen, Kesseln und OuBerzeugnissen

sowie der Magnetpulverprifung von Motoren- und Maschinenteilen.
Nutzen der Prifung.)

Prifgeraten.

or der Einflihrung eines neuen Prifverfahrens ist erstens
V zu Uberlegen, wie weit sich der Preis der einzelnen
Stiicke durch die Untersuchung erhdht, zweitens, und dies
ist ein sehr wichtiger Punkt, ist die Frage zu stellen, welchen
Nutzen man aus der Prifung ziehen kann. Bei der zer-
storungsfreien Werkstoffpriifung kann die Kostenhdhe eini-
germalien Ubersehen und allgemein behandelt werden. Die
zweite Frage ist aber in jedem Falle einzeln zu beantworten,
oft ist nur eine Schétzung mdglich. Es ist dabei zundchst
an die erzielte betrachtliche Giltesteigerung in der Schwei -
und Gielereitechnik gedacht. Zur Abschéatzung des Wertes
der Prifung im Einzelfall muR man ausgehen von der Bedeu-
tung einer fehlerfreien Beschaffenheit des Priifkérpers. Man
muB die Héhe des Schadens in Rechnung stellen, der durch
die Prufung vermieden werden kann. Welchen Verlust an
Sachwerten und Menschenleben kann z. B. der Einsturz
einer Eisenbahnbriicke unter der Belastung eines daruber
einfahrenden Zuges oder der Bruch eines Flugzeugmotors
wéhrend des Fluges verursachen, vor allen Dingen, von
welch strategischem Wert ist die Sicherung dieser
Teile? Im letzten Falle sind es oft Teile anscheinend
sehr geringen Wertes, wie kleine GuRstiicke, die zur Zer-
stérung eines ganzen Motors fiithren kdnnen.

Roéntgenprifung.

Die Rontgenprifung geschweilSter Bricken stand in
Deutschland in den letzten Jahren bei weitem im Vorder-
grund. Nach R. Berthold1) wurden im Jahre 1936 taglich
etwa 300 m Schweillnaht geréntgt, und im Jahre 1938 diente
etwa die Halfte aller in Deutschland arbeitenden technischen
Rontgenanlagen der Prifung von Schweindhten?), nach-
dem zur Sicherstellung der Vorteile des Schweillverfahrens
bestimmte Vorschriften iber den Umfang und die Durch-
fihrung der Rontgenprifung erlassen waren. NaturgeméfR
dirfen die Kosten der heute noch notwendigen Durchstrah-
lungsprifung nicht die Vorteile (Vereinfachung der Konstruk-
tion, Gewichtsersparnis gegeniiber der genieteten Ausfiih-
rung bis zu 30 %) aufwiegen. Es ist deshalb verstandlich,
daB Ueberlegungen Gber die Wirtschaftlichkeit dieses Prif-
verfahrens des 6fteren gerade fiir den Einsatz im Brickenbau
angestellt wurden.

1) Vorher. 2. Kongr. Intern. Vereinigg. Briickenbau u. Hoch-

bau 1936, S. 651/62.
2) Berthold, R.:

(1939) Nr. 2, S. 80/81.
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Aufteilung der Kosten. Verbesserungen an den

Von der Stahlbauseite hat sich besonders eingehend
J. D. Gollnow3 mit der Klarung der Kostenfrage
beschaftigt. Da die Arbeit von Gollnow zum erstenmal eine
genaue und sorgfaltige Berechnung aller Einflisse enthélt,
soll ndher darauf eingegangen werden. Fir die Untersuchung
standen 600 Werks- und Baustellenaufnahmen zur Ver-
fligung. Um von den verschiedenen Filmabmessungen unab-
héngig zu sein, ist es zweckmaRig, die Kosten nicht auf die
einzelnen Aufnahmen, sondern auf den laufenden Meter zu
beziehen. Die Kosten werden aufgeteiltin Fest- undBetriebs-
kosten.

Die Festkosten sind gegeben durch Abschreibung (mit
Ricksicht auf den rauhen Werkstattbetrieb und die schnelle
Entwicklung im Geratebau werden drei Jahre als Ab-
schreibungszeit zugrunde gelegt) und Verzinsung (5% %)
des Gerates (Anschaffungspreis 7500 JiJl), durch Verzinsung
und Abschreibung der Dunkelkammerkosten (auf zehn
Jahre), durch den Anteil des Zubehdérs (sechs Jahre) und
die Unterbringungskosten. Als Gesamtfestkosten ergeben
sich 3676,58 J1J1 im Jahr. Nach Ausschaltung aller Zufallig
keiten und einmaliger Sondereinfliisse kann bei Verwendung
von drei Hilfskraften auf der Baustelle oder zwei Hilfskréaften
im Werk eine Aufnahmeleistung von zwoIf Aufnahmen im
achtstiindigen Arbeitstag erzielt werden. Beriicksichtigt man
eine Gliederung der jahrlichen Arbeitstage in 70,8 % Be-
triebstage, 26,4 % priffreie und Ueberholungstage sowie
2,8 % Storungstage und eine mittlere Filmldnge von
61,93 cm fir eine Aufnahme, so ergibt sich ein Festkosten-
anteil nach Zahlentafel 1 (1568,05 m Filmlange im Jahr).

Zahlentafel 1.

Kostengliederung fiur die Rontgenprifung
geschweilRter Stahlbriicken nach J. D. Gollnow.

Berechnung aller Beiechnung der

Aufnahmen Erstaufnahmen
Werk  Baustelle Werk | Baustelle

Festkosten . JIMfm 2.34 2,34 3,28 3,28
Betriebskosten. JIM./m 9,22 14,38 12,90 20,13
Gesamtkosten . JiMfro. 11,36 16,72 16,18 [ 23,41

Die Betriebskosten sind gegeben durch Gehalter,
Lohne, Baustellenzuschl&ge fiir einen Réntgeningenieur und
zwei oder drei Hilfskrafte, wobei darauf Riicksicht genom-

3 Gollnow, J. D.: Die Wirtschaftlichkeit des Schweilens

im Stahlbau im Hinblick auf die Feststellung der SchweilRfehler
durch Réntgenprifung. Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Braun-
schweig. Boma-Leipzig 1937.
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men ist, dal das Hilfspersonal an priiffreien Tagen im Gegen-
satz zum Rontgeningenieur anderweitig beschéftigt werden
kann, ferner durch die allgemeinen Unkosten, Ausbesserungs-
und Ersatzteilkosten (44,8 % fir Rohren, 30,8 % fir Hoch-
spannungskabel, 10,6% fir Oelschlduche, 7,34% fir Aus-
besserungen von Spezialfirmen, 6,46 % fiir werkseigene
Ausbesserungen) und die Kosten fir Zubehor, Folien, Kas-
setten, Film, Strom, Entwickler- und Fixiersalz sowie son-
stige Betriebsstoffe. Auf die betriebsjéhrlich belichtete
Filml&dnge von 1568,05 m bezogen errechnet sich daraus der
in Zahlentafel 1 wiedergegebene Betriebskostenanteil. Bild 1
veranschaulicht in Gbersichtlicher Form die Aufteilung von
Fest- und Betriebskosten im Werk und auf der Baustelle.

Werk Baustelle

Festkosten:

lumm Abschreibung und Verzinsung | IGehalt des Rdntgeningenieurs
der Rontgenanlage VIIIA Lahne

Unterbringungskosten 1=1 Allgemeine Unkosten

Betriebskosten:

. . Fiimkosten
VM A"bschrelbung und Verzinsung KMaAusbesserungs-und Ersatz-
fur Dunkelkammer und .
teilkosten

Zubehor Sonstiges wie Entwickler,

Fixiersalz, Venstéarkerfoiien
Strom (0,1 °io)

Bild 1. Aufteilung von Fest- und Betriebskosten
fir die Rontgenprifung geschweiter Briicken nach J. D. Gollnow.

Auf Grund des umfangreichen Stoffes, den die Reichs-
rontgenstelle bei ihren Untersuchungen an geschweil3ten
Stahliberbauten, besonders Briicken der Reichsautobahnen
gewonnen hat, wurden von dieserd) einige Feststellungen
gemacht. Danach stellt sich eine Aufnahme auf der Baustelle
im Durchschnitt auf 14,70 J1J1 (bei Berechnung aller Auf-
nahmen), oder wenn man den von Gollnow angegebenen
Mittelwert von 61,93 c¢cm Filmlange fir eine Aufnahme
annimmt, auf 23,75J1J1 fur einen Meter Schweillnaht. In
diesem Wert, der wesentlich (iber dem entsprechenden Wert
von Gollnow von 16,72 J1J1 liegt, sind die oft betrachtlichen
Kosten fir An- und Abfahrt noch nicht enthalten. Es muf
aber bemerkt werden, daf es sich um eine Mittelwertbildung
Uber eine Menge der verschiedensten Bauwerke handelt,
wéhrend im Falle Gollnow im wesentlichen eine bekannte,
sehr groBe Autobahnbriicke in Frage kommt, fir die der
Mittelwert der Reichsrontgenstelle bei etwa 11 J1J1 fir eine
Aufnahme oder 17,80 J1J1 fiir einen Meter Schweil3naht liegt,
ein Wert, der mit dem von Gollnow gut Gbereinstimmt.

Nach der Preisvereinbarung vom Stahlbauverband
und von der Deutschen Reichsbahn werden als Kosten einer
Aufnahme innerhalb der Werkstatt 10 J1J1, auf der Baustelle
24J1J1 (16,20 und 38,80 JUI/m) eingesetzt. Bei groflen, von
der Reichsrontgenstelle5) durchgefiihrten Untersuchungs-
auftrdgen wurden diese Preise jedoch nicht erreicht.

Die Kosten liegen naturgemaf wesentlich hdher, als wenn
nur eine stichprobenméafBige Prifung vorgenommen
wird, wie dies beispielsweise in der Schweiz Uiblich ist6). Doch

4) Ebert, F.: Chem. Fabrik 10 (1937) s. 341
6) Berthold, R.: Berg- u. hittenm. Mh. 86 (1938) S 128/32

6 Brandenberger, E.: Schweizer. Arch. aueew Wiss'
Techn. 4 (1938) S. 149/57. g ’
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hat sich gezeigt, daf sich in Deutschland trotzdem der Prif-
kostenanteil In vertretbaren Grenzen hdalt))37). Es soll
hier nicht naher erdrtert werden, ob ein Uebergang zur stich-
probenmaRigen Untersuchung, bei der wohl systematische,
aber keine zufalligen Schweillfehler gefunden werden, zur
Herabsetzung der Priifkosten tragbar ist. Die Begriindung,
daB der erzieherische Wert der Priifung bestehen bleibt und
dal man von einem verantwortungsbewufBten SchweilRer
gleichmaRige Arbeit erwarten kann, erscheint jedenfalls
dort nicht ausreichend, wo auBer Sachwerten auch Menschen-
leben auf dem Spiel stehen.

Zeitbedarfin min

Abschnitt
des Bemerkungen
Aufnahme =
Vorganges
DerBeforderungszeitbedarf wird durch
die Verschiedenheit der Beforderungs -
Verhéltnisse beeinflult. Der GroRtwert
ergab sich fiir Randbefdrderung, der
. kleinstwertwurde beim Verfahren der
S1€ )5 Anlage aufeinem Wagen ermittelt.

Beférderung der
Anlage zur Auf-
nahmestelle

BO GroRtwert fiir Zusammenbau nach voll-

stdndiger Zerlegung zur Handbeférde-
rung.Rleinstwert bei betriebsfertiger Bereit,

17 Stellung der zusammengebauten Anlage.

Betriebsfertiger
Aufbau der Anlage

23.1
Justieren der Rohre
08
Anbringen von Blei-
blenden und kontrolim
Stegen
GroRtwertdurch ungiinstige Lage der
Fiillen der Rasselte Dynkelkammer und sghlecht angeordnete
Filmbereitstellung. Eine Dunkelkammer
zum Filmwechsel ist méglichst in die
Nahe der Aufnahmestelle zu legen.
120, Groftwert fir Befestigung nach alter Art.
Rasselten- . . S
. kteinstwent hier Bestzeit bei Magnet-
befestigung

halterung.
28 00

127.

Belichtungszeit Je nach W erkstoffdicke.

3,0

GroRtwert fir Befestigung nach alterArt.
kteinstwent hier Bestzeit bei Magnet-
halterung.

01

Rasseltenabnahme

Bild 2. Zeitstudien ber den Aufnahmevorgang bei der
Rontgenprifung von Stahlbauwerken nach J. D. Gollnow.

Der Anteil der Prifkosten an den Herstellungs-
kosten der Stahlbriicken richtet sich nach der zu prifen-
den Nahtlange. Er IaRt sich abschdtzen, wenn man berick-
sichtigt, dal in Deutschland heute bei den Haupttragern
stahlerner Vollwandbricken etwa 19 % aller Kraftnéhte zu
durchstrahlen sind. Unter Zugrundelegung einer Durch-
schnittsleistung von 0,6 Aufnahmen fiir eine Tonne Briicken-
gewicht ergeben sich nach F. Ebert4) 8,90JIM/t. Nach
Angabe von R. Berthold5 betragen die Untersuchungs-
kosten etwa 2 bis 3 % der Stahlbaukosten.

Das Rontgenverfahren hat jedenfalls nicht nur die ura-
angreiche Einfuhrung des Schweilens im Briickenbau mit
seinen vielfachen Vorteilen in der Bauweise und der Werk-
stoffersparnis erst ermdglicht, es hat auch vor allen Dingen
durch den erzieherischen EinflufR, den es auf den

7) Berthold, R.: Stahlbau 9 (1936) S. 25/30.
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Schweiller ausubt, zu einer betréchtlichen Giltesteigerung
der Schweiung gefiihrt?), welche die hohen Prifkosten bei
weitem ausgleichen dirfte.

J. D. Gollnow3)hat nun ferner eingehende Z eitstudien
(Bild 2) Uber die verschiedenen EinfluRgréRen auf die ein-
zelnen Abschnitte des Aufnahmevorganges angestellt und
eine Senkung der Fest- und Betriebskosten durch besondere
MaRnahmen zur Schonung der Gerate und zur Leistungs-
steigerung angestrebt. Bild 3 zeigt den Kostenverlauf in
Abhéngigkeit von der Aufnahmeleistung.

Bild 3. Kosten der Rontgenprifung von Stahlbauwerken in
Abhéngigkeit von der Aufnahmeleistung nach J. D. Gollnow.

Besonders sind es die durch die von Hand vorzunehmende
Beforderung der Anlage zur Aufnahmestelle und den
betriebsfertigen Aufbau bedingten grofen Zeitverluste, die

Bild 4. BehelfsméRiger Beférderungswagen mit einer betriebsbereit
zusammengebauten 200-kV-Rdontgenanlage auf einem Trégerohergurt

der Reichsautobahnbriicke bei Rudersdorf.

zur Durchbildung eines besonderen, leicht beweg-
lichen Gerédtes Veranlassung gaben (Bild 4). In diesem
Wagen, der noch mit einer regelbaren Haltevorrichtung fir
den RoOntgenréhrenbehdlter versehen ist, kann die betriebs-
bereit zusammengeschaltete Anlage in gedrangtester Zusam-
menstellung auf dem Tragerobergurt gefahren werden, wobei

E. A. W. Miller: Die Wirtschaftlichkeit der zerstérungsfreien Werkstoffprifung.
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jeder Punkt eines Haupttrdgers ohne Zerlegen des Gerétes
erreichbar ist. Um die An- und Abfahrt zur Baustelle be-
schleunigen zu kénnen, wurden auch besondere Kraftwagen-

Bild 5. Kraftwagenanhanger mit einer 200-kV-Rontgen-
einrichtung (gedffnet).

anhanger entwickelt mit bequemer Unterbringungsmaoglich-
keit fur die einzelnen Gerateteile (Bild 5). Auch Strom-
erzeugungsanlagen wurden in solche Anh&nger eingebaut,

ebenso wie Rontgenkraftwagen mit voll-
standiger Dunkelkammer-Einrichtung gebaut
wurden.

Der Vorschlag8, durch Vereinigung der
beiden Winkelaufnahmen bei X- und V-
Ndhten auf einem Film die Untersuchungs-
kosten herabzusetzen, hat sich deshalb nicht
durchsetzen kdnnen, weil durch teilweise Ueber-
deckung der Bilder die Fehlererkennbarkeit
in unzulassiger Weise verschlechtert wird. Es
wurde weiterhin angeregt, baulich der Méglich-
keit einer einwandfreien und rasch durchfuhr-
baren Rdontgendurchstrahlung der Naébhte,
beispielsweise durch Verwendung von Nasen-
profilen statt T-Profilen, Rechnung zu
trageno).

Fur die Schweinahtprifung in der
W erkstatt sind friiher schon verschiedentlich
Ueberschlagsrechnungen mitgeteilt worden, so
auf Grund der Erfahrungen in der schweifl3tech-
nischen Versuchsanstalt der Deutschen Reichs-
bahn in Wittenberge9. Neuerdings hat H.
Bar el0) die Wirtschaftlichkeit der Réntgenpri-
fung von Lokomotiv-Feuerbuchsen unter
Verwendung einer beweglichen 300-kV-An-
lage untersucht und einen Selbstkostenpreis

8 Grimm,W.,undF.Wulff:AutogeneMetallbearb.26 (1933)
S. 120/23; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 707.

9 Kantner, C., und A. Herr: Metallwirtsch. 8 (1929)
S. 575/78 u. 602/06. — Herr, A.: Z. VDI 72 (1928) S. 1671/76;
vgl. Schmelzschweilg. (1928) S. 178/92.

100 Rev. Univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) S. 462/70.
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von 75,55 Fr je laufenden Meter Schweif3naht errechnet. Die
Aufteilung der einzelnen Posten gibt Bild 6 wieder. Aller-
dings sind darin z. B. allgemeine Unkosten fiir das Personal
nicht enthalten. Auch hier zeigt sich der Uberragende Anteil
der Lohne und Gehélter an den Prufkosten, selbst bei guter
Anordnung fir Heranschaffen, Fortbringen und Umbauen
des Gerates. Fur die Amortisation der Anlage wurde eine
Zeit von funf Jahren zugrunde gelegt (meist werden zehn
Jahre gewéhlt, von Gollnow
jedoch nur drei Jahre).

Die Amortisationskosten
hédngen im (lbrigen sehr
von der hochsterreichbaren
Roéhrenspannung ab. Man
sollte deshalb den Betrieb
nicht durch Aufnahme un-
nétiger Spannungsreserven

verteuern. Die wirtschaft-

| ILshnefiir 2Arbeiteru iTechniker  lich durchstrahlbaren
mrmﬁbsdwleibung und Verzinsung Grenzdicken bei ver-
er Anlage i -

VJIA Filmkostan schle_denein Spa_nnun
Réhren-und Ventilersatz gen sind fur Stahl in Zah-
Rosten fiir Entwickler, Fixiersalz  lentafel 2 zusammenge-

und Strom

Bild 6. Aufteilung der Kosten

fur die Rontgenprifung von

geschweilliten Lokomotivfeuer-
buchsen nach H. Bare.

stellt. Die mit diesen Span-
nungenerreichbaren Grenz-
dicken liegen natirlich
noch wesentlich héher. Man
wird von dieser Moglichkeit
in Einzelféllen, bei denen die Wirtschaftlichkeit eine unter-
geordnete Rolle spielt, Gebrauch machen.

Zahlentafel 2. W irtschaftlich durchstrahlbare Grenz-
dicken fir Stahl bei der Réntgenprifung.

Scheitelspannung an der Réntgen-
rohre (Villardschaltung). . kv3 150 200 250 300
Stahldieke ... mm 45 65 80 90

Ueber den Einsatz der Rontgenstrahlen in der Kessel-
prifung hat H. Hellmich1l) einige Angaben gemacht,
allerdings scheinen sich die errechneten Kosten nur auf den
unmittelbaren Verbrauch von Betriebsstoffen, nicht dagegen
auf den mittelbar entstehenden Aufwand zu beziehen. Mit
1% des fertigen Kesselpreises werden die Kosten fiir uner-
heblich gehalten. Nach R. Berthold12) kostet die Prifung
eines Kraftwerkkessels auf Nietlochrisse mit werkseigener
Anlage etwa 300 SRJI je Trommel (ohne Ausbau des Mauer-
werkes), die Priifung einer geschweifiten Kesseltrommel mit
einer Léangsnaht und zwei Rundndhten etwa 30j?Jf/t.
Ebenso wie im Briickenbau hat sich auch im Dampfkesselbau
eine erhebliche Gutesteigerung von SchweiBarbeiten durch
die Rontgenprifung bemerkbar gemacht13).

GroRere Anwendung hat die Rontgenprifung auch im
GieBereibetrieb gefunden. Fir die Untersuchung von
Bronze- und StahlguR kommt wegen der hohen Absorption
des Werkstoffes praktisch nur das Aufnahmeverfahren in
Frage. Eine wirtschaftliche Prufung von Leichtmetallgull
ist im allgemeinen nur mit Hilfe der Leuchtschirmbetrach-
tung durchfihrbar. Es ist nun in letzter Zeit durch Schaf-
fung besonders zweckméRBiger Bewegungseinrichtungen fir
die Priiflinge, z. B. von Drehvorrichtungen fir Lagerschalen
und Durchleuchtungspulten sowie Schauwénden gelungen,
die fur das Einrichten notwendigen Zeiten auf einen Geringst-

u) Berthold, R., und H. Hellmich: Mitt. Ver
Iéesiellct))ses. Nr. 40, 1932, S. 251/79. Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932)‘

12) Arch. Wérmewirtsch. 16 (1935) S. 311/14.
Is) Sandstede, K.: Wéarme 60 (1937) S. 737/41.
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wert herabzudriicken. Vor allen Dingen ist die Lebensdauer
der Anlagen, soweit sie mechanischen Besch&digungen unter-
worfen sFnd, wesentlich groRer, da sie meist an einem Platz
langere Zeit zusammengebaut stehenbleiben kdnnen.

Die Tragbarkeit der Prufkosten fur GufRteile héngt
davon ab, ob und in welchem Umfange das Gufteil spater
noch bearbeitet werden soll. Die hdheren Bearbeitungs-
kosten, diebeispielsweise ein hochbeanspruchtesFlugmotoren-
gehause verursacht, rechtfertigen auch die fir zahlreiche
Aufnahmen aufzuwendenden Priifkosten14). Die Hohe der
fir ein Stuck auflaufenden Durchleuchtungskosten l&Rt sich
weniger allgemein angeben. Es sind hierzu 6fters Berech-
nungen angestellt, u. a. von R. Berthold16 und W. E.
Schmid16). So kommt Schmid auf 0,40MJI Prifkosten
fir ein kleines SpritzguBteil, wenn in der Stunde zehn Teile
durchleuchtet werden kénnen. Fir einfach gebaute Serien-
teile, an denen ein, héchstens zwei bestimmte Stellen nach-
zuprifen sind, wird der Preis noch wesentlich niedriger liegen,
zumal wenn man eine geeignete Befdrderungsvorrichtung
vorsieht. Die Untersuchungszeit mit Pause fiir ein Stlck
wird dann kaum 1 min Uberschreiten. Bei einem voll aus-
gefahrenen achtstiindigen Durchleuchtungsbetrieb (in zwei
Schichten) wird man mit einem Kostenaufwand von 5 bis
6j/?J(/h rechnen missen. Hiervon sind etwa zwei Drittel
fir das Personal auszugeben (einschlieflich Unkosten). Die
Anteile fir Abschreibung und Verzinsung der Anlage sowie
Rohrenersatz kdnnen weiter herabgesetzt werden, wenn mit
einer Rohre mehrere Arbeitsplatze verbunden werden (Hohl-
anodenrdhre, Feinfokusréhre). Die Prifung dinnwandiger
GufRteile hinter dem Leuchtschirm soll den Kilogrammpreis
nur um 2 bis 3% erhdhenl?). Auch die wirtschaftliche Pri-
fung kleinerer GuRteile mit groBen Wanddicken, deren
Leuchtschirmprufung wegen ungenlgender Fehlererkenn-
barkeit bisher ausscheiden mufte, ist heute durch die Ein-
fihrung der Feinfokusrdohre, die eine vergroBerte Ab-
bildung von Feinlunkern mit gleichzeitiger Kontraststeige-
rung gibt, moglich geworden.

Werden in einem Betrieb ausschlieRlich Aufnahmen
gemacht, so ist zu unterscheiden zwischen Abnahmestellen
einer Reihenfertigung und Entwicklungsabteilungen.
Im letzten Falle treten meist in rascher Folge Teile der ver-
schiedensten Bauform auf, so daRB die Einstellung eines
besonders ausgebildeten Rdontgeningenieurs notwendig ist.
Ebenso sind mehr oder weniger langere Pausen zur Vor-
bereitung der Aufnahmen erforderlich. Die infolgedessen
verhéltnisméRkig hohen Aufnahmekosten rechtfertigen sich
aber, wenn man bedenkt, welche Zeiten beispielsweise fir
das Auseinanderschneiden verwickelter Guf3teile oder Lager-
schalen erforderlich waren. Auch bei der Serienpriifung von
GuRteilen darf nicht Ubersehen werden, dal nunmehr ein

stichprobeweises Zerschneiden kostspieliger GulRkorper ent-
fallen kann.

Von Bedeutung, besonders fiir die Reihenprifung, ist
die Belichtungszeit der einzelnen Aufnahmen. Dieser
sind wegen der Fehlererkennbarkeit Grenzen gesetzt1d.
Durch Herabsetzen der R6hrenspannung laRt sich zwar der
Bildkontrast vergroBern. Wegen der geringeren Durch-
dringungsféhigkeit der weicheren Strahlung mull aber
gleichzeitig die Belichtungszeit stark erhéht werden. Es hat
sich gezeigt, daB eine Steigerung der Belichtungszeiten tber

isn ~*ecBell, H.: Metallwirtsch. 17 (1938) S. 443.

Hllr, \ Berthol<L R-: Grundlagen der technischen Rodntgen-
durchstrahlung. Leipzig 1930.

13) Masch.-Bau Betrieb 16 (1937) S. 519/22.

i8\ p I11Spacll” H-: Metallwirtsch. 17 (1938) S. 443.
) Berthold, R.: Elektroschweilg. 3 (1932) S. 201/05.
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wenige Minuten hinaus keine wesentliche Verbesserung der
Erkennbarkeit kleiner Gaseinschlisse mit sich bringt19), die
Wirtschaftlichkeit des Prifverfahrens dagegen in Frage
gestellt werden kann. Es mull deshalb das Gerét beziiglich
der Hochspannung passend gewdahlt werden.

Bei der Reihenprifungwird man gewdhnlich mit einem
Laboranten und einer angelernten Hilfskraft auskommen,
so dal unter der Voraussetzung, dall die Anlage voll aus-
genutzt wird (50 % Einschaltdauer des Gerdtes), etwa
5j?J!/h aufzuwenden sind. Dazu kommen die Kosten fir
photographische Materialien. Ist also von einem GuBstlick
eine Aufnahme 13 x 18 cm2zu machen und gelingt es, in der
Stunde zehn Stiick zu priifen, so belaufen sich die Gesamt-
kosten fir ein Stiick auf etwa 1,20 RIK. Es ist aber auch
beim photographischen Verfahren mdoglich, erhebliche Stiick-
zahlen mit ausreichender Fehlererkennbarkeit zu bewaltigen,
wenn es sich um kleine Teile handelt, die nebeneinandergelegt
und gleichzeitig auf einen Film aufgenommen werden kénnen.
Die Kosten fir ein Stick sinken dann unter Umsténden auf
0,10J1J1 und weniger15). Ueber 90 % sind dabei Filmkosten.
Abschreibung und Zinsen fiir Gerat und Zubehor sowie
Rohrenersatz machen nur 1,5 % aus.

Wahrend die Rontgenprifung von Guferzeugnissen im
wesentlichen der weiterverarbeitenden Industrie Ausschul3-
kosten erspart, kommt die Réntgenprifung von Kernen und
Formen bereits der Gielerei selbst zugute. E. Schiebold2)
hat hierauf, wie auch auf die Bedeutung fir die GufRent-
wicklung, hingewiesen, die in der rechtzeitigen Erkennung
von Fehlern hegt, und die daraus sich ergebende Mdoglichkeit,
Hinweise auf Aenderung der GieBtechnik zu geben.

Magnetpulverprifung.

Soweit die Magnetpulverpriifung heute in die Reihen-
fertigung eingefuhrtist—und dies trifft fiir den M otoren-
und Werkzeugmaschinenbau zu —, hat man &hnliche
Verhéltnisse wie bei der Seriendurchleuchtung von Leicht-
metallgufRteilen vor sich. Auch hier sind dieselben Ueber-
legungen fiir den Wert der Priifung magebend. Die Priifung
innerhalb der laufenden Fertigung ermdglicht eine Vermei-
dung teurer Arbeitsgdnge an bereits fehlerhaften Stiicken.
Vor allen Dingen aber sind die groen Fortschritte in der
Leistungsverbesserung der Flugzeugmotoren sowie deren
GroRserienbau ohne dieses Verfahren nicht denkbar. Die
Frage, ob sich die Magnetpulverpriifung von Flugzeugmoto-
renteilen lohnt, steht deshalb Gberhaupt nicht zur Erorte-
rung. Mit um so groBerem Nachdruck ist aber die Kosten-
senkung der Prifung zu betreiben.

Mit Ricksicht auf die verschiedenen Anforderungen
stehen heute Geréte verschiedener GroRe, Leistungsfahigkeit
und Magnetisierungsart zur Verfigung. Da die Gerate
gewohnlich voll ausgenutzt werden, ist es zweckmaRig, die
Kosten auf die Arbeitsstunden zu beziehen, um einen
Ueberblick zu bekommen. Fir Verzinsung (5%) und Tilgung
(zehn Jahre) sind bei einem groBen Kombinationsgerat mit
Langs- und Quermagnetisierung fir z. B. 8000JI1JI bei
300 Arbeitstagen zu je acht Stunden rd. 0,45J1JIfh. auf-
zuwenden. Die Kosten fiir Strom und Metallél schwanken
je nach der notwendigen Magnetisierungsstarke zwischen
0,05 und 0,10,0 /h. Die Unterbringungskosten fur eine
Prifstelle betragen etwa Q,ibJIJINA\, der Lohn fir eine

¥ Miller, E. AL W., und W. E. Schmid: Z. techn. Phys.
17 (1936) S. 190/97.

20) Schiebold, E.: Die Bedeutung der Réntgengrob-
-feinstrukturforschung fir die GieBereifachwelt. Int. GieBerei-
Kongr. Dusseldorf 1936. Techn.-wiss. Vortrdge. Hrsg. vom Techn.
Hauptaussch. f. GieRBereiwesen. Disseldorf 1936/37.

E. A. W.Mdller: Die Wirtschaftlichkeit der zerstérungsfreien Werkstoffpriifung.
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angelernte Hilfskraft einschliellich allgemeiner Unkosten
1,80jO /h; dazu kommen noch Befdrderungskosten von
etwa 0,70J?,A/h. Es stellen sich also die Gesamtkosten auf
rd. 3,20 JMI[\\. Auch hier zeigt sich der tberwiegende Anteil
der Léhne mit 56 %.

Die flr Ueberspllen und Betrachten des Priflings
erforderlichen Zeiten lassen sich nicht unter eine gewisse
Grenze herabdriicken, ohne den Wert der Prifung in Frage
zu stellen. Sehr viel Zeit beansprucht die Einrichtung des
Priflings auf dem Gerat. Besonders bei kleinen Serienteilen
kénnen die Zeiten fiir Einspannen und Entspannen ein Viel-
faches der reinen Priifzeit (Bruchteil einer Minute) betragen.
Es wurde deshalb auch hier versucht, durch besondere bau-
liche Anordnungen diese Zeiten auf einen Geringstwert
abzukirzen.

Bild 7. Prifgerat auf Risse fiir Ladngs- und Quermagnetisierung
mit motorisch angetriebener Einspann- und Drehvorrichtung.

Ein erster Fortschritt2l) wurde durch den Bau kombi-
nierter Geréte erreicht, bei denen die Langs- und Quer-
magnetisierung (zur Beobachtung von Fehlern beliebiger
Lage) ohne Umspannung des Priflings mdglich ist. Weiter-
hin gelang es durch Entwicklung2) drehbarer Einspann-
vorrichtungen die Priifung aller Oberflaichen des Werk-
stlickes in einem Arbeitsgang durchzufiihren, ohne das Ma-
gnetfeld abzuschalten oder gar die Einspannung zum Wenden
des Priiflings erst I6sen zu missen. Bei den neuesten Gera-
ten23) (Bild 7) geschieht die Einspannung bereits auto-
matisch durch Betdtigung von FuBkontakten, so dalR der
Prifer zum Halten des manchmal schweren Priflings beide
Hénde frei behalt, eine zweite Hilfskraft zum Einspannen
also Uberflussig ist. Auch das Drehen des Priflings bei ein-
geschalteter Magnetisierung wird mit einem Motor durch
Kippen eines Hebels nach rechts oder links je nach dem
gewdinschten Drehsinn vorgenommen. SchlieBlich ermdg-
licht eine indirekte Beleuchtung mit einfarbigem Licht eine
bersichtlichere und scharfere Betrachtung der Oberflache
des Priiflings, wodurch auch eine Herabsetzung der Prifzeit
erreicht wird.

und
21) Berthold, R.: Masch.-Schad. (1935) S. 139/46.
22) Miller, E. A. W.: Siemens-Z. 18 (1938) S. 249/54.
23) Miller, E. A. W.: Siemens-Z. demnachst.
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Zusammenfassung.

Die Frage der Wirtschaftlichkeit der zerstdrungsfreien
Werkstoffprifung nach dem Rd&ntgen- und Magnetpulver-
verfahren wird vom Gesichtspunkt der Kostenerhéhung des
Fertigteiles und des Nutzens aus der Prifung behandelt.
Im einzelnen eingegangen wird auf die Rontgendurchstrali-
lungspriifung geschweilter Stahlbriicken, von Lokomotiv-
Feuerbuchsen, Kesseln und GufRerzeugnissen verschiedener
Abmessung mit Reihenanfertigung sowie die Magnetpulver-
prufung von Motoren- und Werkzeugmaschinenteilen. Die
Kosten werden nach allen in Betracht kommenden Einflissen

Die Verarbeitung von

aufgeteilt und im einzelnen Angaben (ber derzeitige Preise
gemacht. Der Prifkostenanteil an den Gesamtkosten des
Fertigteils halt sich in vertretbaren Grenzen. Von den Prif-
kosten machen die Loéhne den gréften Anteil aus. Bei
geschweilBten Werkstiicken war mit der Einflihrung der
Rontgenprifung eine erhebliche Gutesteigerung in hohem
MalRe durch den erzieherischen EinfluR auf den Schweiler
verbunden. MaBnahmen zur Schonung der Priifgerate und
zur Leistungssteigerung wie Durchbildung eines leicht beweg-
lichen Gerdtes fuhrten zur Senkung der Fest und Betriebs-
kosten. Neuerungen an den Prifgerdten werden beschrieben.

Carbonylnickelpulver

in Einschmelzbetrieben der deutschen Eisen- und Stahlindustrie.

Von Peter ABmann und Leo Schlecht in Ludwigshafen.

(Verwendung von Nickelpulver an Stelle von kompaktem Nickel bei der Herstellung von legierten Stahlen, Nickel-Eisen-
Legierungen und NickelpreReisen.)

is vor wenigen Jahren wurde noch die Hauptmenge des

fir die deutsche Stahlindustrie bendtigten Nickels als
Metall eingefiihrt. Eine Drosselung dieser Einfuhr als Metall
zugunsten der Einfuhr von devisenbilligeren Rohstoffen
war erst moglich, als im Jahre 1932 ein neues Verfahren zur
Herstellung von Nickel aus Rohstoffen — das Carbonyl-
hochdruckverfahren — gefunden und technisch entwickelt
worden warl). Nach diesem Verfahren wird in der ersten
Stufe der nickelhaltige Rohstoff einer Hochdruckbehandlung
mit Kohlenoxyd unterworfen, wobei flichtiges Nickelcarbo-
nyl entsteht, das in der zweiten Stufe unter Gewinnung eines
sehr reinen, pulverformigen Nickelmetalls zersetzt wird.

Einfihrung des Carbonylnickelpulvers in die einzelnen Nickel-
verwendungsgebiete.

Durch das dankenswerte Entgegenkommen der ver-
schiedensten groRen Werke der Stahlindustrie war es mog-
lich, mit dem Carbonylnickelpulver GroRversuche durch-
zuftihren, die sich auf die Herstellung von Baustéhlen, rost-
freien Stdhlen und Magnetstahlen, hitzebestandigen und
Widerstands-Clirom-Nickel-Legierungen sowie Nickelguf3-
eisen erstreckten.

Im folgenden soll an Beispielen fiir die genannten Stahl-
und Legierungssorten dargelegt werden, wie Einsatz und
Schmelzfihrung bei Verwendung von Carbonylnickelpulver
zu gestalten sind; die Erfahrungen sind samtlich an betriebs-
mé&Rig durchgefiihrten Versuchen in deutschen Stahlwerken
gewonnen worden.

Baustédhle. Die Schmelzen werden meist im basischen
Siemens-Martin-Ofen, im basischen Elektroofen oder
— wenn besonders hohe Gite verlangt wird — auch im
sauren Elektroofen durchgefiihrt.

Das Nickelpulver wird mit der Verpackung (Eisenblech-
trommeln) in den heiBen Ofen gebracht, nachdem eine diinne
Schicht Schrott auf den Boden des Herdes eingesetzt wurde.
Bei diesem Einsetzverfahren ist den heien Ofengasen von
allen Seiten her der Zutritt zu den Trommeln gewahrt, so
daB das darin enthaltene Nickelpulver infolge seiner guten
Sinterfahigkeit rasch zusammenbackt. Der restliche Schrott
wird auf die Trommeln gelegt, und es kann stets beobachtet
werden, da nach Beendigung des Einsetzens das gesamte
Nickelpulver in zusammengesinterten Klumpen vorliegt,
auch wenn die Blechumhiillung teilweise bereits geschmolzen
ist. Die Schmelzen werden dann in der tiblichen Weise fertig-
gemacht und — je nach dem inzwischen festgestellten

0 DRP. 618 108 vom Februar 1932.

Nickelgehalt—durch Nachsetzen von kompaktem Nickel oder
Nickelpulver in 10-kg-Biichsen auf den gewiinschten Nickel-
gehalt eingestellt, abstehen gelassen und abgestochen. Es
ergab sich bei allen durchgefihrten Versuchen, dal die vor
dem Absteehen entnommenen Spriih- und Schmiedeproben
in jeder Hinsicht normal und daB keinerlei ungewdhnliche
Nickelverluste festzustellen waren. Da das Siemens-Martin-
Verfahren ein durchweg oxydierend gefiihrtes Schmelz-
verfahren ist, besteht die Madglichkeit, auch Nickelpulver
mit hoherem Kohlenstoffgehalt zu verarbeiten. ZweckméaBig
ist es, die Bichsen einige Minuten vor dem Nachsetzen an
der heiBen Ofenwand an der Tur stehen zu lassen, bis der
Inhalt zusammengebacken ist. Auch in den an sich seltenen
Fallen, in denen die Bichsen zunachst auf der Schlacke
schwammen und ihren Inhalt in die flissige Schlacke entleer-
ten, traten keinerlei Nickelverluste durch Verschlackung auf.

Zur Herstellung von Stahlen mit genau gewinschter
Zusammensetzung wird meist der Lichtbogenofen benutzt.
Der Einsatz des Nickelpulvers in den Lichtbogenofen wird
am zweckmaBigsten so durchgefiihrt, da die Trommeln mit
dem Nickelpulver zuerst eingesetzt und auf den Boden des
Ofens gelegt werden. Auch hier sind dann bis zur Beendigung
des Einsetzens die Inhalte der einzelnen Trommeln zu
Klumpen zusammengebacken, so daB keinerlei Gefahr fir
eine Verstaubung mehr besteht. ZweckméaRig Iakt man vor
dem Nachsetzen das Nickelpulver durch kurzes Abstellen
der Trommeln am inneren Rande des Ofens vorsintern. In
gleicher Weise werden Schmelzen hochprozentiger Ferro-
nickel-Vorlegierungen (mit 20 und 40 % Ni) im Elektroofen
durchgefiihrt. In allen Fallen waren auch hier die Spriih-
proben normal. Durch scharfe technologische Priifung
konnte bewiesen werden, dall das Pulvernickel im Vergleich
zu anderen Nickelmarken durchaus gleichwertige Ergebnisse
zeitigt.

Nichtrostende St&dhle und Magnetstdhle. Diese
Stéhle werden heute meist in kernlosen Induktionsdfen
mit saurer Zustellung erschmolzen. Der Einsatz des Nickel-
pulvers erfolgt in Blechtrommeln oder — bei kleineren
Mengen — in Blechdosen auf dem Boden des Tiegels. Man
kann auch loses Pulver ohne Verpackung einsetzen, wenn
man die Schmelze mit einer Schlacke gut abdeckt. Wird bei
Oefen mit geringem Fassungsvermdégen zunachst das Nickel
allein eingeschmolzen, so empfiehlt es sich, Nickelabfalle oder
Eisenschrott zu etwa einem Drittel des Nickelgewichtes mit
einzusetzen; dies ist um so mehr zu empfehlen, je niedriger
die Frequenz des Induktionsofens ist, weil die Stromauf-
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néhme durch das Pulver (bei niedrigen Frequenzen) zu
Beginn des Einschmelzens verhaltnisméRig klein ist. Zum
Nachsetzen kann man das Nickel in Blechdosen oder auch
lose unter die fliissige Schlackendecke einrithren. Auch hier
konnte durch die Ublichen Prufverfahren die Verwendbarkeit
des Nickelpulvers einwandfrei bewiesen werden. Es ist zu
beachten, daB fiir das Arbeiten im Induktionsofen hdhere
Kohlenstoffgehalte des Nickels als etwa 0,1 % nicht trag-
bar sind.

Hitzebestdndige und Widerstands-Chrom-Nik-
kel-Legierungen. Unter diesen Legierungen machten die
Chrom-Nickel-Legierungen mit hohem Nickelgehalt laut
Meldung mehrerer Betriebe zunédchst Schwierigkeiten. Bei
Verwendung von Pulvernickel hatte man Schmiederisse be-
obachtet und konnte keinen genigend bildsamen, z. B. fir
diinne Drahte geeigneten Werkstoff erhalten.

Da das Einschmelzen der empfindlichen Chrom-Nickel-
Legierung mit hohem Nickelgehalt in einem neuen Tiegel
nicht zweckmaRig erscheint, wird der Ofen zunéachst mit
einem weniger empfindlichen Chrom-Nickel-Stahl eingefah-
ren. Nach dem VergieRen der Schmelze wird zur Herstellung
der Legierung mit hohem Nickelgehalt zunédchst etwa ein
Sechstel des Einsatzgewichtes als Abfall, z. B. verlorene Kdpfe
einer friheren Schmelze, zusammen mit etwa derselben
Menge Carbonylnickelpulver eingesetzt, der Einsatz wird
mit einer etwa 20 mm hohen Glaspulverschicht sorgféltig
bedeckt und dann eingeschmolzen. Alsdann wird die
Schlacke abgezogen, der Ofen schnell wieder mit Carbonyl-
nickelpulver gefillt, mit neuer Schlacke (Glaspulver) bedeckt
und dieses Verfahren so lange wiederholt, bis das gesamte
Nickel eingesetzt ist. Die Schmelze verlauft bei dieser
Arbeitsweise unter tblicher Stromaufnahme und in derselben
Zeit. Dann wird eine erste Desoxydation durchgefihrt durch
Zugabe der Halfte des Mangans in Form einer Nickel-Man-
gan-Vorlegierung (zur Desoxydation ist zweckmaRig die
Vorlegierung anzuwenden). Hierauf werden wiederum nach
Erneuerung der Schlacke die auf Rotglut vorgewéarmten
anderen Bestandteile, wie Chrom, zugegeben; nach deren
Einschmelzen wird die Schlacke wieder erneuert und ein
kleiner Teil von Nickelmagnesium eingeflihrt. Der Rest des
Nickelmagnesiums wird, jeweils vor Ausfiihrung von Schmie-
deproben, in weiteren Teilmengen zugesetzt, bis die
Schmiedeproben einen véllig einwandfreien, gut schmied-
baren Werkstoff ergeben. Es hat sich hierbei gezeigt, dal
bei Verwendung des Carbonylnickelpulvers der Zusatz von
Nickelmagnesium bedeutend geringer sein kann als bei an-
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deren Nickelsorten, die héheren Schwefelgehalt aufweisen.
Dieser Vorteil wirkt sich nicht nur auf die Ziehféhigkeit,
sondern auch auf die Polierfahigkeit der Chrom-Nickel-
Legierung ginstig aus.

In der Gruppe der Nickel-Eisen-Legierungen mit
besonderen physikalischen Eigenschaften seien an dieser
Stelle noch die Legierungen des Carbonylnickelpulvers
erwahnt, die auf dem Sinterweg mit anderen Metallpulvem,
z. B. Carbonyleisenpulver, hergestellt werden; diese
Sinterlegierungen werden unter Vermeidung des Schmelz-
weges gewonnen und zeichnen sich durch groRe Reinheit und
auBergewohnliche phvsikaiische Eigenschaften, z. B. in
magnetischer Beziehung, aus.

NickelguBeisen. Nickelhaltiges GuReisen findet Ver-
wendung z. B. fur die Herstellung von HartguBwalzen, die
in bezug auf Festigkeit und Z&higkeit hohen Ansprichen
genigen missen, ferner fur Zylinder, Transformatorenteile
und als laugenbestandiger GuR fiir die chemische Industrie.
Das Legieren des GuReisens mit Carbonylnickelpulver, das
meist in dlgefeuerten Flammofen (Einsatz in Blechdosen)
erfolgt, bietet keine Schwierigkeiten und fiithrt zu Werk-
stoffen mit ublichen Gutewerten.

Auch als Rinnen- oder Pfannenzusatz beim Vergiefen von
GuReisen eignet sich das Carbonylnickelpulver vortrefflich.
Es wird mit Leichtigkeit von der Schmelze aufgenommen.
Die anfanglichen Beflirchtungen der Verbraucher in bezug
auf groe Abbrandverluste haben sich nicht bestatigt.

Zusammenfassung.

Bei einem neuen in den letzten Jahren in Deutschland
entwickelten Verfahren zur Herstellung von Nickelmetall
aus nickelhaltigen Rohstoffen — dem Carbonylhochdruck-
verfahren — fallt das Nickelmetall in besonders reiner Form
als Pulver an.

Zur praktischen Einfiihrung dieses devisenméaRig weniger
belasteten Carbonylnickelpulvers wurden unter dankens-
werter Mitarbeit einer grofen Anzahl von Betrieben der
Eisen- und Stahlindustrie Versuche durchgefiihrt.

Als Ergebnis dieser Arbeiten ist festzustellen, daf das
Nickelpulver an Stelle von kompaktem Nickelmetall vollwer-
tig verwendetwerden kann. Fr einige besondere Zwecke, wo
es auf aulerordentliche Reinheit, z. B. niedrigen Schwefel-
gehalt und absolute Wasserstofffreiheit, ankommt oder die
feine Verteilung erwiinscht ist, ist das Nickelpulver sogar
anderen Nickelsorten tberlegen.

2) Duftschmid, F., L. Schlecht und W. Schubardt:
Stahl u. Eisen 52 (4932) S. 849.

Umschau.

Fortschritte im ausléandischen Walzwerksbetriebl).

Warm- und Kalt-Bandbleehwalzwerke der Irvin-Werke der
Carnegie-lllinois-Steel Corp. in Dravosburg bei Pittsburg.
[Hierzu Tafel 1.]

Das im Jahre 1938 in Betrieb gesetzte Werk stellt warm- und

Die Brammen werden in den etwa 10 km entfernt liegenden
Edgar-Thomson-Werken auf einer neuen Universalstrae ge-
walzt, die im Jahr 1,68 Mill. t Brammen hersteilen kann. Die
16 zugehorigen Tieféfen von je 4,6 m Breite, 49 m Léange und
2,6 m Tiefe sind in zwei Reihen angeordnet und werden mit Koks-
ofen- und Naturgas geheizt; sie fassen je 6 bis 10 Blocke von

533 bis 838 mm Dicke, 635 bis 1675 mm Breite und 2285 mm
Lange, die 5 bis 25t wiegen. Die zwei waagerechten Walzen haben
1140 mm Dmr. und 2030 mm Ballenldnge und werden einzeln ohne
Kammwalzengeriist durch je einen 5000-PS-700-V-Gleichstrom-
Umkehrmotor mit 0 bis 80 U/min angetrieben3). Im ausgefah-
renen Zustand betrdgt der Walzenabstand 1676 mm, zum Stellen

fl Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1250/53. der Walzen werden zwei 200-PS-Motoren verwendet. Die senkrech-

2 Iron Age 142 (1938) Nr. 24, S. 24/29; 143 (1939) Nr. 5tenWalzen, wie tiblich hinter den waagerechten Walzen angeordnet,
S. 31/36; Nr. 21, S. 40/42; lron Steel Engr. 15 (1938) Nr. 12, werden Uber Kegelrader durch einen 3000-PS-700-V-Gleich-
S. 94/97; 16 (1939) Nr. 1, S. 40/42 u. 47; Nr. 9, S. C—I-1/1-25; strom-Umkehrmotor mit einer einstellbaren Umlaufszahl von
Steel 103 (1938) Nr. 25, S. 40/43; 104 (1939) Nr. 3, S. 56/58; 0 bis 180/min angetrieben; sie haben 915 mm Dmr. bei 2030 mm
Nr. 15, S. 56, 58, 60; Nr. 21, S. 66, 68, 80; Iron Steel Ind. 12 Ballenlange und kénnen durch zwei 75-PS-Motoren von 460 mm
(1939) S. 281/91; lron Coal Tr. Rev. 138 (1939) S. 462/63; Blast
Fum. 26 (1938) Nr. 12, S. 1167/71; 27 (1939) Nr. 3, S. 255/57;
Nr. 4, S. 366/69; Nr. 5, S. 461/65; Nr. 8, S. 839/42.

kaltgewalzte Bandblechbunde und Blechtafeln von 460 bis 1955 mm
grofRter Breite und 1,3 bis 6,4 mm Dicke sowie durch Kalt-
walzen erzeugte Schwarz- und WeiRbleche her2. Die kon-
tinuierliche Bandblechstrale der Ublichen Bauart mit 2030 mm
Ballenldnge kann bis zu 600 000 t Bandbleche im Jahr erzeugen.

3 Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 308; 51 (1931) S. 498 99
u. 1541/42.
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kleinstem, bis auf 2080 mm gréfRtem Abstand zueinander einge-
stellt werden.

Eie drei Walzmotoren werden gleichzeitig gesteuert und
erhalten ihren Strom von einem llgnersatz, der aus drei 3500-kW-
700-V-Gleichstrommaschinen und einem 7500-PS-6600-V-Dreh-
strom-Antriebsmotor besteht.

Zwei kleinere Umformersatze, bestehend aus je einem 350-kW-,
zwei 200-kW- und zwei 150-kW-Gleichstrommaschinen, die alle
von einem 1250-PS-6600-V-Synchronmotor angetrieben werden,
liefern den Strom fir die ebenfalls durch Leonardschaltung um-
steuerbaren zwei 200-PS-Motoren der Druckschrauben, vier
150-PS-Motoren der Kant- und VerschiebeVorrichtung, zwei
150-PS-Motoren der Arbeitsrollgdnge und zwei 350-PS-Motoren
der Brammenschere. Diese Schere, doppeltwirkender Bauart,
steht ungeféhr 46,5 m von der StraBe entfernt, schneidet Brammen
von 225 X 1525 mm2 gréftem Querschnitt bei einem Schrutt-
héchstdruck von 1200 t.

Die Leistung dieses Walzwerkes betragt 280 t/h an Brammen
von 460 bis 1500 mm Breite, 75 bis 200 mm Dicke und 1,5 bis
55 m Lénge.

Das Brammenlager der BandblechstraBe (Bild 1; s. Tafel 1)
falt 75000 t Brammen aus 25 verschiedenen Stahlarten und
wird durch drei Krane bedient. Vor der Auswalzung werden die
Brammen auseinandergelegt und Oberflachenfehler durch Brenn-
putzen entfernt. An jedem Ende des das Einsatzende der drei
Brammenwarmofen bedienenden Rollganges ist eine Brammen-
Hebevorrichtung angeordnet, auf deren Plattform die Krane die
fertig geputzten und genau gepriften Brammen aufstapeln. Die
Plattform wird nun so weit gehoben, bis die oberste Bramme in
gleicher Hohe mit der Rollgangsoberkante liegt; dann schiebt sie
eine mit Querstangen versehene endlose Kette auf den Rollgang,
der sie vor das Einsatzende eines Ofens bringt. Hier drickt einer
oder zwei elektrische Driicker sie in den Ofen, wobei die Tiren
am Einsatz- und AusstoBende des Ofens so miteinander gesteuert
werden, daf, wenn hinten eine Bramme eingesetzt wird, zugleich
vorn eine Bramme aus dem Ofen auf den zum Walzwerk fiihren-
den Rollgang falit.

Die drei DurchstoBdfen mit einer Herdflache von je
24,4 X 6,1 m2 haben eine dreifache Koksofengasbeheizung eben-
falls flir Natur- und Mischgas benitzbar und Rekuperatoren, die
die Luft auf etwa 315° vorwérmen; jeder Ofen kann 60 t/h kalt
eingesetzter Brammen je nach Stahlart und Dicke des fertigen
Bandbleches auf 1100 bis 1300° erwdrmen. Zum Ausnutzen der
Abgaswédrme dienen zwei Kessel fir eine Gesamtdampferzeugung
von 13,6 t/h bei 14 kg/cm2 und 270°, der zum Heizen und fir
verschiedene Zwecke im Betrieb verwendet wird. Die Brammen
liegen auf wassergekiihlten Gleitschienen von etwa 18,3 m Lange
und werden von unten und oben beheizt; auf dem Ausgleichherd
von Chromerz von etwa 5,2 m L&nge werden sie gleichméaRig warm.

Der Rollgang vor den Oefen ist in finf Teile unterteilt und
umsteuerbar, so daR eine Bramme im Notfall Gber einen Ketten-
schlepper vor dem ersten Ofen wieder zum Brammenlager oder
Einsatzende der Oefen geschafft werden kann.

Zahlentafel 1 gibt Auskunft ber Gerliste, Antriebsmotoren
usw. der Warm-Bandblechstrale.

Im Querwalzgerist kénnen Brammen bis 3225 mm Lange
in einem einzigen Stich bis auf eine gréRte Breite von 1955 mm
gestreckt werden, um Streifen groBerer als der urspringlichen
Breite zu erhalten. Zum Einfuhren der Brammen zwischen die
Walzen dient ein Dricker vor dem Gerist und zum Drehen
der Brammen um 90° je eine in den Rollgang vor und hinter dem
Gerlst eingebaute Drehvorrichtung. Hinter dem Querwalz-
gerist ist auch eine durch Druckwasser betdtigte Brammen-
presse, die imstande ist, einer Bramme von 150 mm Dicke durch
Stauchen der Kanten eine gleichméaBige Breite zu geben.

Die Vorwalzgeriiste 2, 3 und 4, als Universalwalzwerke aus-
gebildet, haben vorne angeordnete Stehwalzen, die insofern er-
wahnenswert sind, als sie beim 2. Gerust bei einem Durchmesser
von ungeféahr 530 mm und einer Lange von 280 mm kegelférmig,
beim 3. und 4. Gerust jedoch als ,kalibrierte Walzen“ von
530 und 510 mm Dmr. bei gleicher Lange ausgefuhrt sind; sie
werden von einem 150-PS-Gleichstrommotor mit 450/900 U/min
Gber ein Schneckenvorgelege angetrieben.

Der Zunder wird am 1. und 2. Zunderbrechgeriist sowie am
2. und 3. Vorgerust, ferner nach dem letzten Fertiggerist durch
Druckwasser von etwa 95 at, an den Ubrigen Fertiggerusten durch
Dampf entfernt.

Im Rollgang zwischen Vor- und Fertigstrale, auf dem das
Walzgut ohne kiinstliche Kihlung bis zum Erreichen der durch
Pyrometer Uberwachten fiir seine Weiterauswalzung giinstigsten
Temperatur liegen bleibt, sind zum Abschneiden des vorderen
und hinteren Brammenendes zwei Schopfscheren mit um
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Warm- und Kalt-Bandblechwalzwerke der Irvin-Werke der

di- Schaftraum

T- Abhitzekessel

c- ¢btarv

Z- Walzendreherei

e - Elektro-Werkstétte
f- U

g~ Walzendreherel

h- Quergfefse

i - Kaltnachwalzwerke
7c- Bunde-Vorratslagerraum
| - Scherenhaffe

m- Kfstenfabr/k

Carnegie-lllinois-Steel Corp. in Dravosburg bei Pittsburg.

Tafel

,Haubenglthofen, j 1~ Elektrolytische I Hauben-
~"tormalgluhofen' P Heinigung  \S/thdren

Scheren wsw. |1<e?/d >geg/ahfe Bleche Ka?wagweﬂ(e
IVersand-*h
1Versand
Vidiseh- und Trockenanlagej
\Brungegm e Bleche
Kaltnachwalzwerke
Vorstralle  Fertfgsfrale  Kaspe/
O —>o0 > -0
——
Pufseref-4— Bi/d3. Arbeftsgdnoe Bei der Verarbeitung der
warm- kaltgewalzten Bandbleche.
Bunde-Vorrafsraum
1

B//d T. GrundriB der Jrvin- Werke_—djJjL—Canneqje-Jf//nols- Steel Corp.



14. Marz 1940.

laufenden Messern fiir Querschnitte bis zu 1955 X 22 mm?2
angeordnet. Zwischen den Fertiggeristen befinden sich elektrisch
betdtigte Schlingenspanner. Die Oberwalzen aller Gerlste
werden durch Druckwasser ausgeglichen, nur beim zweiten
Zunderbrechgerist geschieht dies durch Federn.

Als Walzenlager werden verwendet: Oelgescbhmierte
Gleitlager fir das erste Zunderbrechgeriist und alle Stiitz-
walzen; fettgeschmierte WeiRmetallager fir das zweite
Zunderbrechgeriist und die Arbeitswalzen des Querwalzgeristes
(1. Vorwalzgerist) und Rollenlager fur alle ibrigen Arbeits-
walzen. Vier getrennt selbsttatige Druckdl-Umlauf-Schmier-
anlagen versorgen die Stitzwalzenlager, die Kammwalzen, ihre
Lager sowie die Lager der Walzenzugmotoren und Umformer-
gruppen, wahrend das Fett durch verschiedene selbsttétige Druck-
schmieranlagen den entsprechenden Schmierstellen zugefiihrt
wird.

Etwa 3,6 m hinter dem letzten Fertiggerist ist eine durch
zwei 150-PS-450 900-U/min-Gleichstrommotoren angetriebene
fliegende Schere mit umlaufenden Messern fir Quer-
schnitte bis zu 1955 X 6 mm2 angeordnet, die entweder das
vordere oder beide Enden des Bandbleches abschneidet, wenn es
gewickelt werden soll, oder die Walzlange in Tafeln von 5 bis
10 m unterteilt.

Bild 2.

Nach dem Verlassen des letzten Walzgeristes und dem Durch-
lauf durch die fliegende Schere gelangt das Bandblech auf einen
ungefahr 213 m langen Rollgang, in dessen erstem Teil 228 Rollen,
die zu Paaren durch T”-PS-O/I0OO0O-U/min-Gleichstrommotoren
mit doppeltem Vorgelege tber Gummipufferkuppelungen ange-
trieben werden, das Bandblech zu 2 in den Rollgang eingebauten
Haspeln bringen. Ueber und unter den Rollen sind Wasserspritz-
dusen zur Kuhlung des Bandbleches angeordnet. Die ungeféhr
114 m vom letzten Walzgerist eingebauten Aufwickelvorrich-
tungen formen von dem Bandblech ein Bund mit 750 mm Innen-
und bis zu 1320 mm AuRendurchmesser. Mit PreBluft abgedrickt,
werden die Bunde durch eine besondere Vorrichtung aufgestellt
und gelangen tber eine doppelte Querfdérdereinrichtung zu einem
etwa 387 m langen Kettenférderband, das die Bunde in die beiden
., Bund“-Vorratslagerriume weiterschafft. Etwa in der Mitte
des Kettenforderbandes liegt je eine Kippvorrichtung (Bild 2)
fir jeden Vorratsraum, auBerdem am Ende der Foérderanlage
eine dritte Wendevorrichtung. Wird das Breitband an der fliegen-
den Schere zu Tafeln geschnitten, so libergehen diese die Auf-
wickler und gelangen (ber weitere 260 Rollen gleicher Aus-
fihrung und Antriebsweise zu einem am Ende des Rollganges
angeordneten Stapler. Diese Vorrichtung schichtet die Blech-
tafeln durch entsprechendes Absinken einer Plattform aufein-
ander, ein Forderband zieht den fertigen Blechstapel auf eine
Wiegevorrichtung, und schlieBlich gelangt er durch besondere
Greiferarme eines Kranes auf das Kihlbett. Die Temperatur
des Bandbleches wird durch ein aufschreibendes Pyrometer vor
dem Querwalzgeriist — auf dem Rollgang vor der Fertigstrae,
vor dem letzten Fertiggerist und vor den Haspeln dagegen durch
anzeigende und aufschreibende Pyrometer — uberwacht.

Der Gleichstrom fiir die Motoren der Fertigstrale wird von
drei Umformersatzen mit Leonard-Steuerung geliefert, von denen
jeder aus einem 9600-PS-6600-V-Drehstrom-Synchronmotor
mit 360 U/min und zwei 3500-kW-600-V-Gleichstrommaschinen
besteht.

Kippvorrichtung fir Bunde.

Umschau.
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Die weiteren Arbeitsgange sind aus Bild 3 zu ersehen.

l. Alle von den Haspeln der BandblechstraBe kommenden
Bunde und die an ihrer Stapelvorrichtung in Paketen gesammelten
und auf dem Kihlbett erkalteten Blechtafeln, die ohne Glihung
fertiggemacht werden sollen, gelangen in eine zur Walzhalle gleich-
gerichtete Halle, in der zwei Kaltnachwalzwerke (Nr. 5, 6)
stehen. Von den sieben Maschinensatzen zum Besdumen und
Querschneiden dienen zwei Satze zum Verarbeiten der Bunde
durch Abrollhaspel, Rollenrichtmaschine, fliegende Schere und
zweite Rollenrichtmaschine, die Blechtafeln von 460 bis 1955 rum
Breite, bis zu 3,2 mm Dicke und 0,57 bis 6,1 m L&nge hersteilen.
Drei andere Sdtze zerteilen die von der BandblechstraBe in
Paketen biszu 50 t Gewicht kommenden in mehrfache Léngen ge-
schnittenen Tafeln in Sticke von 0,76 bis 4,9 m L&nge. Ein
weiterer Maschinensatz dient zum Langsteilen und W ieder-
aufhaspeln derin Bunde gewickelten Bandbleche bis zu 1955 mm
Breite und besteht aus einem Abrollhaspel, Richtmaschine, Ab-
gratschere, Langsteilschere und zwei Aufwickelhaspel; die Durch-
laufgeschwindigkeit betragt 0,76 bis 2,3 m/s. AuRerdem sind
noch zwei Scheren zum Besdumen und Querschneiden von
Blechen vorhanden.

Die zu dieser Abteilung gehérige Beizerei hat eine stehende
vierarmige Beizmaschine fir Bleche bis 6,1 m Lé&nge sowie zwei
Séure- und einen Spillbehélter.

Ferner ist eine Reinigungs- und Waschanlage fiir Bleche vor-
handen, die aus einem Sdurebehé&lter. Hochdruckwasserbrausen.
Behélter fir alkalische Laugen, Putz- und Trockenvorrichtung.
Kihltisch, Eindlvorrichtung, Stapler und Waage besteht.

0. Zur Weiterverarbeitung gelangen die fir das Kaltwalz-
werk bestimmten Bunde aus den beiden Lagerrdumen zu 2
Durchlaufbeizen4) von 2030 und 965 mm Breite und ungefahr
164 m Léange. Die 965er Beize ist vorwiegend fur die WeiBblech-
erzeugung bestimmt, wahrend die 2030er Anlage Blechbreiten
bis zu 1955 mm bei einer jahrlichen Leistung von 245000 t Fein-
blechen verarbeitet.

In jeder Beizanlage sind nachstehend aufgezéahlte Einzel-
einrichtungen: Abrollhaspel, Richtmaschine mit diinnen Rollen
zum Lockern des Zunders, Schere, elektrische Schweil3- oder
Heftmaschine, Schlingengrube (naB), Treibrollen, 4 Saure-
behalter, je ein Kalt- und Warmwasserspilbehalter, Trocken-
vorrichtung, Treibrollen, Schlingengrube (trocken), Schere
(zum Ausschneiden der zusammengeschweiflten Heftstellen),
Einélmaschine und Aufwickelhaspel, so miteinander verbunden,
dal ein fortlaufendes und stérungsfreies Arbeiten gewahrleistet
wird. SchlieBlich wird der Bund gewogen und gelangt tiber einen
Rollgang in das Vorratslager fiir gebeizte Bandstahlbunde. Die
Durchlaufgeschwindigkeit beim Beizen betrdgt 0,3 bis 1,22 m/s.

Das Kaltwalzwerk enthalt drei Walzwerke, deren Ab-
messungen aus Zahlentafel 2 zu ersehen sind (Nr. 1, 2, 3). Die
Arbeitswalzen haben mit Fett geschmierte Rollenlager, die Stutz-
walzen dlgeschmierte geschlossene (Morgoil-)Lager5). Die Stiitz-
walzen werden durch Druckwasser ausgeglichen. Die vom Umkehr-
walzwerk und von der dreigeriistigen Kaltbandstrale hergestellten
Bunde in Breiten von 460 bis 1825 mm bei einer Starke von unge-
fahr 3 mm kénnen in einem im gleichen Raum stehenden Ma-
schinensatz, bestehend aus: Abwickelhaspel, Priiftisch, Besdum-
schere und Aufwickelhaspel, auf Bandstahlbunde mit gleichem
oder kleinerem Innendurchmesser umgewickelt werden. Weitere
3 Maschinensatze unterteilen Bunde vorgenannter Breite in Tafeln
von 760 bis 4570 mm Lénge bei einer Durchlaufgeschwindigkeit
von 0,76 bis 2,28 m/s (Bild 4).

Die lange Halle der Gliherei enthédlt in dem linken Teil
des Bildes 1 die Gluhofen fir Feinbleche, und zwar zwei
koksofengasbeheizte Gluhhauben mit Strahlheizrohrend)
und sechs Untersatze, auf denen acht Bunde von 1370 mm &auRe-
rem Durchmesser und 1955 mm Blechbreite in einfacher und
16 Bunde geringerer Blechbreite in doppelter Reihe Ubereinander
gegliiht werden, ferner 32 Glihhauben und 112 Untersatze von
2,4 X6,1 m2 fir geschnittene Blechtafeln. 16 dieser Glih-
hauben haben waagerechte und 16 andere Glihhauben senkrechte
Strahlheizrohre; zum Erzeugen von Schutzgas aus Naturgas sind
die entsprechenden Anlagen vorhanden. Weiter ist ein Norm al-
glihofen fir Blechtafeln von 460 bis 1825 mm Breite und bis zu
6,1 m Lé&nge vorgesehen worden.

Aus der Glihhalle gelangen die Bunde oder Blechtafeln zu
den Kaltnachwalzgeristen (Zahlentafel 2), von denen drei
(Nr. 1, 2, 3) in der der Glihhalle benachbarten Halle stehen,
das vierte (Nr. 4) steht in der darauffolgenden Halle. Diese Ge-
riste haben eine angebaute Rollenrichtmaschine. Die von den

4) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1441/42.
5) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 957.
6) Vgl.*Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 972/73; 57 (1937) S.214/15.
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Kaltnachwalzgeriisten kommenden Bunde koénnen in einem
Maschinensatz, bestehend aus einem Abrollhaspel, einer fliegenden
Schere mit schwingenden Messern, Emélvorrichtung, Rollen-
richimaschine, Stapelvorrichtung und Waage, zu fertigen Tafeln
von 610 bis 4570 mm Lé&nge und bis zu 1825 mm Breite, bei einer
Geschwindigkeit von 0,66 bis 2,0 m's geschnitten werden. Die
in den KaltnachWalzwerken verarbeiteten Blechtafeln gehen
durch Besdaum- und Querschneidscheren sowie Richtmaschinen.
AuRerdem steht noch eine ganze Anzahl von Scheren, Richt-
maschinen, Eindlmaschinen usw. zum Fertigmachen der Bleche
zur Verfligung.

Maschinensatz mit Scheren fur Feinbleche
von 460 bis 1825 mm Breite.

Bild 4.

m . Im rechten Teil des Bildes 1 enthé&lt die lange G lihhalle
zum Gluhen der fir die WeilRblechherstellung bestimmten
Bandbleche bis 965 mm Breite 11 versetzbare Glithhauben mit
waagerechten Heizstrahlrohren und 36 Untersédtze. Jeder Unter-
satz falt bei einfacher 8, bei Ubereinander angeordneter Stapelung
16 Bunde. In Bauart und Betriebsweise gleichen Gluhhauben und
Untersdtze den entsprechenden Einrichtungen fur kalt fertig-
gewalzte Feinbleche.

Da das beim Kaltwalzen verwendete Palmdl beim Glihen
unsaubere Stellen hinterlaBt, die fir das Verzinnen der Bleche
unginstig sind, so werden die Bunde zuvor durch drei etwa 55 m
langeelektrolytische Reinigungsanlagen gezogenund dabei
von Oel und Schmutz gereinigt; die Bleche von 410 bis 965 mm
Breite laufen mit, einer Geschwindigkeit von 2,56 bis 4,06 m/s
durch die Reinigungsanlage. Hierbei wird der Bund auf einen
Abrollhaspel gesteckt und das vordere Ende des Bleches durch
eine PunktschweiBmaschine an das hintere Ende des in der
Reinigungsanlage befindlichen Bleches angeschweiffit. Darauf
geht das Band durch ein heies Waschbad und einen Satz Ab-
driickrollen zum Abstreifen des noch daran haftenden Wassers
in den aus zwei Teilen bestehenden elektrolytischen Behdlter. In
diesem Behdlter wird der als Kathode wirkende Blechstreifen
durch mehrere Anoden mit groBer Oberflache durchgezogen; um-
mantelte Rollen halten in Verbindung mit der herrschenden
Blechspannung den Streifen stets in der richtigen Lage und
sichern eine beidseitige gute Reinigung. Xach einer anschlieBenden
Spilung in einem Warm Wasserbehalter wird das Blechband durch
einen mit Gummi Uberzogenen, angetriebenen Rollensatz vom an-
haftenden Wasser befreit, durchlauft noch eine Schlingengrnbe
(zur Aufhebung der Zugspannung) und wird schlieBlich wieder
aufgewickelt. Zwei 75-kW-Umformersatze liefern den Strom
zu den Motoren der drei Anlagen. Zwei Sonderumformersatze
erzeugen Strom von 7500 A und bis zu 16 \ fir jede Anlage, die
durch einen 100-PS-Motor angetrieben wird.

Umschau.

Stahl und Eisen.

Zahlentafel3. Angaben tber Hallen und Krane.

Bezeichnung der Halle oder v. Lange Breite _,.r fahig-
des Gebé&udes keit elte
m m t m
Brammenlager |/ 263 38 3 40/15 36,6
\ (Bortalkrane) --> 2 75 122
BandblechstralRe 2 768 289 { :13 60;;5 } 274
Bandblechstrale: Motorraum . 3 205 19.7 1 60/10 18,3
Brammenwéarmofengebaude . . 4 73 19,7 — — —
Xebenhalle . . . 5 51 19,7 _ _ _
Beférderungshalle fir Bunde . 6 205 8,9 1 15 7,6
Lagerhalle Nr. 1 fiir rohe Bunde 7 270 38 3 20 36,6
Lagerhalle Nr. 2 fiir rohe Bunde 8 146 19,7 — —
Halle der Durchlaufbeizen . . 9 188 38 1 20 36,6
Scheren- und Versandhalle fiir 1 40A5 36.6
ungeglithtes Walzgut 10 439 38 ( 2 20 36.6
Walzendreherei und mechani- 1 1 15 36,6
sche Werkstatte........coevenene. 11 183 25,8 { % 601%5 } 24,4
Kesselhaus . . . 12 44 13,7
Versandhalle fir kaltgewalztes
und ungegliihtes Walzgut 13 578 38 4 15 36,6
Scherenhalle fiur kaltgewalzte
Bandstahlbunde und Blech-
tafeln ... 14 439 38 3 15 36,6
T 15 07 258, 1 4015 244
Baum zum Rauhen der Walzen Tvo 1 3010 244
durch Sandstrahlen . . .. 16 22 12,2
3 40/15
Gluhofenhalle..........ccoooovvinninnn, i, 75 38 < 2 20 > 36,6
1 eois |
1
Kaltwalzwerke.......cocooeveerenenene 18 278 38 { 1 3010 5 36,6
Walzendreherei und mechanische 1 60/15
W erkstatte...oooevivieerenenns 19 198 19,7 | 1 10 \ 18,3
Anbau zur Walzendreherei und
mechanischen Werkstéatte 20 190 9,1 —
Umformer- und Lagerhaus fur
die Kaltwalzwerke............... 21 102 28,9 1 20 27,4
Oellagerhaus 22 36 18,5 — — —
Lager fir Bunde zur WeiRblech-
herstellung 23 88 19,7 1 10 18.3
Kaltnachwalzwer
blechherstellung .................... 24 88 25,8 1 30/10 24,4
Schalthaus fur Motoren . . . 25 29 19.7 — —
Scherenhalle fir Schwarzbleche 26 220 25,8 2 15 24,4
Versandhalle Nr. 1 e 27 80 9,1 — - -
WeiRbeize 28 110 197 1 5 183
Werkstatte fir Verzinnerei . . 29 66 19,7 1 5 18,3
Verzinnerei... 30 205 25,8 2 3 32
Ausleseraum... 31 110 25,8 1 5 24,4
Kistenfabrik und Lager . . . 32 168 38 2 5 36,6
Versandhalle Nr. 2 ......c...... 33 168 9,1 — — —
Betriebsbiiro und Laboratorium 34 48 20,7 — — —
Zusammen — — 52 — —

Die gereinigten und gegliihten Bandstahlbunde gehen dann
zu drei Kaltnachwalzwerken (Nr. 1, 2, 3 unter 5) (Zahlen-
tafel 2) und weiter zu sechs Maschinensédtzen, von denen vier
Scheren mit schwingenden Messern und zwei Scheren mit um-
laufenden Messern ausgestattet sind. Die Durchlaufgeschwindig-
keit der erstgenannten Scheren betragt 1,77 m/s, wobei die Band-
bleche in Tafeln von 330 bis 1320 mm Lé&nge geschnitten werden.
Die Besdummesser konnen auf eine gréRte Blechbreite von
915 mm eingestellt werden. Die beiden anderen Séatze ar-
beiten mit 2,3 m/s. Der Abfall wird durch vorgesehene Einrich-
tungen unter Flur abgezogen und sofort von einer Schrottpresse
paketiert. Das durchlaufende Walzgut wird durch Mikrometer
dauernd nachgemessen, die an den Stapelvorrichtungen fir die
Blechtafeln Einrichtungen zum Aussondem der Tafeln nach der
Dicke betétigen.

Die W eiBbeize hat zwei Saure- und einen Kaltwasserspil-
behalter, die Korbe fassen Blechtafeln bis zum Gewicht von 1 t.
Die gebeizten Bleche gelangen dann in fahrbaren Wasserbottichen
zur Verzinnerei. Hier stehen funf Verzinnungsherde von
1905 mm 1. W. und neun von 1625 mm 1 W. Alle haben magne-
tische Tafelzufihrungsvorrichtungen, ferner Gas-Tauehfeuerung,
selbsttatige Gas-Luft- und Temperaturregelung sowie eine ge-
meinsame, jedoch in einzelne Abschnitte unterteilte Dunsthaube.
Das gebrauchte Palmodl wird gesammelt, gereinigt, mit frischem
Oel vermischt und in der richtigen durch Thermostate geregelten
Temperatur wieder den Verzinnungsherden zugefihrt.

Die W alzendreherei, in der Nahe der Kaltwalzwerke, ent-
hélt alle Drehb&nke und Schleifmaschinen fir die Kalt- und
Kaltnachwalzwerke sowie eine Einrichtung zum Rauhen der
W alzen durch Aufblasen von Sand.

AuBer den in Zahlentafel 3 angegebenen Hebezeugen wird der
Verkehr in und zwischen den Hallen durch Bahn- und Quergleise,
Rollbahnen, 42 Hubwagen verschiedener Art mit Batteriestrom
oder gaselektrischem Antrieb, mehrere durch Gas angetriebene
Schlepper, sechs Sonderférderwagen, zwolf Sonderhebezeuge fir
Blechtafeln und acht Magnete an Kranen vermittelt.
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Fur die Ueberwachung der verschiedenen Betriebsvorgéange,
Temperaturen, Driicke usw. an Oefen, Walzwerken, Maschinen-
satzen usw. und fur die Gite der Erzeugnisse sind ganz besonders
viele MeRgerédte und damit verbundene Einrichtungen vorgesehen

worden?). H. Fey.

Roheisen-Temperaturmessungen mit dem
Fitterer-Graphit-Siliziumkarbid-Thermoelement.

Ueber neue Versuchsergebnisse bei Temperaturmessungen im
Hochofenbetrieb mit dem Graphit-Siliziumkarbid-Thermoelement
berichtet G. R. Fittererl). Dieses Element hat bekanntlich eine
etwa 30mal starkere Thermokraft als das Platin-Platinrhodium-
Thermoelement sowie eine fast geradlinige Eichkurve2) mit einem
Verwendungsbereich des Graphits (in Form eines geschlossenen
Rohres) bis 3000° und des Siliziumkarbids (in Form eines Rund-
stabes) bis 2200°. Nach den im Lauf der letzten sieben Jahre er-
schienenen Veroffentlichungen von G. R. Fitterer2) 3) 4) soll sich
dieses Element hervorragend zu Temperaturmessungen in Eisen-
und Stahlschmelzen eignen. Auch soll die Eichung des Elementes
selbst bei langerem Gebrauch unverdndert bleiben. In einem
amerikanischen Stahlwerksbetrieb wird das Gerdt schon seit drei
Jahren im taglichen Gebrauch zur Messung in der Giefpfanne
verwendet (bei saurem Siemens-Martin-Stahl mit 0,20 bis 0,65 %,
i. M. 0,40 % C, niedriglegiert). Die Unterhaltungskosten fiir das
MeRgerat betragen weniger als 1 ct/t Rohstahl. Die Haltbarkeit
des Graphitelementkopfes (40 bis 110 Eintauchungen oder
Schmelzen) hangt von der sorgfaltigen Abdeckung mit feuerfester
Masse sowie von der Stahl- und Schlackenzusammensetzung ab,
wahrend der Siliziumkarbid-Rundstab (bis 200 Eintauchungen
oder Schmelzen) nur gegen Bruchgefahr zu schiitzen ist.

Wiéhrend man
das Element bisher
meist nur fur Pfan-

nentemperatur-
messungen ver-
wendete, wird es
jetzt auch auf
einemHochofen-
werk in Pittsburg
als Tauchelement
zur Messung von
Roheisentempera-
turen in der Hoch-
ofenabstichrinne
verwendet. Die in
Bild 1 dargestellte
MeReinrichtung
besteht aus einem

6,7
an dessen unterem
Ende sich das

Thermoelement
befindet. Die ganze
Vorrichtung kann
mit einer Winde
gehoben und gesenkt werden. Als glinstigste Eintauchstelle mit
einer Eintauchtiefe von 200 bis 250 mm wurde die Abstichrinnen-
vertiefung unmittelbar hinter dem Schlackenfuchs gewaéhlt.
Sobald das Element in den Roheisenstrom eingetaucht oder aus
diesem herausgezogen wird, schaltet sich selbsttatig ein Anzeige-
und Aufsohreibegerat an oder ab. Nach der Messung muf3 der aus-
wechselbare Graphitkopf des Elementes mit einer neuen, diinnen
Schicht feuerfester Masse bedeckt werden. Das Thermoelement
wird oft bis zu 40 min lang in das Roheisen eingetaucht. Seine
Lebensdauer betragt bei den Roheisentemperaturmessungen 15

bis 20 Eintauchstunden mit Instandsetzungskosten von 0,2 ct/t
Roheisen.

Bild 1. Temperaturmessungen mit dem
Fitterer-Thermoelement beim Roheisenabstich.

7) Blast Furn. 27 (1939) S. 839/42.

é)en Hearth Conference, Amer. Inst. min. metallurg
Engrs 1939, 202/11. g

und K. Guthmann: Arch. Eisenhittenw 9
(1935/36) S 73/90 (Warmestelle 218)

3>bitterer, G. R : Trans. Amer.

53T | S *105(1933>S' .

18\%3} %g% Broc- %(pen Hearth Conference gmer hsgtn
min. metallurg. Engrs 1936, S. 134/46; 1938, S. 37- vgl Stahi
u. Eisen 59 ( 939) . 664.

158 (1936) s. 189/216: vgl. Stahl u. Eisen 58Y1H34)%8 SHGEDIV-

Inst. min. metallurg.
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Bild 2 zeigt mit dem Gerdt ermittelte Roheisentemperaturen
von verschiedenen Abstichen mit den dazugehérigen Silizium- und
Schwefelgehalten. Die hdochsten Abstichtemperaturen liegen
zwischen°1580 und 1600°, bei mittleren Temperaturen von 1500
bis 1560°. Diese Temperaturen entsprechen sehr gut den auf

deutschen Hochofenwerken mit dem Farbpyrometer ,Bioptix*
ermittelten wahren Abstichtemperaturen von GieBereiroheisen.

8isresogy f 8rsresoiy ¥ e rsresogy v e rgn

Bild 2. GieBereiroheisen-Temperaturen in der Abstichrinne,
gemessen mit dem Graphit-Siliziumkarbid-Thermoelement.

Gehalt des Gehalt des
Abstich- GieBereiroheisens an Abstich- GieRereiroheisens an
Nr. Nr.
% Si % s % Si %s
1 ) 1% . 0™
11

iz | iR

Allerdings fallt bei den Temperaturkurven in Bild 2 auf, daR gleich
nach Erreichung der Hdchsttemperatur ein steter Temperatur-
abfall eintritt. Dies steht im Gegensatz zu dem meist wohl be-
obachteten langsamen Temperaturanstieg, wonach das Roheisen
gegen Ende des Abstichs am heiResten ist. Auch die Messungen
mit dem Farbpyrometer auf zahlreichen deutschen Hochofen-
werken stellen fast immer ein Heilerwerden des Roheisens gegen
Ende des Abstiches fest6).

7560
/o
o?°/ O
m langen Rohr,
e
|
NGO
6]

—fetel. 1 =3l 1 1

°/0Siim Roheisen

Bild 3. Boheisentemperatur und Siliziumgehalt.
(Thermoelement-Messung.)

Bild 3 gibt die Schwankungen des Siliziumgehaltes in Ab-
hangigkeit von der Roheisentemperatur wieder.

Zu den MeRergebnissen Fitterers sei noch erwahnt, dall das
Graphit-Siliziumkarbid-Thermoelement bei den in Deutschland
insbesondere durch die W &rmestelle D isseldorf und bei den
m England in verschiedenen Stahlwerksbetrieben durchgefiihrten
Messungen vollkommen versagt hat6). Dies ist bei den stets
glinstigen Angaben Fitterers besonders auffallend, dirfte aber
vielleicht auf die bei den deutschen und englischen Elementen
verwendete Graphitart zurlickzufihren sein, da manche Graphit-
sorten standigen Umwandlungen bei Erwdrmung unterliegen.

Kurt Guthmann.

(W iarieSe“6T >~ ~ A 57 (1°37) S’ 1245/48
T ReP2rt °f the Het ty_of Steel Ingot
O e R, roh &bt s P o s s SF52)6 M908

Stahl u. Elsen 59 (1939) S. 1276/78
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Umwandlung des Austenits bei der AbklUhlung;
Gestalt und Entstehung der Umwandlungsgeflge.

Auf Grund von metallographischen Beobachtungen an
niedriglegierten Stahlen versucht H. Jolivetl), die bei der
isothermen Umwandlung des unterkihlten Austenits in der
Perlit- und in der Zwischenstufe entstehenden Geflige nach Ge-
stalt und Entstehung in ein System einzuordnen.

In der Perlitstufe wird unterschieden zwischen einer
lamellaren und einer bisher im Schrifttum noch nicht beschrie-
benen kérnigen Gruppe. Zu der streifigen Gruppe werden Perlit
und Troostit gerechnet, wobei der Troostit entsprechend der
allgemeinen Anschauung als besonders feinlamellarer Perlit an-
gesehen wird. Als Ausgangspunkt fir die Kristallisation wird
eine Zementitausscheidung aus dem Austenit angenommen. Die
Bildung von Zonen mit jeweils parallelen Lamellen wird darauf
zurickgefiuhrt, daR der Zementit eine beschrdnkte Zahl von
kristallographischen Ebenen des Austenits bevorzugt. Die
kérnige Gruppe der Perlitstufe wird nur in wenig gebrauchlichen
legierten Stahlen, z. B. Chrom-Nickel- oder Chrom-Molybdéan-
Stahlen mit eutektoidischem und ubereutektoidischem Kohlen-
stoffgehalt, nach Umwandlung bei gleichgehaltener Temperatur
beobachtet, die mit 550 bis 600° angegeben wird. Diese Geflige
lassen bei hoher Vergroferung feinverteilte Karbide in Form
von Kdrnern oder Stdbchen in einer ferritischen Grundmasse
erkennen. Sie treten in runden Flachen auf, bei tieferen Um-
wandlungstemperaturen auch in baumartig verzweigten Formen,
die in kristallographischen Beziehungen zu dem Austenitkristall
stehen, aus dem sie sich gebildet haben; bei noch tieferen Tempe-
raturen kdnnen sie schlieflich die Form von Nadeln in Widmann-
stattenscher Anordnung annehmen. Die wenigen Angaben, die
Uber diese Geflige und ihre Entstehungsbedingungen gemacht
werden, reichen fiir eine Beurteilung nicht aus. Es ist zu ver-
muten, daB sie nicht der Perlitstufe, sondern der Zwischenstufe
zuzuordnen sind.

In der Zwischenstufe werden in der Reihenfolge absinken-
der Umwandlungstemperatur nadeliger Ferrit, ,,oberer Bainit*
und ,unterer Bainit“ unterschieden. Der nadelige Ferrit bildet
sich bei den hdchsten Umwandlungstemperaturen. Er besteht
aus einzelnen Nadeln von Ferrit, die in bevorzugten kristallo-
graphischen Richtungen angeordnet sind und die Karbide in
Form von Kugelchen oder Bandern enthalten, die innerhalb der
Nadel oder auch an ihren Grenzen liegen. Der obere Bainit, der
bei mittleren Umwandlungstemperaturen entsteht, wird dadurch
gekennzeichnet, daB die Nadeln nicht mehr einzeln auftreten,
sondern in Gruppen von nebeneinanderliegenden parallelen
Nadeln, die durch Zementitausscheidungen auf ihren Grenzen
voneinander getrennt sind. Es entstehen so Gefiige, die vielfach
eine gewisse Aehnlichkeit mit streifigem Perlit haben. Der untere
Bainit entsteht bei den niedrigsten Umwandlungstemperaturen
dieser Stufe. Die Nadelform ist dabei wieder stdrker ausgebildet;
die Ausscheidungen sind so fein, daR sie nicht mehr aufgeldst
werden konnen, sondern nur eine starke Aetzfarbung der Nadeln
herbeifihren. Der untere Bainit ist vielfach nicht oder nur schwer
von angelassenem Martensit zu unterscheiden. Als Ausgangs-
punkt fir die Kristallisation in der Zwischenstufe wird iber-
sattigter Ferrit angesehen, ohne daB diese Auffassung néaher
begriindet wird. Auch auf den Mechanismus der Umwandlung
wird im einzelnen nicht weiter eingegangen.

Da die im Bereich der Zwischenstufe entstehenden Gefiige
mit abnehmender Umwandlungstemperatur ganz allmahlich
ineinander Ubergehen, durfte es praktisch nicht mdéglich sein,
klare Grenzen fur die einzelnen Gefligeformen anzugeben. So-
lange nicht ndhere Kenntnis tiber den Mechanismus der Bildung
dieser Gefige die Mdoglichkeit zu eindeutigen Begriffsbestim-
mungen gibt, dirfte es richtiger sein, die Geflige des ge-
samten Bereiches als ,Zwischenstufengefliige” zu be-
zeichnen und sie gegebenenfalls durch den Temperaturbereich,
in dem sie entstanden sind, naher zu kennzeichnen.

Hans-Joachim Wiester.

Officina ferraria.
Eine praktische Hittenkunde aus dem Jahre 1612.
Unter den Schriften Uber das Hittenwesen des 16. und
17. Jahrhunderts ist die ,,Officina ferraria“ 2) wohl die friiheste,
welche aus der Feder eines Hittenmannes hervorging und nicht
lateinisch verfalt, sondern in einer lebenden Sprache geschrieben

* J. Iron Steel Inst. 140 (1939) S. 95/114.

2) Walenty Rozdzieo6ski: Officina ferraria abo Huta y
W arstat z kuzniami szlachetnego dzieta zelaznego (. . . oder Hiitte
und Werkstatt mit Schmieden fur die edle Eisenbearbeitung).
Krakau 1612. Hrsg. von Roman Pollak, Kattowitz 1936. (Biblio-
teka Pisarzy Siakich, Bd. 4.) — Vorausgegangen war dieser voll-
standigen eine stark gekirzte Ausgabe vom gleichen Herausgeber
(Posen 1933).
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wurde. W alenty Roidziedskil), der im weiteren mit dem
deutschen Namen Valentin benannt werden soll, ihr Verfasser,
entstammte einem alten sachsischen Geschlecht von Hammer-
meistern, die im 15. Jahrhundert nach Oberschlesien gekommen
waren. Dal der deutsche Familiennamen Herzig lautete, wird in
der Officina nebst den Griinden fur den Namenswechsel gesagt.
Nicht gesagt ist, daB Valentin Hiittenmeister in dem Grenzort
Rozdzin war, wo er auch zur Welt kam. Die Zweisprachigkeit
dieses Gebietes und Valentins zeitweiliger Aufenthalt als Hutten-
meister in Polen erkldren es, daB er seine Officina in polnischer
Sprache niederschrieb; nach fachlicher Ausbildung und kulturell
gehort er ganz zum Deutschtum. Er gibt &uBerst wertvolle Kunde
Uber die dltesten Eisenhiittenanlagen Oberschlesiens und rihmt
deren Erbauer, gleichfalls sdchsische Eisenschmiede, als die Lehr-
meister der Polen, und zwar auch in deren eigenem Lande.

EO®3 1— v
WEASNY KONTERFEKT
Abo .vyobrasenio jywota

Kuzniczricgo.
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Der Sehmied.
Holzschnitt aus der ,,Oificina ierraria“.

Die polnischen Verse unter dem Bild lauten in deutscher TJebersetzung:

WeiBl nicht, was dich wundert an meiner Gestalt,
Vielleicht, daBR dir irgendwas nicht dran gefallt?

Ich schein’ wohl wie ein schwarzer RuRbrenner dir.
Schmied bin ich, und als solchen siehst du mich hier.

Die technischen Vorgange werden, ebenso wie der gesamte
Inhalt der Officina, in knittelversdahnlichen Reimen geschildert,
auf deren Wiedergabe in den folgenden Ausziigen natirlich ver-
zichtet werden muB. Dieser Umstand ist deshalb erwahnenswert,
weil unter dem Zwange des Endreimes manche Textstellen sehr
unklar ausfielen und gelegentlich erst durch Vergleich erschlossen
werden konnten2).

2) Die Officina ist bisher nur in einem einzigen, in Gnesen
aufgefundenen Stiick bekannt geworden; in bibliographischen
Schriften des alteren polnischen Schrifttums ist sie nicht genannt.
Gewidmet war das Buch einem Gonner Valentins, dem Freiherm
Andreas von Kochtizky, in dessen weithin berihmter Bibliothek
von Lublinitz er die gelehrten Unterlagen fir manche Teile der
Officina gefunden haben wird. In Gerichtsakten des Firstl.
Plessischen Archivs konnte ermittelt werden, dal Roidzienski
etwa 1570 in Rozdzin in Oberschlesien zur Welt kam und 1596
Hammermeister der dortigen Eisenhitte war (s. darliber Naheres
im Vorwort zur Officina, S. XVI1II); von 1596 ab ist sein Name
nicht mehr aufzufinden gewesen. — Ueber seine Tatigkeit in
Polen als Verwalter der Niweckihutten in der Grafschaft Pilca bei
Mrzyglod spricht Rozdzienski in dem Gedicht ,,Vom Eisenerz...*
(Vers 1121/22, S. 50). Sein Name war im polnischen Fach-
schrifttum im Zusammenhang mit diesen Hitten nicht zu er-
mitteln. — Eingehende Ermittlungen tber die Officina und ihren
Dichter s. nachstehende Aufsatze der Verfasserin: Bergbau und
Hittenindustrie Oberschlesiens in alter Zeit. Oberschlesier 17
(1935) S. 198/203. Andreas von Kochtizky, der Méazen Ober-
schlesiens um die Zeit des DreiBigjahrigen Krieges. Ebenda 18
(1936) S. 487/93 u. 578/84. Ein Nachkomme der Meilener
Familie Herzig... Ebenda 19 (1937) S. 156/60.

2) Herr Oberingenieur Karl Tanzer, Gleiwitz, hat entgegen-
kommenderweise meine Uehersetzung fachmannisch bearbeitet
und dadurch viel zur Klarung der beschriebenen Vorgénge bei-
getragen. Ihm sei auch an dieser Stelle dafiir verbindlich gedankt.
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Valentin spricht zuerst von Hittenw irtschaft im allge-
meinen und darauf, der Reihe nach, von den Schmelzern,
Schmieden, Kohlenschittern und Kohlern. Allen diesen
Abschnitten ist ein lehrhafter Vortrag mit Ermahnung zu groBter
Sparsamkeit und Schonung der Einrichtungen, Rohstoffe und
Erzeugnisse gemeinsam. So spielen Form und Wartung der
Schmelzéfen mehrfach eine groRe Rolle, sie dirfen nicht zu
hoch gebaut sein, weil in einem hohen Ofen unnitz viel Kohle
verbrennt und auch das Blasen nur langsam vor sich geht; immer
wieder wird sachgemdaRes Heizen eingescharft. Ehe mit dem
Blasen begonnen wird, muB der Ofen gut durchgeheizt sein, weil
dadurch einmal das Blasen schneller vor sich geht und man zum
&ndern an Kohle spart. Auch wird im kalten Ofen bloR Schlacke
ausgeschmolzen, das Eisen selbst aber bleibt unrein und eignet
sich nur wenig zur Schmiedearbeit. Beim Ofen muB immer ein
Trog mit fettem Lehm bereit stehen, der, mit Wasser vermischt,
zum BegieBen der glihenden Kohlen dienen soll; denn wird derart
das Feuer gedampft, dann spart man Kohle und bewahrt den Ofen
vor dem Zerbersten. Auch missen die Kohlen gut vom Sand ge-
reinigt werden und fein geklopft in den Ofen kommen. Einen
Gegenstand besonderer Sorgfalt bilden fur Valentin auch die
Blasebdlge, denn ebenso wie Hammer und AmboR ,kostet
das eine Menge“. ,,Wenn die Blasebdlge neu sind, siehe, daB sie
leicht gehen, denn wie Du sie gleich loslassest, gehen sie dann
immer*, d. h. man muB gleich zu Anfang darauf achten, daR sich
beim Blasebalg die richtigen Falten bilden, sie gehen sonst wie sie
das erstemal im Gebrauch waren. Damit keine Funken aus den
Schornsteinen auf die Blasebélge fallen, missen diese hoch genug
gebaut sein.

In seiner ,H Gttenw irtschaft* (Abschnitt 1) gibt Valentin
Richtlinien fur den Bau der Hutte und ihren Standort an einem
verlaBlichen, d. h. nicht zu hohen und nicht zu niedrigen Wasser-
lauf. Die Hitte mufl gerdumig, gegen den Regen geschitzt und
von allen Seiten richtig abgeschlossen sein. Gut gebaute Arbeiter-
buden mussen sich in ihrer Néhe befinden, ebenso wie das Herren-
haus. Die Schmelzdfen dirfen einander nicht zu nahe stehen,
auch nicht auf sumpfigem Boden oder uber einer Quelle. Sonst
ist der Boden feucht und das Eisen kann sich nicht recht erwdrmen
und bleibt roh. Sehr wichtig ist es, oh das ,,Schmiededfchen*
gut gebaut, gut zurechtgemacht und gerdumig genug ist, ob die
Esse und die Essenmindung in Ordnung sind, damit nicht zu viel
Kohle verbraucht wird. Wichtig ist, dal die Windform nicht zu
klein, der Luftstrahl nicht zu stark ist, sonst kommt das Eisen nicht
ganz, sondern ,l6chrig“ aus dem Feuer. Der Hammer muf} ge-
wichtig, d. h. nicht zu grof3 und nicht zu klein sein, auch nicht zu
hoch und eine gleichmaRig harte Bahn haben, so daB man immer
ein glattes Stabeisen schmieden kann. Auch mufR beachtet werden,
daB er gleichmaRig geht und immer auf dieselbe Stelle trifft. Die
»Hulse*, das ist der Ring um den Hammerhelm, muf dick und
stark sein, die stahlernen Tillen (Lagerschalen) missen richtig in
die Pfeiler eingesetzt sein, also mufl auch der Hammerstiel (Helm)
dick und lang genug sein und die Hebedaumen (Frdsche) gleich-
maRig verteilt, damit sie den Hammer regelméBig bewegen. Als
Schmiedegerdte und Gerédte zum Eisenschmelzen missen in ge-
nugender Menge in der Hitte vorhanden sein: Zangen, Durch-
schlager (Dorne), SchrotmeifRel, Stachel, Gesenke, Formeisen und
Schroteisen, die aus gutem Stahl gefertigt sein missen. Hier, wie
allgemein in der polnischen Terminologie der Technik und Me-
chanikl), sind die Bezeichnungen der Gegenstande und Verfahren
mit wenigen Ausnahmen dem Deutschen entlehnt.

Am Schlisse seiner Lehre von der Hittenwirtschaft empfiehlt
Valentin nochmals, gut auf die Blasebalge zu achten, daB das Leder
auch gut und nicht zerrissen sei, ebenso auch die Luftsacke, und
dafB die Bretter der Blasebalge, die WalzenfiiRe (das entsprechende
polnische Wort heiflt wortlich ,,KeuchfiiBe*) sowie alle Speichen
in Ordnung seien, damit die Blasebélge gleichméRig und leicht
gehen, nicht hin und her schleudern und dal die Speichen nicht
quietschen. Talg zum Einschmieren der Zapfen und FuRe muf
immer da sein, ,,denn der Wagen — wie man zu sagen pflegt —
geht schneller, wenn man ihn schmiert, so blast und schmiedet
man auch durch Einschmieren schneller.

In seinen Ausfiihrungen tber die Schmelzer (Abschnitt 2)
betont Valentin zu Anfang die, auch anderenorts immer erneute
Mahnung, da8 nur gute, erfahrene Leute in einer Hitte beschaftigt

X) Den besten Beweis fiir die groBe Menge deutscher Lehn-
worter im Polnischen, allein in der Montanindustrie, kann man
ersehen aus dem viersprachigen Wadrterbuch fur Bergbau von
Hieronim tabecki ,Stownik gdrniczy polsko-rossyjsko-
francuzko-memiecki“, Warschau 1868, wo allein Gber 200 Worter
vom Deutschen herriihren, von denen aber hier immer nur ein
Wort gezahlt wurde, auch wenn von dem Stammwort ganze
Reihen abgeleiteter Wdrter genannt sind.
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werden sollen. So braucht man auch zur Beaufsichtigung einen
,Luten Schmelzer, der genug Erfahrung hat, um ,,einen Schmelz-
ofen gut zu leiten, die Formen in den Ofen gut einzusetzen, aber
auch Imstande ist, sie zu machen. . Denn, wenn man die Luppe
lanve blast, geht Nutzen verloren, es ist schade um Zeit und
Kohlen beim Blasen.” GroRen Raum nehmen seine Klagen ein
Uber die verschiedenen Praktiken diebischer Schmelzer, durch die
sie es fertig bringen, von der Luppe Eisenstiicke abzutrennen und
sie unbemerkt verschwinden zu lassen. Er benennt solche ver-
untreuten Luppensticke ,Ménch*“, die unehrlichen Schmelzer
entsprechend ,Mdnchabreier . Weiter ist der Schmelzofen gut
zu bedienen: das Erz muf gleichméRig aufgeschittet werden,
denn wenn man zu viel vom Erz aufgibt, wird das Eisen schlecht.
Von der Schlacke darf man nicht zu viel im Ofen behalten, weil
sonst die Blasebdlge nicht bis zur Gicht ausreichend durchblasen
und die Schlacke sich dann in die Blasebalge ergieBt. Auch werden
die Blasebdlge schnell verdorben, wenn sie ,,durch dummes An-
blasen unachtsam behandelt werden®.

Wie ein Schmied nicht arbeiten soll, zeigt Valentin zunachst
im dritten Abschnitt. ,Wenn er zu arbeiten anfing, klopfte er
andauernd an dem Hammer herum, dennoch kam er mit der
Arbeit nie zurecht, er setzt den Hammer nicht richtig ein, auch
nicht die Angeln und die Arme, alles geht verkehrt. Der Helm
sitzt schlecht, die Tillen und auch die Zapfen sind zu niedrig ein-
gesetzt, der Hammer féllt ungleichmaRig auerhalb des Ambosses
durch die Hebedaumen. Jedes geformte Stabeisen zerschlagt er
nacheinander, er verdirbt viel Eisen, den AmboB, den Hammer
und zerschlagt seine Bahn. Wenn er Eisen warm macht, heizt er
immer so stark, dal einem beim Zusehen der Kopf weh tut.“ So
ist Aufsicht durcn einen erfahrenen Meister notig. Indessen
kdnnen ausgewitzte Diebereien von Stabeisen auch der Aufmerk-
samkeit eines solchen entgehen. ,,Zu jeder Zeit mufl man sie von
allen Seiten beobachten, wenn sie die Luppen zu Stabeisen machen,
denn, wenn der Aufseher nicht acht gibt, wird er (der Arbeiter) es
schnell ins Wasser werfen unter Rader und Luppen, wenn er das
Schroteisen umkehrt“, d. h. wenn er mit dem Abschroten fertig
ist und dabei der abgetrennte Teil zu Boden féllt.

»Als Kohlenschitter (Abschnitt 4) mufR man auch einen
flinken Burschen haben, zur Bedienung des Schmiedes am kleinen
Ofen (dem Schmiedeherd). Er muR auf Ordnung am Hammer
halten und am Ofen acht geben, wo die Arbeit im Gange ist. Vor
dem Beginn des Schmiedens mufl er zuerst den kleinen Ofen so
gut auskehren, daf in ihm kein Schaleisen und Schlacke ist.”
Dann erst darf er auf den reingefegten Boden des Ofens Kohle
auflegen, kleingeschlagene und von Sand, Erde und Steinen gut
gereinigte Kohle. Und dann erst darf er das Feuer mit dem Blase-
balg anblasen. ,Die Eisenbrocken, die beim Herausdriicken der
Schlacke aus der Luppe oder, wenn blo Eisen geschmiedet wird,
abbréckeln, muB der Kohlenschitter sorgféltig zusammensuchen,
in den Ofen werfen und mit der Luppe einschmelzen.“ Auch um
den Teich muB er sich kimmern, damit das iberschiissige Wasser
an der Schleuse der Hutte keinen Schaden tun kann. Wenn aber
Trockenheit herrscht, mu er Gberall die Schutzgitter schlieRen
und nirgends unndtig Wasser herauslassen. Er hat Tag und Nacht
in der Hutte beim Schmelzen aufzupassen, mu3 mit den Schmel-
zern die Luppen aus dem Ofen ziehen, unter den Hammer schlep-
pen und beim Herausschlagen der Schlacke helfen. SchlieBlich
obliegt ihm auch die Aufsicht Uber die Kohlenvorrédte in der
Huitte. Er muR bei der Lieferung aufpassen, daR daran kein
Schaden geschieht, und muB z&hlen, wie viele Fuhren von einem
Meiler herangefahren werden.

Sehr eingehend beschéftigt sich Valentin mit der Meilerei,
ihren Verfahren bei den Polen — er mufR wohl diesen (finften)
Abschnitt wahrend seiner Tatigkeit an einer Eisenhitte im west-
lichen Polen abgefallt haben — und bei den Deutschen und gibt
auch hier seine belehrenden Auslassungen vorwiegend unter dem
Gesichtspunkt der Sparsamkeit. Die Regelung der bei dieser
Arbeit besonders wichtigen Lohnfrage wird derart angeraten:
Man mufl den Koéhlern rechtzeitig Geld auf Brot geben, denn
keiner wird ,,um Hunger” im Walde arbeiten wollen. Vom Friih-
jahr ab muB geniigend starkes Leseholz zubereitet werden, wo-
durch man fir die Winterarbeit bei geringem Aufwand Kohle
er angt. Im Winter soll man an den Klaftern arbeiten lassen, um

amit im FiGhjahr die vorjahrigen Schulden bezahlen zu kdnnen.
Zu dieser Klafterarbeit solle man den Kohlern immer des Sonn-
abends VorschuR geben, ist aber die Arbeit an den Meilern be-
endet, dann missen die Kohler auf einmal den Rest von dem, was
sie dafur noch zu erhalten haben, ausgezahlt bekommen. ,Es
mufl em jeder Kohler zur Arbeit geschickt sein, frith zum Wald
gehen und bis zur Nacht arbeiten und immer die Arbeit mit Auf-
merksamkeit versehen, so da er immer zwei Meiler im Jahr fertig
bekommt. Der Wintermeiler muB rechtzeitig mit Rasen abge-
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deckt werden, am besten wird er auf trockenem Sandboden er-
richtet, anderenfalls auf Sandaufschittung, damit bei schlechtem
Winterwetter kein Schneewasser hineinlaufen kann. ,,Der zweite
muR auch vom Frihjahr ab fertig sein, den man bei Tauwetter im
Winter machen muR, denn so ist die K6hlerarbeit ebenso gut wie
im Sommer, wenn das Holz nicht durchgefroren ist.“ Die Arbeit
mufB in Eintracht nach altem Kéhlerbrauch gemeinsam bewdéltigt
werden, so wenn sie Holz aufmeilem, so beim Brennen wie bei
jeder anderen Arbeit. Zu jedem Brennen muf der, welchem der
Meiler gehort, fir sich und seine Gefdhrten ein Achtel Bier be-
kommen. Unter der etwas unklaren Bemerkung Valentins, daf
beim Brennen alle Arbeiter vier Tage und Nachte lang helfen
missen, solange bis das Feuer nicht die unteren Holzer erreicht,
ist wohl zu verstehen, solange bis das Feuer nicht mehr aus der
Decke hervorbrechen, d. h. also, bis der Brand nicht mehr gefahr-
lich werden kann.

Es folgt hierauf der Vergleich zwischen der in Deutschland
und der in Polen tblichen Kéhlerei. DaR man in Deutschland den
Meiler anstatt mit dem in Polen {blichen Rasen mit Tannenreisig
belegt, wie hier gesagt ist, bildet wohl nur ein unwesentliches
Unterscheidungsmerkmal. Der Hauptunterschied besteht wohl
darin, daR im deutschen Meilerbetrieb das Feuer von unten aus
eingelegt wird, in Polen aber von oben. Bekanntlich gibt es zwei
Arten des Anziindens von Meilern, einmal von oben durch die
Oeffnung, welche der nach dem Aufrichten des Meilers heraus-
zunehmende Quandelpfahl hinterlaRt, und zum &ndern von unten,
wobei man an der einen Seite an der Grundflache des Meilers
einen Kanal, die Zindgasse, offen halten muB. Valentin gibt
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diesem letzten Verfahren den Vorzug: ,,Durch diese Art geht das
Feuer im Meiler langsam fort und die Kohle wird hart, wirklich
gut.“ Das andere Verfahren erscheint ihm ,,mit groerer Arbeit
verbunden und schwieriger als das erste”“. Immer wieder rat er
groBte Aufmerksamkeit an bei der Bewachung des Feuers und
sofortiges Bedecken einer Stelle, in der unter dem EinfluR des
Windes das Feuer herauszuschlagen droht, mit Sand. Ander-
seits darf das Feuer auch nicht zu sehr geddmpft werden, denn
wird das Feuer erstickt, dann wird die Kohle strunkig, unergiebig
und untauglich zum Hitten. Das Brennen muf langsam und ,,mit
blauem Rauch“ vor sich gehen, d. h. wird die Kohle gar, dann
stromt aus dem Meiler diinner, blauer Rauch, man schafft Raum-
l6cher, damit die Ddmpfe Zug zum Abziehen oben an der Meiler-
haube haben. Auch hier bei der Meilerei wei Valentin nicht
genug zu klagen uber die vielen Kniffe der Arbeiter, aus ihrer
Arbeit einen unredlichen Vorteil zu ziehen. Sie machen die Kohle
zu dick, weil von solcher weniger in die Korbe geht als von anderer,
wodurch groBer Nachteil entsteht. Solche Kohle warmt auch
nicht den Ofen, sie brennt wie trockenes Holz. Nach altem Brauch
wurden solche betriigerischen Kohler damit gestraft, dal sie
anstatt eines Korbes ihrer zwei abliefem muBten.

Das ist in Umrissen der Inhalt der ,,Officina ferraria“ des
Walenty Roidzienski, der uns Kenntnis gibt von der Eisenver-
hittung innerhalb des ihm bekannt gewesenen Wirtschaftsraumes.
Mosaikartig fugt er aus den Schilderungen Uber die Huttenleute,
ihre Vorbildung, Leistungen, Lohne und Charaktereigenschaften
sowie Uber Rohstoffe, Einrichtungen und Geréte ein lebensvolles
Bild der sozialen Zustédnde seiner Zeit zusammen.

Emmy Haertel, Breslau.

Patentbericht.

Verordnung tUber gewerbliche Schutzrechte
britischer Staatsangehdriger.

Genau wie im Weltkrieg, war es auch jetzt wieder eine der
ersten MalRnahmen der Englander, sich der deutschen Patente zu
bemachtigen und diese einer Ausnahmebehandlung zu unter-
werfen. Der Reichsjustizminister hat daher eine Verordnung
erlassenl), die im Wege der Vergeltung gleiche Ausnahmebestim-
mungen fir britische Patente im Reich einfihrt. Danach kdnnen
an den im Inland wirksamen Patent- und Gebrauchsmuster-
rechten britischer Staatsangehdriger zur Wahrung allgemeiner
Belange Austibungsrechte erteilt werden. Dies gilt auch dann,
wenn einem anderen an dem Patent oder Gebrauchsmuster ein
Recht zur ausschlieRlichen Benutzung der geschiitzten Erfindung
zusteht. Die entsprechenden Anordnungen werden vom Prasi-
denten des Reichspatentamts getroffen.

Deutsche Patentanmeldungen?).
(Patentblatt Nr. 9 vom 29. Februar 1940.)

KI. 7a, Gr. 15, T 47 543. Schréagwalzwerk. Erf.: Walter
Assel, Canton, Ohio (V. St. A.). Anm.: Mannesmannréhren-Werke,
Dusseldorf.

KI. 7a, Gr. 26/02, Sch 115 083. Auflaufrollgang fir Kuhl-
betten von Walzwerken. Erf.: Otto Wischeropp, Diusseldorf.
Anm.: Schloemann, A.-G., Dusseldorf.

Kl. 7a, Gr. 27/04, D 75 254. Kurbelantrieb fiir Walzwerks-
hebetisehe. Erf.: Franz Stelbrink, Duisburg. Anm.: Demag,
A.-G., Duisburg.

Kl. 7a, Gr. 28, D 75924. Vorrichtung zum Abspritzen des
Zunders von der Oberflaiche des Walzgutes bei Walzwerken.
Erf.: Johann Arens, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

KIl. 7b, Gr. 3/70, A 78194. Stehende hydraulische Presse,
insbesondere zum Ziehen von Hohlkdrpern. Aktiengesellschaft
vormals Skodawerke in Pilsen, Prag (Protektorat Bohmen und
Mahren).

KI. 18 ¢, Gr. 11/10, J 64 263. Gluhofen fur satzweise Be-
schickung mit Umwalzheizung. Erf.: Dr.-Ing. Werner Heiligen-
staedt, Essen. Anm.: ,Indugas“, Industrie- und Gasofenbau-
gesellschaft m. b. H., und Dr.-Ing. Werner Heiligenstaedt, Essen.

KIl. 24 ¢, Gr. 5/01, K 146 482. Ausmauerung fur Gaserhitzer.
Erf.: Willy Lindner, Essen. Anm.: Heinrich Képpers, G. m. b. H.,
Essen.

KI. 31 a, Gr. 2/40, S 136 375; Zus. z. Pat. 652 273. Abstich
fir Hochfrequenz-Induktionséfen. Erf.: Dipl.-Ing. Reinhold

Berlin-Spandau. Anm.: Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 31¢c, Gr. 21, J 63 011; Zus. z. Anm. J 57 959. Verfahren
zum spanlosen Trennen von GuBblécken und &hnlichen Werk-
stiicken wahrend des GieBens. Siegfried Junghans, Stuttgart.

KI. 48 b, Gr. 7, D 80 651. Abstreifer fir die Verzinnwalzen
von Verzinnmaschinen. Erf.: Franz Stelbrink, Duisburg. Anm.:
Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 49 ¢, Gr. 13/02, S 123 372. Steuervorrichtung fir Scheren
zum Schneiden von in steter Folge aus einem Walzwerk aus-
tretenden Walzstdben in Abschnitte. Siemag, Siegener Ma-
schinenbau-A.-G,, Siegen.

KI. 49 1, Gr. 12, L 87 716. Verfahren zur Herstellung von
zur Weiterverarbeitung durch Schmieden, Walzen oder Pressen
geeigneten FluRstahlblécken. Karl Lohausen, Berlin-Lichtenberg.

Deutsche Reichspatente.

KI. 80 b, Gr. 50,, Nr. 682 859, vom 17. August 1938; ausge-
geben am 23. Oktober 1939. Deutsche Eisenwerke, A.-G,,
in Mulheim, Ruhr. (Erfinder: Karl Kintzinger in Gelsen-
kirchen.) Verfahren und Vorrichtung zum Verblasen von schmelz-
flussigen Mineralien, Schlak-
ken od. dgl. zu Mineral- oder
Schlackenwolle.)

Auf den Schlackenstrahl
a wirkt das aus Duse b tre-
tende Druckmittel geringeren
Druckes, das den Strahl ver-
flacht oder in diinne unter-
teilte Strahlen aufldst; der eigentliche Verblasestrom tritt aus der
Dise caus und zerfasert volligund gleichmaRigdas Schlackenband.

KI. 18 d, Gr. 260, Nr. 682 906, vom 6. Juni 1937; ausgegeben
am 24. Oktober 1939. Gebr. Bdhler & Co., A.-G., in Berlin.
(Erfinder: Josef Polzl in Bruck, Mur.) Stahl fiir R&umahlen,
Raumnadeln, Stehbolzenbohrer und &hnliche Werkzeuge.

Der Stahl enthélt 0,2 bis 0,6 % C, 0,5 bis 2,5% Cr, 1,0 bis
10% W, 0,3 bis 1,5% Si, Rest Eisen mit den ublichen Verun-
reinigungen; er kann jedoch noch bis 1% V enthalten. Die Werk-
zeuge werden in kohlenstoffabgebende Mittel eingesetzt und dann
gehértet.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 682 973, vom 6. Mai 1937; ausgegeben
am 27. Oktober 1939. Fried. Krupp A.-G. in Essen. (Er-
finder: Dr.-Ing. Friedrich Badenheuer und Dipl.-Ing. Werner
Heischkeil in Essen.) Verfahren zur Herstellung von wolfram-

Grof, Hohenneuendorf b. Berlin, und Dipl-Ing. Karl Boer, haltigen Stahllegierungen durch Zusatz von Wolframerz zu einer
%) Reichsgesetzblatt 1940, Teil I, Nr. 37, S. 424/25. Stahlschmelze. . . o )
2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an  Eine im basischen Siemens-Martin-Ofen mit {blichen Ein-

wahrend dreier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Einspruch-
erhebung im Patentamt zu Berlin aus.

satzstoffen hergestellte Stahlschmelze wird von der Schlacke
groBtenteils befreit und ihr hierauf Wolframerz zugesetzt.
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Kl. 7 a, Gr. 1408 Nr. 683 010, vom 26. Februar 1936; aus-
gegeben am 27. Oktober 1939. Demag, A.-G., in Duisburg.
Walzwerk zum Reduzieren von
Rohren auf mehreren hintereinan-

der angeordneten Walzkalibern.

Die Kaliber werden durch
oder mehrere in einer
Ebene liegende Arbeitswalzen
gebildet. Die die Walzensatze
tragenden Gehduse werden an-
einandergereiht in ein in Walz-
richtung unterteiltes Gehdause-
bett a eingesetzt, dessen oberer
Teil b abhebbar oder aufklapp-
bar angeordnet ist, wobei die
mit den Walzenwellen ¢ kuppel-
baren Treibrdder d in den Ge-
_tnhé&usebetteilen untergebracht
_y sind.

KIl. 7 a, Gr. 2208 Nr. 683 011, vom 7. Januar 1936; ausge-
geben am 27. Oktober 1939. Sundwiger Eisenhitte Ma-
schinenfabrik Grah & Co. in Hemer-Sundwig (Kr. Iser-
lohn). Ausfahrvorrichtung fir Walzenstraen mit mehreren neben-
einanderliegenden Walzgeristen.

zwei

her zwischen den Ge-

2 risten a eingebaute Spin-

delstuhl oder Oberwalzen-

;eantrieb b wird auf einer

senkrecht zur Walzen-

achse angeordneten Sohl-

plattengleitbahn ¢ mit

Hilfe einer Schraubenspindel d ausgefahren, so dal die Walzen-

einbauten aus den beiden Walzgeriisten a auf den freiwerdenden
Platz ausgefahren werden kénnen.

KI. 18¢c, Gr. 950, Nr. 683012, vom 30. September 1934;
ausgegeben am 27. Oktober 1939. Zusatz zum Patent 677 419
[vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1213]. Benno Schilde Ma-
schinenbau-A.-G. in Hersfeld. Lagerung des festen Herd-

rickens fur Durchlauf-
ofen mit Schwingbalken-
forderung.

Auch  die fest-
stehenden Herdbalken
werden in derselben
Weise  dehnungsmég-
lich  und ausziehbar
auf Rollen gelagert wie
die Schwingbalken.

KI. 184a, Gr. 10, Nr. 683 033, vom 19. Oktober 1937; aus-
gegeben am 27. Oktober 1939. Dr.-Ing. E. h. Adolf Wirtz in
Milheim (Ruhr). Verfahren zum Erzeugen von phosphorarmem,
siliziumhaltigem Roheisen im Hochofen.

Dieses Roheisen von Hamatitbeschaffenheit wird dadurch
erzeugt, daB zusammen mit phosphorarmem Schrott nur ein-
heimische phosphorhaltige, sonst fur die Hamatitherstellung nicht
brauchbare, vorzugsweise kieselsaurereiche Erze unter Fihrung
einer verhaltnismaRig groBen Schlackenmenge verhittet werden;
dabei kann ein Roheisen mit hohem Siliziumgehalt (etwa 9 bis
14% Si) erblasen und zur Stahlerzeugung im Bessemerverfahren
verwendet werden.

KI. 31 ¢, Gr. 180, Nr. 683 045, vom 17. Oktober 1937; aus-
gegeben am 27. Oktober 1939. August-Thyssen-H utte, A.-G.,
in Hamborn. (Erfinder: Dr.-Ing. Gerhard Behrendt in Duis-
burg-Hamborn.) Verfahren zum Herstellen von Schleuderhohl-
blécken aus Stahl.

Um solche Blocke mit vorherbestimmter Verteilung der
Eisenbegleiter im Blockquerschnitt herzustellen, wird die durch
das Schleudern erzeugte Seigerung der Eisenbegleiter entsprechend
ihrer gewiinschten Verteilung im fertigen Block durch Reaktions-
diffusion, die gegebenenfalls durch zusatzliche Beheizung der
Innenflache beschleunigt wird, durch Stoffe beeinfluBt, die mit
den Eisenbegleitern reagieren.

KI. 40 a, Gr. 1501, Nr. 683 052, vom 15. April 1936; ausge-
geben am 28. Oktober 1939. Dr.-Ing. Ernst Justus Kohl-
meyer in Berlin-Grunewald. Verfahren zum Raffinieren
von~ Metallen und Legierungen.

Das Raffinieren geschieht auf schmelzflissigem Wege in
Flammofen mit Innenheizung, die um 360» drehbar sind und auf
deren Wandung sauerstoffabgebende Stoffe aufgebracht worden
sind; diesen Stoffen werden Alkali- oder Erdalkaliverbindungen
zugemischt, die das durch Umsetzung mit dem Metallbad ge-
bildete Metalloxyd aufnehmen.

60. Jahrg. Nr. 11.

KI. 48 a, Gr. 11, Nr. 683 086, vom 12. August 1937; aus-
gegeben am 28. Oktober 1939. Capito & Klein, A.-G., in Dus-
seldorf-Benrath. (Erfinder: Walter Loh in Disseldorf-Ben-
rath.) Einrichtung zum Ueberziehen von Blechtafeln mit metalli-
schen Schutzschichten.

Die Blechtafeln a werden im Niederschlagsbad durch eine
Reihe von Walzenpaaren b, c hindurchgefiihrt, von denen min-
destens eine Walze b als kathodenstromfiihrende Walze mit den
Blechtafeln in leitender Ver-
bindung steht. Walze b ist
an ihrem Umfang in ein-
zelne  stromleitende Teil-
sticke d in Gestalt von
Staben, Segmenten u. dgl.
unterteilt, die in einem aus
Nichtleiterstoff bestehenden
Grundkdrper e eingesetzt
werden, wobei nur die je-
weils das Blech a beriihren-
den Leitersticke d unter
Strom liegen, z. B. durch Anordnung eines auflerhalb des Bades
befindlichen Kollektors mit Lamellen, die den Leitersticken d
entsprechen, und mit einem auf das gerade fordernde Leiterstiick
eingestellten Schleifkontakt.

KIl. 48 d, Gr. 401, Nr. 683 087, vom 18. April 1936; ausge-
geben am 28. Oktober 1939. Dr. Georg Garre in Berlin-
Charlottenburg und Boleslaw Kaspras in Berlin-
Tegel. Verfahren zur Herstellung von schwarzen Phosphatiiber-
ziigen aus Eisen und Stahl.

Die zu Uberziehenden Gegenstdnde werden in einer alkali-
persulfathaltigen Manganphosphatlésung behandelt.

Kl. 7 a, Gr. 2203 Nr. 683 199,
vom 25. Oktober 1936; ausgegeben
am 1. November 1939. Fried.
Krupp Grusonwerk, A.-G., in
Magdeburg-Buckau. (Erfinder:
Rudolf Heckmann in Magdeburg.)
Um eine waagerechte Achse schwenk-
bares Kammwalzengerist.
Der eine Stdnderseitenteil a ist
als abnehmbarer Deckel ausgebildet.
Der Unterteil jedes Geriuststanders b
ist bogenformig gestaltet und in dem
entsprechend ausgebildeten Gerist-
fuB ¢ schwenkbar gelagert, wobei der Kreismittelpunkt in der
Achse der unteren Kammwalze liegt. Stdnder b wird durch
losbare Befestigungsmitte d und e festgehalten.

KI. 7 a, Gr. 2208 Nr. 683200, vom
16. Januar 1937; ausgegeben am 1. Novem-
ber 1939. Neunkircher Eisenwerk, A.-G.,
vormals Gebrider Stumm in Neun-
kirchen a. d. Saar. Brechtopfanordnung,
besonders fiir Walzwerke.

Zwischen Druckschraube a und Brechtopf b
ist eine Kugel ¢ oder ein Kalottenkérper ein-
geschaltet. Bei Verwendung eines Kalotten-
korpers haben Druckschraube oder Brechtopf
oder bei Anwendung von Kugeln beide an
ihrer der Kalottenwdlbung oder der Kugel
zugewendeten Seite hohlgekrimmte Ausnehmungen von einem
Durchmesser, der zur Verringerung der Beriihrungsflache groRer
ist als der Kugel- oder Kalottendurchmesser.

KI. 31¢c, Gr. 250l, Nr. 683282,
vom 9. Januar 1938; ausgegeben
am 3. November 1939. Buderus’sche
Eisenwerke in Wetzlar. (Erfinder:
Dr.-Ing. Josef Brink in Wetzlar.)
Dauerkokille zum GieBen von Hohl-
korpern, z. B. GuRgranaten.

Die Kokille ist in der Achsen-
richtung der stehend zu gieBenden Hohl-
kdrper in zwei Halften geteilt. In ihnen
sind Aussparungen a, b vorgesehen fir
zwei Ubereinanderliegende, nach den
Enden zu sich verjiingende Hohlkdrper,
deren Lénge ein Mehrfaches des Durch-
messers betragt. Ueber beide Hohlrdume
erstreckt sich ein als einheitlicher
Korper hergestellter Kern c, der auBer
an beiden Enden auch in der Mitte
gelagert ist.



14. Méarz 1940.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 237

Statistisches

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Januar 1940.
Dezember Januar
1939 1940

Kohlenférderung t 2372 880 2616 190
Kokserzeugung. t 509 1901 506 6802)

Brikettherstellung .t 172 050 185 840

Hochéfen in Betrieb Ende des Monats 46 44

Erzeugung an Roheisen.. t 314 030 305 180

Rohstahl t 318 370 315 490

StahlguB.. t 6220 6 990

Fertigerzeugnissen . t 220 390 203 720

i) Davon Huttenkoks 244 480 t. — 2) Davon Huttenkoks 244 740.

Die Kohlenfdrderung stieg gegeniuber dem Dezember um
243 310 t, hauptsachlich eine Folge der gréReren Zahl der Arbeits-
tage (25,9 gegen 22,1 im Dezember). Die Vorrdate gingen weiter
zuriick auf 1235390 t. Die Koksgewinnung verminderte sich
etwas, wahrend die Brikettherstellung leicht zunahm. Die Nach-
frage nach Brennstoffen aller Art blieb sehr lebhaft. Wenn sich
auch die Versorgung geringfligig besserte, so lieR sie doch nach
wie vor auferordentlich viel zu wiinschen ubrig.

Die Roheisenerzeugung war etwas ricklaufig, hielt sich
aber Uber dem Stande vom November 1939 (281 260 t). Auch
die Rohstahlerzeugung erreichte nicht ganz das Dezember-
ergebnis, war jedoch immer noch etwas grofer als die Durch-
schnittserzeugung des guten Jahres 1937 (314 000 t). Bei den
Fertigerzeugnissen trat eine Abnahme um 16 790 t ein, wo-
durch das Gesamtausbringen auch hinter dem des Novembers
1939 (215420 t) zurlckblieb.

Die allgemeine Marktlage zeigte nur unwesentliche Aende-
rungen. Die Beschéftigung der Werke war gut, obwohl sich
der Eingang von Auftrdgen, insbesondere aus dem Auslande,
etwas abschwéchte. In einigen Léndern stieBen die belgischen
Werke auf sehr starken Wetthewerb, der zu erheblich niedrigeren
Preisen anbot.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im
Jahre 1939.

Nach vorlaufigen Ermittlungenl) belief sich die Roheisen-
erzeugung der Vereinigten Staaten im abgelaufenen Jahre auf
32 031 2521, sie nahm damit gegeniiber dem Vorjahre (194674351)
um 64,5 % zu, blieb aber hinter der hohen Leistung des Jahres
1937 (37 721 313 t) noch um rd. 15 % zurlick. Seit dem Juni
1939 nahm die Gewinnung stdndig zu und erreichte im 4. Viertel-
jahr 1939 Hochstzahlen; allerdings deutete die geringere arbeits-
tdgliche Erzeugung im Dezember bereits eine Abschwéachung an,
die sich dann auch im bisherigen Verlauf des Jahres 1940 ver-
starkt fortsetzte. In den einzelnen Monaten des Berichtsjahres
entwickelte sich die Roheisenerzeugung wie folgt:

Roheisenerzeugung

Zahl der am
scﬁﬂtﬁ?i_ch in % der Ende des Monats
. o - &
1639 insgesamt arbeits- Leistungs- t:gfir?delti::ﬁgn
taglich fahigkeit Hochéfen
t t
Januar . . . . 2210 230 71 298 51,0 118
2093 146 74 755 53,5 121
2431 547 78 436 56,1 123
2088 211 69 607 498 102
1745 002 56 290 40,2 106
2153 333 71777 51,4 117
. 2393 732 77 217 55,0 130
August . . . . 2703 081 87 196 62,4 138
September 2920 039 97 335 69,7 169
Oktober 3685 422 118 884 85,2 188
November. 3779 622 125 987 90,3 191
Dezember 3827 887 123 480 8«,5 191
Zusammen 32 031 252 87 757 62,7 -

*) Steel 106 (1940) Nr. 2, S. 13 u. 14.

Die Erzeugung an Stahlbldcken betrug nach Schatzun-
gen des American Iron and Steel Institute insgesamt 465012011;
sie Uberstieg die Vorjahrsleistung (28 662 214 t) um 62,2 %, blieb
aber doch noch um rd. 9 % unter der Erzeugung des Jahres 1937
(51123 241 t). Auch bei der Stahlgewinnung hob sich der Be-
schaftigungsgrad in den auf den Kriegsausbruch folgenden Mo-
naten von 52,4 % im Juli auf 85,6 % im Dezember, eine Steige-
rung, wie sie bisher niemals zu verzeichnen gewesen war; der
héchste Ausnutzungsgrad lag bei 93,26 % und wurde Ende No-
vember 1939 erzielt. Die Stahlerzeugung von Oktober bis De-
zember stellte mit 16,3 Mill. t die groBte jemals in einem Viertel-
jahr erreichte Menge dar.

Erzeugung an Stahlblocken

si aus aus in % d r?u'rclh-h
1 iemens- e in % der  schnittliche
939 Martin- Besstsgmer INsgesamt | oistungs-  wochentliche
Stahl fahigkeit Erzeugung
t t t t
Januar . 3075 137 150004 3225 141 52,48 728 023
Februar. 2836 943 199 524 3036 467 54,72 759 117
Marz . . 3261 849 198 007 3459 856 56,30 781 006
April . 2 812 561 209 273 3021 834 50,78 704 390
Mai . . . 2 796 590 173051 2969 641 48,32 670 348
Juni . 2984 624 190 669 3175293 53,35 740 161
Juli . . . 2979 851 233284 3213135 52,40 726 953
August . 3572 479 251154 3823633 62,22 863 122
September 3996 827 302 184 4299 011 72,41 1004 442
Oktober 5068 231 411 891 5480 122 89,17 1237 048
November. 5138 577 411 440 5550017 93,26 1293 710
Dezember 4926 281 320770 5247 051 85,57 1187 116
Zusammen 43 449 950 3051 251 46501 201 64,29 901 273
Der AuBenhandel der Schweiz im Jahre 1939.
Einfuhr Ausfuhr
1938 1939 1938 1939
t t t
Steinkohlen . 1915 559 2337 851 4 10
Braunkohlen ... 195 833 - —
Koks 886 790 1000 015 — 4
Briketts... 534 160 628 461 26 60
Eisenerz 50204 56 079 133998 171278
Alteisen 1556 13860 77223 43791
Roheisen, Rohstahl. 95950 151 747 - —
Eisenlegierungen .. 2 456 3021 958 725
Rundstahl, geschmiedet oder warl

gewalzt 43094 69 802 151 32
Flachstahl, Q ,

oder warm gewalzt 19599 28921 13 10
Formstahl, roh, nicht gelocht . . . 45260 57 624 62 23
Stahl jedes Profils, geschmiedet oder

warm gewalzt.......icn — 708 — —
Stahl, gezogen oder kalt gewalzt . 5014 7958 2350 1977
Eisenbahnschienen und Schwellen . 24552 29 863 32
Zahn- und Zugstangen, Weichen, Kreu-

ZUNGEN USW..ooiiiiciciiiceresiescsisininnes 316 351 1 2
Laschen und Unterlagsplatten . . . 312 24 — —
Eisenbahnachsen und -rader 3714 5 466 22 3
Anderes Eisenbahnzeug........ccccooveeenne. 390 629 1 —
Walzdraht....iis 7602 22715 1 10
Stahldraht zur Kratzenherstellung,

unter 5 mm Dicke. 1445 1565 — —
Drahtstifte 39 73 4 7
Bleche insgesamt.. 71401 108 059 58 89

davon:

aus E isen 45126 71972 58 88

aus Stahl 26 275 36 087 — 1
Roéhren und Réhrenverbindungsstiicke 18554 29365 2308 2467
GuB- und Schmiedewaren............. 10055 10850 2420 2281
Sonstiges 4 322 5680 2056 1950
Eisen und Eisenwaren insgesamt 355631 548 397 87660 53 393
Maschinen ..., 22937 26446 57939 50736
Fahrzeuge 12 607 12028 5384 3989

Wirtschaftliche Rundschau.
Gemeinschaftshilfe der Wirtschaft.

Die allgemeine Umstellung der deutschen Wirtschaft auf die
besonderen Verhéltnisse des Krieges bringt fir einzelne Unter-
nehmungen die Notwendigkeit mit sich, ihre Betriebe stillzulegen.
Die volkswirtschaftlichen Werte, die in diesen Unternehmungen
stecken, sollen aber der Gesamtwirtschaft erhalten bleiben;
dasselbe gilt fir deren Arbeitsplatze. Zu diesem Zwecke hat der
M inisterrat fiur die Reichsverteidigung am 19. Februar
1940 eine Verordnung Uber die Gemeinschaftshilfe der
W irtschaft erlassenl). Die Verordnung sieht vor, daB den

X) Reichsgesetzblatt 1940, Teil I, Nr. 33, S. 395/97.

stillgelegten Unternehmungen in gerechtfertigten Féllen Bei-
hilfen zur Erhaltung ihrer Betriebe gewahrt werden. Nicht
der Staat wird diese Beihilfen zahlen. Die Wirtschaft selbst soll
die hierzu erforderlichen Mittel aufbringen und verteilen.

Voraussetzung fir die Gewdhrung von Beihilfen ist, dal der
stillgelegte Betrieb vollstdndig ruht; er muB dariber hinaus volks-
wirtschaftlich erhaltungswiirdig und privatwirtschaftlich lebens-
fahig sein. Das Unternehmen als solches soll erhalten werden;
keinesfalls ist beabsichtigt, fir die Dauer der Stillegung etwa fir
den Unternehmer eine Rente zu schaffen. Ein Rechtsanspruch
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auf Gewdhrung einer Beihilfe wird durch die neue Verordnung
nicht begriindet. Die Gewdahrung einer Beihilfe kann auch mit
Bedingungen oder Auflagen verbunden werden. Als kriegswirt-
schaftliche MaBnahmen fir die Stillegung kommen z. B. in Be-
tracht: die Nichtzuteilung von Rohstoffen, die Nichtbelieferung
mit Energie oder die Entziehung von Arbeitskraften. Auf Be-
triebe, die auf Grund von RaumungsmaBnahmen, wegen Frei-
machung bestimmter Gebiete oder durch unmittelbare Kriegs-
einwirkung zum Stillstand kommen, findet die Verordnung keine
Anwendung. Fir diese Betriebe wird das Reich die notwendigen
HilfsmaBnahmen treffen.

Die fur die Gewahrung der Beihilfen malgebenden Rieht-
linien werden von den den Reichsgruppen Industrie, Handel
und Energiewirtschaft nachgeordneten Giuppen und den Reichs-
verkehrsgruppen, mit Ausnahme der Reichsverkehrsgiuppe See-
schiffahrt, aufgestellt. Sie bedlrfen der Zustimmung des Reichs-
wirtschaftsministers, der diese im Einvernehmen mit dem Reichs-
kommissar fir die Preisbildung erteilt. Wird die Gewahiung
einer Beihilfe von der zustdndigen Gruppe versagt oder wird die
weitere Gewéhrung einer Beihilfe eingestellt, so steht den betrof-
fenen Unternehmungen innerhalb eines Monats nach Zustellung
des Bescheides das Recht der Beschwerde zu. Die Beschwerde
ist bei der fiir die Gewahrung der Beihilfe zustdndigen Gruppe
einzulegen. Reichsgruppen Industrie, Handel und Energiewirt-
schaft entscheiden auf ihren Fachgebieten tiber die Beschwerden.
In alen anderen Fallen entscheidet die Reichswirtschaftskammer.
Die Inhaber von Unternehmungen sowie deren gesetzliche Ver-
treter sind verpflichtet, wéhrend der Dauer der Gewahrung einer
Beihilfe jede Verdnderung der hierfir erheblichen Tatsachen
unverziglich der zustdndigen Gruppe anzuzeigen. Die Gliede-
rungen der Organisation der gewerblichen Wirtschaft und des
Verkehrs, die Beihilfen gewahren, kdnnen jederzeit die fur die
Gewahrung einer Beihilfe zugrunde gelegten Tatsachen und die
Einhaltung der mit der Gewahrung einer Beihilfe verbundenen
Auflagen uberpriifen. Die betreuten Unternehmen sind verpflich-
tet, die hierzu erforderlichen Auskinfte zu erteilen und die Ein-
sichtnahme in die Geschaftsbicher und Betriebsbhesichtigungen
zu gestatten. Unternehmer, die vorsatzlich die vorerwahnten
Anzeigen nicht, nicht rechtzeitig oder unrichtig erstatten, oder
Auflagen, die mit der Gewahrung einer Beihilfe verbunden werden,
vorsatzlich zuwiderhandeln, um sich oder einem anderen einen
Vorteil zu verschaffen, kénnen auf Antrag mit Gefédngnis oder
Geldstrafe bestraft werden, soweit nicht nach anderen Vor-
schriften eine strengere Bestrafung zu erfolgen hat. Wer eine von
ihm erforderte Auskunft nicht oder unrichtig erstattet, wird mit
einer Ordnungsstrafe bis zur H6he von 100 000J)Jt bestraft,
die von der fir die Gewahrung der Beihilfe zustandigen Gliede-
rung der Organisation der gewerblichen Wirtschaft — im Bereich
der Verkehrswirtschaft von der Fachgruppe, der der Beschul-
digte angehért — festgesetzt wird.

Die M ittel zur Gewéhrung der Beihilfen werden von den
Gruppen der Organisation der gewerblichen Wirtschaft und des
Verkehrs mit Ausnahme des Reichsstandes des Deutschen Hand-
werks, der Reichsgruppe Fremdenverkehr und der Reichsverkehrs-
gruppe Seeschiffahrt aufgebracht. Die Gruppen sind berechtigt,
zu diesem Zweck von den von ihnen betreuten Unternehmungen
Umlagen zu erheben. Die Aufstellung der Umlageordnungen und
die Festsetzung der Umlagesatze erfolgen durch die Gruppen mit
Zustimmung des Reichswirtschaftsministers, der diese Zustim-
mung im Einvernehmen mit dem Reichskommissar fur die Preis-
bildung erteilt. Die Beitreibung der Umlagen erfolgt durch die
Industrie- und Handelskammern nach MaRgabe der fur die Ein-
ziehung der Industrie- und Handelskammerumlagen geltenden
landesrechtlichen Vorschriften. Wie gro der mit der Gemein-
schaftshilfe zusammenhéngende geldliche Aufwand sein wird,
steht noch nicht fest. Als Bemessungsgrundlage fiir die Erhebung
der Umlagen sind die SteuermeRbetrdge nach dem Gewerbeertrag
in Aussicht genommen. Gegen die unrichtige Festsetzung des
Umlagebescheides steht der umladepflichtigen Unternehmung
binnen zwei Wochen nach Zustellung des Bescheides das Recht
der Beschwerde zu. Ueber die Beschwerden entscheiden Schieds-
stellen, die bei den die Umlage erhebenden Gruppen eingerichtet
werden, nach einer Beschwerde- und Verfahrensordnung, die die
Reichswirtschaftskammer mit Zustimmung des Reichswirtschafts-
ministers erlaRt. Fir die Reichsverkehrsgruppen kann eine
gemeinsame Schiedsstelle errichtet werden. Die von einer Gruppe
zu gewahrenden Beihilfen werden zunéchst aus den von ihr auf-
gebrachten Mitteln gedeckt. Zum Ausgleich etwa sich ergebender
Fehlbetrdge werden die im Bereich der Reichsgruppen Banken
und Versicherungen aufzubringenden Mittel und die sich bei
anderen Gruppen etwa ergebenden Ueberschiisse herangezogen
Der Ausgleich wird von der Reichswirtschaftskammer mit Zu-
stimmung des ReichsWirtschaftsministers geregelt. Auf dem
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Gebiete des Bank- und Versicherungswesens kommen Betriebs-
stillegungen nicht in Betracht.

Fir gewerbliche Betriebe, die der Reichskulturkammer
angehoren, sind die Einzelkammern in der Reichskulturkammer
und fur den Bereich der Be- und Verarbeiter und Verteiler land-
wirtschaftlicher Erzeugnisse im Sinne der Reichsnadhrstandgesetz,
gebung der Reichsnéhrstand oder die auf Grund des Reichsnahr-
standgesetzes gebildeten Hauptvereinigungen fiir die Gewéhrung
der Beihilfen zustdndig. Fur das Handwerk, die gewerblichen
Betriebe der Reichskulturkammer und fir die Be- und Verarbeiter
und Verteiler landwirtschaftlicher Erzeugnisse sind in der Ver-
ordnung aus ZweckmaBigkeits- und Organisationsgriinden Son-
derbestimmungen vorgesehen, nach denen diese Gruppen den
Ausgleich nur in sich durchfuhren. Die Verordnung betrifft
nicht die Land- und Forstwirtschaft. AuBer auf Betriebe, die
auf Grund von RaumungsmaBnahmen oder wegen unmittelbarer
Kriegseinwirkungen stillgelegt werden miussen, findet sie auch
keine Anwendung auf 0Offentliche Versorgungsbetriebe einer
Gemeinde oder eines Gemeindeverbandes. Fur alle diese Betriebe
wird das Reich die notwendigen Hilfsmanahmen treffen. Ferner
findet die Verordnung keine Anwendung auf den Fremden-
verkehr und auf die Seeschiffahrt, da mit Ricksicht auf die
besonderen Verhaltnisse dieser Wirtschaftszweige insoweit andere
MaBnahmen getroffen werden miissen. Die einheitliche Ausrich-
tung des Verfahrens ist dadurch gewahrleistet, daf die Richt-
linien flr die Gewdhrung der Beihilfen dem jeweils zustédndigen
Fachminister zur Genehmigung vorzulegen sind. Der Reichs-
wirtschaftsminister erldaBt im Einvernehmen mit den beteiligten
Reichsministern und dem Reichskommissar fur die Preisbildung
die zur Durchfiihrung und Ergdnzung der neuen Verordnung
notwendigen Rechts- und Verwaltungsvorschriften, soweit die
Be- und Verarbeitung und Verteilung landwirtschaftlicher Er-
zeugnisse und gewerbliche Betriebe der Reichskulturkammer
in Betracht kommen, der Reichsminister fir Erndhrung und Land-
wirtschaft und der Reichsminister fir Volksaufklarung und
Propaganda. Dem Reichswirtschaftsminister und fur den Bereich
der Verkehrswirtschaft dem Reichsverkehrsminister stehen wegen
der in der Verordnung vorgesehenen MaRnahmen Aufsichts- und
Eingriffsbefugnisse zu. Sie kénnen die mit der Durchfihrung der
Verordnung befalten Gliederungen der Organisation der gewerb-
lichen Wirtschaft mit Weisungen'versehen.

Grundlage fur die Hohe der zu gewéhrenden Beihilfen bildet
das der Gemeinschaftshilfe vorschwebende Ziel, die stillgelegten
Betriebe mit ihren Sachwerten und flissigem Vermdgen zu erhal-
ten. Beihilfefdhig sind deshalb Ausgaben fiir notwendige Ausbes-
serungen zur Verhinderung eines Verfalles von Gebaulichkeiten,
Ausgaben zur Instandhaltung von Maschinen und Einrichtungen,
um sie vor Zerstdrung und vermeidbarer Wertminderung zu
schitzen, weiterhin Ausgaben fiir Heizung und Beleuchtung in dem
zur Erhaltung des Betriebes notwendigen MaRe, fiir Ruhegelder
friherer Gefolgschaft:-mitglieder, soweit diese auf Grund bestehen-
der Verpflichtungen gezahlt werden missen, fiir Lohne, Gehélter
und soziale Aufwendungen derjenigen Gefolgsehaftsmitglieder,
deren Weiterbeschaftigung fir die Wartung und Bewachung des
Lnternehmens unerlaBlich ist, fir Miete oder Pacht solcher Be-
triebe, die sich auf fremden Grundstiicken befinden, Ausgaben fiir
notwendige Schuldzinsen, ferner fiir Versicherungspramien, soweit
diese mit der Erhaltung des stillgelegten Betriebes im Zusammen-
hang stehen, und schlieBlich Ausgaben fir notwendigerweise
aufrechtzuerhaltende Patente und Lizenzen.

Bei der Reichsfinanzverwaltung ist beantragt, die Beihilfen
von der Umsatzsteuer und Sehenkungssteuer freizustellen und
zu den steuerfreien Einkunften im Sinne des § 3, Ziffer 11, des
Einkommensteuergesetzes zu rechnen. Die auf Grund der neuen
\erordnung erhobene Umlage soll bei den Verpflichteten als
steuerfreie Betriebsausgabe im Sinne der Einkommen-, Kérper-
schaft- und Gewerbesteuer anerkannt werden. Eine amtliche
Verlautbarung hiertiber liegt zwar noch nicht vor; sie ist aber
wohl in Kiurze zu erwarten.

Indem die Reichsregierung die Aufbringung und Verteilung
du Beihilfen der Wirtschaft als Gemeinschaftsaufgabe (ber-
tragen hat, hat sie sich von dem Gedanken leiten lassen, daR die

nteinehmungen, die durch die Kriegsverhdltnisse vielfach einen
starken Aufschwung erfahren haben und erhebliche Gewinne
erzielen konnen, nunmehr auch fir die durch den Krieg benach-
teiligten Unternehmungen eintreten mussen. Die Aufgabe, die
die Staatsfuhrung der gewerblichen Wirtschaft mit der Gemein-
sc in tshilfe gestellt hat, ist groR. Sie muB aus dem Geiste national-
sozialistischen Gemeinschaftsempfindens heraus und in dem
Bewuftsein geldst werden, dal es sich dabei um auferordentlich
schwerwiegende MalRnahmen handelt, die, da die Wahrung des
Allgemeinwohls im Vordergriinde steht, auch einer gewissen
Strenge nicht entbehren kdénnen.
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Aus der italienischen Eisenindustrie.

Die Stahlerzeugung ist in den letzten Monaten des
Jahres 1939 und im Januar des laufenden Jahres im Vergleich
mit dem Durchschnitt der ersten neun Monate des abgelaufenen
Jahres leicht zuriickgegangen. Seit Oktober ist ndmlich auf An-
ordnung des Generalkommissariats fur Heereslieferungen die
Erzeugung von paketiertem Schweillstahl eingestellt worden,
weil bei diesem Erzeugungsverfahren gegeniiber der Erzeugung
im Siemens-Martin- oder Elektroofen eine zu groe Menge Eisen-
und Stahlschrott verbraucht wird.

Im Hinblick auf die Schwierigkeiten der Schrottversor-
gung hat man alle méglichen Verfahren zur Schrottersparnis
ersonnen, dabei ist es im Gegensatz zu dem, was frither technisch
und wirtschaftlich fir vorteilhaft galt, gelungen, bei Beschickung
der Lichtbogendfen mit 40 % festem Roheisen einen vorziiglichen
unlegierten Stahl zu gewinnen.

Insgesamt ist im Jahre 1939 an Rohstahl und Fertig-
erzeugnissen ebensoviel erzeugt worden wie im Jahre 1938.
Zur Aufrechterhaltung dieses Leistungsstandes hat auch die
scharfe Aufsicht beigetragen, der die Stahlerzeugung unterliegt.

Merklich héher als in 1938 war dagegen im vergangenen Jahr
die Roheisenerzeugung. Fir diese ist eine stetige Steigerung
in Aussicht genommen mit Ricksicht auf die Selbstversorgungs-
plane in der Stahlerzeugung. Diese Plane zielen bekanntlich
darauf ab, die in Italien herkémmlichen Erzeugungsverfahren
zu dndern, soweit sie sich auf die Verwendung von Schrott griin-
den, im Gegensatz zu den Verfahren anderer L&nder, die gegrindet
sind auf die Gewinnung des Roheisens unmittelbar aus dem Erz
und in einem einheitlichen Erzeugungsgang. Im Monat Januar,
wo es an Wasserkraft mangelte, ist die Roheisenerzeugung im
Elektroofen zuriickgegangen. Doch wurden zweckdienliche Vor-
kehrungen getroffen, daf sich auch in den Winteimonaten die
Erzeugung wieder hebt.

Bei der Versorgung mit Rohstoffen ist im Januar 1940
trotz den internationalen Schwierigkeiten die Schrottzufuhr
aus dem Ausland merklich gestiegen; die Besserung dirfte auch
in den nachsten Monaten voraussichtlich anhalten, da man weiter
damit rechnet, betrachtliche Mengen Auslandschrott zu erhalten.

Schwierig ist und bleibt dagegen die Lieferung der erforder-
lichen Auslandskohle. In diesem Zusammenhang ist es jedoch
von Bedeutung, darauf hinzuweisen, dal seine vorausschauende
Wirtschaftspolitik es Italien gestattet, den gegenwartigen unvor-
hergesehenen Schwierigkeiten ruhig ins Auge zu sehen. Seit 1935
finden wieder Kohlenschirfungen statt, und ebenso steigert sich
die heimische Brennstofférderung. Damals wurde eine italie-
nische Kohlengewinnungsgesellschaft (A. Ca.l.) gegrin-
det, die in beschleunigtem Verfahren die Lagerstétten untersucht,
um sie fir den dringlichen Bedarf des Augenblicks und der nach-
sten Zukunft zu erschlieBen. So entstand die erste italienische
Kohlenstadt Arsia in der Provinz Istrien. Schlag auf Schlag
folgten Bohrung und Abbau auch in Sardinien im Gebiet von
Sulcis und S. Barbara; dort wurde Carbonia gegrindet, die
zweite Kohlenstadt Italiens. Schon vorher bestanden in diesen
Bezirken, die erst seit 1935 ausgebeutet werden, die Zeche von
Bacu Abis in Sardinien und die Anthrazitkohlenzeche von
Cogne. Die ,,A. Ca. 1. hat inzwischen ihr Kapital von 300 auf
600 Mill. L erh6éht. Man rechnet damit, die Kohlenférderung
von gegenwaértig 165000 t monatlich auf 200000 t im ersten
Halbjahr 1940 und auf 250 000 t im zweiten Halbjahr 1940 zu
steigern. Dadurch wirde ein Viertel des auf 12 bis 14 Mill. t
anzusetzenden Kohlenbedarfs aus eigener Forderung gedeckt
werden konnen.

Wenn es auch schwierig ist, genaue Zahlen anzugeben, so
kann man doch schon heute als sicher annehmen, daB allein in
den sardinischen Kohlenbecken 600 Mill. t Kohle lagern, verteilt
auf zahlreiche Fl6ze, die verhdltnismaRig leicht abzubauen sind.
Die nutzbare Menge istrischer und sardinischer Kohle dirfte
etwa 700 Mill. t betragen. Diese Menge erlaubt es, mit Ruhe auf
die Mdoglichkeiten der Versorgung mit Kesselkohle, selbst in
Zeiten unerwarteten gesteigerten Bedarfes, zu blicken.

Auch auf dem Gebiete der Braunkohlengewinnung
nimmt die heimische Erzeugung zu. Zu nennen sind hier nament-
lich die Bergwerksgesellschaft von Valdarno und eine Reihe von
Unternehmen, die die Bergwerke im Bezirk von Grosseto und in
Umbrien betreiben. Die bisher erzielten Ergebnisse haben zu
weiteren Schirfungen angespomt, um das tatsdchliche \ orhanden-
sein und die Abbauwirdigkeit neuer anthrazit- und braunkohlen-
fihrender Lagerstétten festzustellen. Gegenwartig wird allein
fir Rechnung der A. Ca. I. auf fiinf Feldern geschirft, und zwar
in Istrien, Sardinien und den Maremmen sowie in den Bezirken
von Arezzo und Trient. Die angestellten Bohrungen haben in
manchen Gegenden schon 1000 m Tiefe erreicht.
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Bemerkenswert wegen des angewandten Behandlungsver-
fahrens ist auch eine Anlage zur Tieftemperaturverkokung
(Schwelanlage) der Sulciskohle, die zu S. Antioco Ponti in Sar-
dinien errichtet wurde. Nach einem &hnlichen Verfahren wird
man kinftig alle Arten von Braunkohle behandeln koénnen,
sowohl die altere pechartige als auch die jingere holzartige. Sie
werden in Mischung mit sonstigen heimischen Brennstoffen einen
brauchbaren Halbkoks von hoher mechanischer Widerstands-
kraft und betrachtlichem Heizwert liefern.

Besonders eindrucksvoll sind die in Ausfiihrung begriffenen
Anlagen im Gebiet von Carbonia; zugleich mit der gesundheit-
lichen und kulturellen Ausriistung dieser Stadt sind neue Schéchte
und groBe Waéschereien in Bacu Abis und Sirai entstanden oder
noch in Entstehung begriffen. Aehnlich ist die Lage im Arsa-
gebiet (Istrien), wo man im Begriff steht, die Anlagen von Arsia,
Fianona und Sicciola zu erweitern. 1942 werden im Sulcisgebiet
acht Zechen in vollem Betrieb stehen, was dem Bezirk das
Geprage eines echten und eigentlichen Kohlenbeckens geben
wird.

Seit dem Um- und Ausbau der italienischen Eisenw irtschaft
im Jahre 1936 sind die groBten Werke in der halbstaatlichen
Holdinggesellschaft Finsider (S. A. Finanziaria Siderdrgica)
zusammengefalt, die tber ein Kapital von 900 Mill. L verfugte.
Ende Dezember 1939 beschloB der Staat, das Kapital der Gesell-
schaft auf 1,8 Milliarden L zu erhdhen, und zwar wurden
1800 000 Stick junge Aktien ausgegeben im Nennwert von
500 L je Stiick. Es handelt sich hier um die grote Aktienausgabe,
die jemals auf dem italienischen Kapitalmarkt vorgenommen
wurde. Die neuen Aktien wurden zunéchst den alten Aktionéren
der Finsider und den Inhabern von Schuldverschreibungen der
Iri-Ferro Vorbehalten. Etwa nichtgezeichnete Aktien wird die
Iri-Ferro Ubernehmen. Diese Kapitalverdoppelung zeigt, daR3 die
italienische Eisenwirtschaft in dem Kampf um die Unabhéngig-
machung des Landes in vorderster Reihe steht. Bisher war
Italien in seiner Eisenwirtschaft immerhin noch zu rd. einem
Drittel von der Einfuhr abhéngig (Friedensbedarf). Die ver-
bleibende Spanne wird erheblich geringer werden; unter Beriick-
sichtigung der sonst noch bestehenden Anlagen in Italien scheint
eine jahrliche Stahlerzeugung bis zu 4 Mill. t sicher zu sein.

AnlaRlich der Kapitalerhdhung hat die Finsider einen
Bericht veroffentlicht, in dem ein Ueberblick Uber die im
Gang befindlichen Neuanlagen gegeben wird. Nach den
seinerzeit ausgearbeiteten Plédnen sollten die Gesellschaften der
Finsider llva und Siac in ihren Werken von Bagnoli und Piombino
bei Neapel bzw. gegeniber der Insel Elba sowie bei Genua ins-
gesamt 1 Mill. t Stahl erzeugen, bei gleichzeitiger Umstellung
von dem schwer erhdltlichen Schrott auf Erze. Bereits der bis-
herige Stand der Anlagen hat die Abhangigkeit Italiens von
dem franzdsischen und amerikanischen Schrott erheblich ver-
ringert. Bei Fertigstellung der Plane wird die Finsider durch die
von ihr beaufsichtigten Gesellschaften Ilva, Siac, Dalmine
(R6hren) und Temi (Elektrizitditswerke und elektrochemische
Werke in Mittelitalien) sowie durch die Bergwerksgesellschaften
Ferromin und Rimifer folgenden Anteil an der italienischen
Gesamterzeugung erreichen: drei Viertel bei Eisen, Eisenerz und
Rohren, zwei Drittel bei Zyanamiden, tber die Héalfte bei Stahl
und Uber 10 % bei der Stromerzeugung. Auf diesem Gebiet baut
die Terni u. a. mit einem 9 km langen Tunnel fur die Wasser-
leitung den groRten derartigen Tunnel der Welt und mit 103 m
Hohe den groRten Staudamm der Welt. Ein Vergleich der Er-
zeugung im Jahre 1937 und bei Vollendung der Anlagen zeigt
den Umfang der Leistungsausweitung.

Die Anlagen der Finsidergruppe (in 1000 t):

Erzeugung Erzeugung nach
1937 Eertigstellung der
Neuanlagen

Erz. 710 1200
GieBereien 570 1560
Stahl 915 1700
davon imlaufenden Verfahren erzeugt . . 310 1250
Stahlrohren 81 185
ZEMENT e 215 250
Braunkohle 150 500
Zyanamide... . 106 220
Strom (Mill. KW h) 1225 2100

Das Generalkommissariat fur Heeresliefeiungen hat mit
Wirkung ab Ende Dezember 1939 fiir Stahlerzeugnisse Preis-
erhdhungen bewilligt, die sich zwischen 150 und 200 L je t
bewegen. Wir geben im folgenden die gegenwartigen Preise der
hauptsachlichen Stahlerzeugnisse wieder. Die Preise griinden
sich auf die verschiedenen Bewilligungen, die das General-
kommissariat seit dem 27. November 1939 erteilt hat.
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240 Stahl und Eisen.
irei Lire jet
land 8'3'66_J897S Bandstahl mit 50 kg/mm2Zugfestigkeit Frachtgrundlage Chiasso 1@
Hamatit-Eoheisen aus dem Elektroofen Frachtgrundlage Mailan 770—780 Knuppel mit 50 kg/mm2 Zugfestigkeit Frachtgrundlage Chiasso 145
GieRerei-Roheisen ~Frachtgrund age ~ Malland 123 Grobblech (6 mm) ... Frachtgrundlage Mailand 00
Gewshnlicher Rundstah). ..Frachtgrundlage Chlasso 1485 Mittelblech (4 m m )... .Frachtgrundlage Madand 17
Gewdhnlicher Formstahl. .Frachtgrund age 1asso 1478 WeiBblech in Kisten (Normalkiste
Siemens-Martin-Eundstahl.. ~Frachtgrund age ~ Chiasso T 20 X 14) j& K ISEE oorerrroromerr Frachtgrundlage Mailand w0
Siemens-Martin-Formstahl.. ..Frachtgrund age Ch:::;g 1505 GeschweiBte Rohren, schwarz . Frachtgrundlage Mailand 2410
Siemens-Martin-Bandstahl Frachtgrund age Chi 1455 Nahtlose Réhren, ", schwarz . . . Frachtgrundlage Mailand 4816
Eoﬁgeg ;;relund U-Stahl und Z°r955tah|':rgcr€t‘§hrtgr';gIna%'gge h:gig 1435 Roher blanker D raht .Frachtgrundlage Mailand 1915
Rundstahl mit 50 kgimm2zugfestigkeit Frachtgrundlage Chiasso 1575 Verzinkter Draht Frachtgrundlage Mailand 29
Buchbesprechungen.
Mitsche, R., Professor an der Montanistischen Hochschule Wahl ist so getroffen, daf die im wesentlichen vorkommenden

Leoben, und M. Niessner, Dozent an der Technischen Hoch-
schule Wien: Angewandte Metallographie. Mit 234 teils farbigen
Abb im Text und auf 22 Ausschlagtaf. Leipzig: Johann Am-
brosius Barth 1939. (VIII, 229 S.) 8» 17,40J1K, geb. 19X U.

Die Verfasser behandeln in ihrem Buche in der Hauptsache
die theoretischen Grundlagen der Metallographie (186 Seiten),
wahrend die praktischen Arbeitsverfahren nur kurz gefaf3t sind
(35 Seiten). Zunéachst werden die kennzeichnenden Eigenschaften
der Metalle und ihr Gitteraufbau erléutert. Sodann werden die
Unterschiede zwischen Einkristall und Kristallhaufwerk, besonders
die Vorgange beim Schmelzen und Erstarren, klargelegt. Nach
der Behandlung des Einflusses der von G. Tammann stammenden
Begriffe Kristallisationsgeschwindigkeit und Keimzahl wird be-
sonders ausfiihrlich, auf Grund eigener Versuche des erstgenannten
Verfassers (Mitsche), die Wirkung von arteigenen und artfremden
Keimen behandelt.

Die dann folgenden Erérterungen Uber die Zustandsschau-
bilder von Ein-, Zwei- und vor allem von Dreistoffsystemen stellen
den groBten und auch wohl wertvollsten Teil des Buches dar
(rd. 100 Seiten). Abweichend vom Herkémmlichen wird unter
rein formaler Anwendung der Phasenregel zundchst ein binéres
Grundschaubild entwickelt, aus dem als Sonderfalle alle anderen
Zweistoffschaubilder abgeleitet werden. Hilfsmittel zur prakti-
schen Aufstellung von Realdiagrammen (z. B. die thermische
Analyse), die Ublicherweise vorangestellt sind, werden erst nach
Beschreibung der einzelnen Zweistoffsysteme erwédhnt. Der Be-
richterstatter halt diese Darstellung fir den ,schon Wissenden*
fir anregend und lehrreich, fur den Anfanger aber fir zu ab-
strakt und daher fir weniger einleuchtend. Sehr verstdndlich
dargelegt sind an 12 Beispielen die Verhdltnisse in Dreistoff-
systemen. An Hand zahlreicher klarer, auf ausklappbaren Tafeln
befindlicher Zeichnungen von Dreistofftypen-Diagrammen werden
die Form und Lage der einzelnen Zustandsraume beim Uebergang
vom Bindren zum Terndren, die Aenderungen der Phasen nach
Zusammensetzung und Menge beim Abkuhlen oder Erhitzen, die
Entwicklung von isothermen oder Temperatur-Konzentrations-
Schnitten so deutlich gemacht, daB sich jeder aufmerksame Leser
hierin zurechtfinden muf. Im einzelnen sind dargestellt die Aus-
bildung von Mischkristallgebieten, von Mischungslicken im
festen und flissigen Zustande, der Einbau kongruent und in-
kongruent schmelzender intermetallischer Verbindungen bei ver-
schiedensten Annahmen in den bindren Randsystemen. Die Aus-

Falle erfaBt sind.

Ein weiterer Abschnitt enthélt die durch Kristall- und Block-
seigerungen, Unterkihlungen, geringere Bildungsgeschwindig-
keiten bedingten Abweichungen der praktischen von den theoreti-
schen Verhéltnissen bei Legierungen. Nur kurz genannt werden
dann die auf Eigenschaftsanderungen mit der Temperatur beruhen-
den praktischen Verfahren zur Aufstellung von Zustandsbildern.

Als praktische Anwendung werden die Legierungen des
Eisens mit Kohlenstoff eingehender durchgesprochen. Im Ver-
gleich mit dem metastabilen und stabilen Zustandsschaubild
Eisen-Kohlenstoff werden die Geflige der Legierungen bei ver-
schiedenster Zusammensetzung und Behandlung erdrtert. Die
Hértungs- und Aushartungsvorgange, die Umwandlungskinetik
in der Perlit- und Zwischenstufe werden nach dem neuesten Stand
der Erkenntnis dargestellt und die Wirkung von Keimen hei der
Behandlung der Frage der ,KorngrofRe des Stahles* nochmals
erlautert. Als ,Beispiel fir den Aufbau der Drei- und Mehrstoff-
legierungen auf der Grundlage Eisen-Kohlenstoff“ wird das
System Eisen-Kohlenstoff-Chrom besprochen und im Palle der
Schnelldrehstdhle gezeigt, wie man ein Vielstoffsystem unter be-
stimmten Voraussetzungen behelfsmaBig durch ein Zweistoff-
schaubild beschreiben kann. Vor Verallgemeinerung dieses letzten
Vorgehens wird mit Recht ausdriicklich gewarnt.

Die metallographische Te°hnik wird kurz beschrieben, wobei
nutzliche und praktische Hinweise beziiglich des Schleifens,
Polierens, Aetzens und Gebrauches des Mikroskops gemacht
werden. Auf Arbeiten des zweiten Verfassers (Niessner) geht der
Abschnitt ,,Mikrochemische Arbeitsverfahren“ zurtick. Die darin
gegebenen Anregungen fir die Anwendung mikrochemischer
Verfahren zum Nachweis von Inhomogenitaten und Einschlissen,
der chemischen Natur von Gefligebestandteilen und zur Er-
forschung von Aetz- und KorrosionsVorgédngen wird man sich
fir Sonderfalle merken missen. Mit einem kurzen Abschnitt
Uber optische Begriffe und Mikroskope schliet das Buch.

Beim Vergleich mit dem sonstigen metallographischen Buch-
schrifttum ergibt sich als Hauptwert des Buches die auf prakti-
sche Bedurfnisse zugeschnittene, aber recht ausfihrliche und sehr
klare Darstellung der Konstitutionslehre. Fir die Leser, die sich
auf diesem oder jenem Gebiete weiterbilden wollen, sind wertvoll die
vollstdndigen oder kritisch ausgewahlten Schrifttumsnachweise.

Das Buch kann nur empfohlen werden.
Paul Schafmeister.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Fejtek, Wladimir, Dipl.-Ing., Stahlwerksbetriebsingenieur, Berg-
u. Hittenwerks-Gesellschaft Karwin-Trzynietz A.-G., Eisen-
werk Trzynietz, Trzynietz (Oberschles.); Wohnung: Nr. 294,

37 098
Stahlwerke
28.

32 022

Pessl, Hubert, Dr. mont., Oberingenieur, Fa. Polte Armaturen-,

Maschinen- u. Metallwarenfabrik, Versuchsanstalt, Magdeburg-

Oerhardt, Woldemar, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor,
Réchling-Buderus A.-G., Wetzlar; Wohnung: Kaiserstr.

Wohnung: Johannes-Schlaf-Str. 31. 2 134
Portmann, Georg, Dipl.-Ing., Mannesmannréhren-Werke, Abt.
Rath, Dusseldorf-Rath; Wohnung: Gatherhof 147 27 322

Purrmann, Fritz, Dipl.-Ing., Garbe-Lahmeyer A.-G. Aachen-

Wohnung: Mauerstr. 108. ’ 37337
Rodrian Hermann, Dipl.-Ing., I. Assistent der Qualitédtsstelle

u. Materialpriifung der Kléckner-Werke A.-G., Werk Osnabriick

Osnabriick; Wohnung: Johannisstr. 67/69. 35 446
Sonnabend, Hans-Jirgen, Dipl.-Ing., Breslau 18, Kirschallee 4 8.

Wesseling, Waldemar, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, A.-G. Reichs5
Gl B ralISUTANT o S S¥hunbl B Fa BERRORST VR Gse T TS et
23 180

Zunker, Paul, Dr.-Ing., Oberkommando des Heeres, Heeres-
waffenamt, Berlin-Charlottenburg 2; Wohnung: Douglasstr. 20.
26 127

Worms;
12 122

Zutter, Peter, Oberingenieur,
Wohnung: Kaiser-Wilhelm-Str.

Dingler-Werke A.-G.,
18,11.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder:

Kuwata, Kenji, Betriebsleiter des Thomasstahlwerkes der Nihon

Kokan K. K., Kawasaki (Japan). 40 147
Luttgenau, Martin, Hitteningenieur, Bergische Stahl-Industrie,
Remscheid; Wohnung: Wipperfirth, Kleppersfeld. 40 148
Pohl, Herbert, Ingenieur, Mitteldeutsche Stahl- u. Walzwerke
Friedrich Flick K.-G., Brandenburg (Havel); Wohnung
Gobbinstr. 34. ! 40 jfg

Vlha, Arpad, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Bemdorfer Metall-
warenfabrik, Berndorf-Stadt (Niederdonau); Wohnung: Krupp-
strafe 28.

B. AuBerordentliche Mitglieder:

Ertugcu, Hasan Hisni, cand. rer. met., Freiberg (Sachs.), Sedan-
straue 4. 2q

Nilsson Henry Arthursson, stud.
Am Schief3plan 2.

rer. met., Ereiberg (Sachs.),
40 152



