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Fragestellung.

che Bedeutung hat die wachsende Ausfuhr der
Eisen- und Stahlindustrie der Vereinigten Staaten

von Nordamerika fiir das Volkerringen in Europa und Asien April..

Welchen Nutzen zieht vor allem England aus der weitgehen-
den Unterstiitzung, die es dem amerikanischen Stahl und
Eisen verdankt? Das sind Fragen, die seit Monaten viele
Kdpfe im In- und Auslande bewegen, wenn sie in der Tages-
presse kurzgefalRte Berichte iber die amerikanische Ausfuhr
vorfinden. Auf diese Fragen kann weitgehend Auskunft
gegeben werden.

Die Gesamtausfuhr Amerikas an Eisen und Stahl sowie Schrott.

Stellt man die Gesamtausfuhr in den letzten finf
Jahren den Weltkriegsjahren gegeniber, so erhdlt man
folgende GroRenordnung. Es betrug die amerikanische Ge-
samtausfuhr an Eisen und Stahl einschlieRlich Schrottl):

1914 1574000 t 1934 2 868 000 t
1915 3590 000 t 1935 3123 000 t
1916 6 197 000 t 1936 3220000 t
1917 6 540 000 t 1937 7689 000 t
1918 5464 000 t 1938 5235000 t

Rein mengenmaRig betrachtet, Gbertrifft die Weltkiiegs-
ausfuhr 1914 bis 1918 die Ausfuhr des Jahrfiinfts von 1934
bis 1938. Trennt man die Alteisenmengen von den Eisen-
und Stahlerzeugnissen, so ergibt sich eine bedeutende Ver-
starkung dieses Unterschiedes. 1939 und 1940 stellten sich
die Gesamtausfuhrmengen auf 6166000t und 10779000 t.
Die Ausfuhr an Schrott betrug in den Jahren:

1914 . .. 34 000 t 1934 . .. 1865 000
1915 80 000 t 1935 2 138 000
1916 216 000 t 1936 1967 000
1917 148 000 t 1937 4 158 000
1918 2000 t 1938 3 052 000

Die Schrottausfuhr, die sich im Weltkriege in méaRigen
Grenzen gehalten hatte, nahm im letzten Friedensjahrflinft
einen ganz gewaltigen Umfang bis auf Gber 4 Mill. t Jahres-
menge an. Im Jahre 1939 erreichte Amerikas Schrottausfuhr
3635000 t, also im Monatsmittel rd. 300 000 t ;sie sank im
Jahre 1940 auf 2844000 t. Der gegenwaértige Krieg hat
bisher keine Steigerung der Schrottausfuhr zur Folge gehabt,
wie nachstehende monatliche Ausfuhrentwieklung zeigt.
Es betrug Amerikas Schrottausfuhr in den einzelnen
Monaten:

) Sdmtliche Mengenangaben verstehen sich in metr. Tonnen.
10.,,

1939 1940
JAN U AT o 232 000 t 190000 t
Februar.. 229 000 t 238000 t
M éarz.. 317 000 t 210000 t
244 000 t 223000 t
M ai.. 391 000 t 315000 t
Juni 405 000 t 322000 t
Juli..... 356 000 t 332000 t
August 297 000 t 352000 t
September (1939 KriegsbeginD) 356 000 t 255000 t
O KtODEer e 342 000 t 263000 t
November 277 000 t 75000 t
Dezember 210 000 t 69 000 t

Nur die Monate Februar und August 1940 haben die
Ausfuhrmenge der gleichen Zeit des Vorjahres ubertroffen.
Sonst ist die Schrottausfuhr hinter der Friedensmenge
zurlickgeblieben, und zwar auch schon vor der Zeit, als
Amerika das Ausfuhrverbot fiir Schrott erlassen hat. Wenn
dadurch auch Japan getroffen werden soll, so zeigt doch die
auffallend niedrige Ausfuhr im November und Dezember, dal
auch England sich nicht mehr so groRer Beziige wie friiher
rihmen kann.

Die Ausfuhr an Eisen- und Stahlerzeugnissen, die
im Weltkriege Amerika goldene Gewinne gebracht hat, ist,
im Vergleich zu den jlingsten finf Friedensjahren, auf
folgende Mengen gekommen. Es betrug (ohne Schrott) die
amerikanische Ausfuhr an Eisen- und Stahlerzeugnissen
der Hochofen-, Stahl-, Walz- und Schmiedewerke*) ein-
schlieBlich GuRréhren, Drahterzeugnisse, Bolzen, Schrau-
ben, Eisenbauteile und dergleichen in den Jahren:

1914 . 1540 000 t 1934 1003 000 |
1915 . 3510000 t 1935 985 000 t
1916 . 5981 000 t 1936 1253 000 t
1917 . 6392 000 t 1937 3531000 t
1918 . 5462 000 t 1938 2183 000 t

Vom Weltriistungsjahre 1937 abgesehen, bewegte sich
die Friedensausfuhr Amerikas an Eisen- und Stahlerzeug-
nissen auf viel niedrigerer Hohe als selbst 1915. Auch das
Kalenderjahr 1939, das die ersten vier Kriegsmonate mit
umfaBt, zeigt keine auBergewdhnlichen Erscheinungen, wenn
es eine amerikanische Ausfuhr von rd. 2510000 t aufweist.
Erst der Vergleich der Kriegsmonate mit den Friedens-
monaten von 1939 enthillt die Verdnderungen, die schon
im ersten Kriegsmonat September 1939 eingesetzt haben.
Es betrug Amerikas Ausfuhr an Eisen und Stahl
(ohne Schrott) in den einzelnen Monaten:

*) Vgl. Reichert, J.W .: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1358/64.
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1939 19-10
Januar 136 000 t 402 000 t
Februar 137 000 t 444 000 t
M BT Z o 165 000 t 464 000 t
ADPriloc, 156 000 t 400 000 t
M ai 150 000 t 481 000 t
Juni 193 000 t 629 000 t
Juli 166 000 t 719 000 t
August 188 000 t 10>5000 t
September (1939 Kriegsausbruch) 229 000 t 985 000 t
Oktober 259 000 t 864 000 t
November 331 000t vifg. 725000 t
Dezember 400 00Ot ,, 747 000 t

Demnach ist die amerikanische Eisen- und Stalilausfuhr,
die im Monatsmittel vor Kriegsausbruch unter 200 000 t
gelegen hatte, im Kriege sprunghaft auf das Finf- bis
Sechsfache der Friedensmenge gestiegen. Wéhrend die
kriegfiihrenden Mdchte als Abnehmer Amerikas ihre Schrott-
beziige nicht gesteigert haben, legten sie wachsende Auf-
trage auf Eisen- und Stahlerzeugnisse nach Amerika. Im
Spatsommer 1940 war die Ausfuhr etwa doppelt so stark
als im Durchschnitt der Vergleichsmonate von 1916 bis
1918, also doppelt so hoch als die groBten Monatsmengen
im Weltkriege. Im Kalenderjahr 1940 dirfte die amerika-
nische Eisen- und Stahlausfuhr mit 7,9 etwa 1,5 Mill. t mehr
aufweisen als im dritten Weltkriegsjahr.

Roheisen-, Halbzeug- und Walzzeugausfuhr.

Am héchsten scheint der Bedarf der kriegfiihrenden
Bezieher amerikanischen Stahles an Halbzeug zu sejn.
Schon im Laufe des Weltkrieges kam es zu aufsehenerregen-
den Beziigen der Feindbundméchte. Es erreichte Amerikas
Halbzeugausfuhr in den Jahren

1914 . .. 51 000 t 1934. . . . 20 000 t
1915 570 000 t 1935. . . . 40 000 t
1916 1529 000 t 1936. . . . 22 000 t
1917 2049 000 t 1937. . . . 344 000 t
1918 1815000 t 1938. . . . 170 000 t

Somit ist die Ausfuhr im Weltkriege innerhalb drei Jahren
auf das Vierzigfache gestiegen.

Die Friedenslieferungen im Jahre 1938 blieben unter
einem Monatsdurchschnitt von 15000 t. In den Kriegs-
monaten betrug aber die Ausfuhr an Halbzeug:

1939 1910 1910
September 22 000 t Januar 62 000 t Juli . 283000 t
Oktober . 19000t Februar 68000t August . 355000 t
November 46 000 t Marz 82000t September 398 000t
Dezember 61000 t April 81 000t Oktober . 212 000t
Mai . .135000t November 289 000t
Juni . 219000t Dezember 244 000 t

Kurz, die amerikanische Halbzeugausfuhr ist voriber-
gehend auf mehr als das Zwanzigfache der Friedensausfuhr
von 1938 geklettert.

Die Bedeutung der Roheisenausfuhr tritt hinter die-
jenige an Halbzeug und Fertigerzeugnissen weit zurlck.
Immerhin hat auch hier der Krieg eine bemerkenswerte
Ausfuhrsteigerung hervorgerufen, wie folgende Zahlen der
amerikanischen Ausfuhr an Roheisen und Eisenlegierungen
beweisen:

1939 1940 1940
September 29 000 t Januar 16000 t Juli , . 75 000t
Oktober . 52 000 t Februar 25000 t August . 128 000 t
November 39 000 t Maérz 27 000 t September 92 000t
Dezember 21000 t April 17 000 t Oktober 53 000t

Mai 28 000 t November 30000t
Juni 35000 t Dezember 72000t

Im Vergleich zur Friedensausfuhr, die im Monatsdurch-
schnitt 10 000 t ausmachte, ist infolge des Krieges voriber-
gehend eine Zunahme bis auf das Zwolffache eingetreten.
Der Rickgang hat inzwischen bis auf das Dreifache der
Vorktiegsausfuhr herabgefiihrt.
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Die Rangordnung der verschiedenen Erzeugnisse in der
Ausfuhr ist in diesem Kriege anders als im Weltkriege. Der
Menge nach geordnet betrug nach dem ,,Deutschen Montan-
dienst* vom 4. September 1940 im ersten Halbjahr 1940 die
amerikanische Ausfuhr (ohne Schrott)

AN HalbzZeug . 648 500 t
an Blechen und Platten einschlieflich Schiffs-

DIECNE i 485 000 t
an Stabstahl aller A it 302 300 t
an WeilRblech und verbleiten Blechen. 268 800 t
an Rohren und Verbindungssticken.. 174 400 t
an Roheisen und Eisenlegierungen........ 149 200 t
an Formstahl, auch bearbeitet......ovevveieennns 147 700 t
an Bandstahl, warm- und kaltgewalzt, sowie Réh-

renstreifen 122 200 t
an Drahterzeugnissen 121 400 t
an Walzdraht................ 104 800 t
an verzinkten Blechen 90 100 t
an Eisenbahnoberbaustoffen.... 70 000 t

Die Bestimmungslander.

Was die Bestimmungslander betrifft, so verteilte sich
die Ausfuhr der Vereinigten Staaten im ersten Halbjahr
1940, der GroBe nach geordnet, laut ,,Westeuropdischer
Wirtschafts-Korrespondenz® vom 13. Oktober 1940, auf
folgende Erdteile: Amerika 1l 127 000t, Europal 002 000 t,
Asien 523 000 t, Afrika 118 000 t, Australien 7000 t. Die
hauptséchlichsten Bestimmungsldander waren im ersten
Halbjahr 1940

England . . mit 625 100 t Frankreich . . . . 46 600t
Kanada...... 323 700 t Columbien . . . . 42 200t
Argentinien . 225800 t Norwegen 40 500 t
Brasilien 157 000 t Schweden 38 100t
Japan 108 700 t Cuba 35500 t
China..n. 95 500 t Britisch-Malaya 34 100 t
Venezuela . 78 400 t Britisch-Indien . 33200t
Niederl.-Indien 76 900 t Panama (Kanalzone) 27 200 t
Philippinen. 75000 t Portugal............ 26 600 t
Chile 69 100 t Aegypten 26 300t
Holland.... we 67600 t PETuU i 24 800 t
Britisch-Sudafrika. 64 100 t Uruguay 23 800t
Schweiz 56400 t ltalien 23100 t
M eXiKO e 48 100 t Griechenland . . . 20 300 t

Unter 20 000t bezogen die Lander Belgien, Mozambique,
Costa Rica, Thailand und unter 10 000 t die tGbrigen Lander.

Rechnet man allerdings den Schrott zur sonstigen
Ausfuhr hinzu, dann ergibt sich unter den Abnehmerlédndern
eine groBe Verschiebung. Beispielsweise haben bezogen im
ersten Halbjahr 1940 die kriegfihrenden Lé&nder an

Eisen und Stahl Sehrott Insgesamt
England . . . . .. 625 100 t 467 000 t 1092 100 t
Japan und Kwantung 108 700 t 421 000 t 529 700 t
Kanada ... 323 700 t 159 000 t 482 700 t
Italien 23 100 t 326 000 t 349 100 t
China. 95 500 t 16 000 t 111 500 t
Frankreich 46 600 t 46 600 t

Nach England, das in der gleichen Zeit des Jahres 1939 an
Stahlerzeugnissen kaum 35000 t von Amerika bezogen
hatte, ist mit 625000 t das Achtzehnfache der Vorjahrs-
menge verschifft. Dagegen hat Japan — gleichfalls von
Schrott abgesehen — seine Halbjahresmenge von 76 300 t
nur auf 108 700 t, also noch nicht um die Halfte, erhoht.
Kanada hingegen hat von einem zum anderen Halbjahr
die Einfuhr verdreifacht.

Bei alledem darf nicht Ubersehen werden, daf eine ganze
Anzahl europdischer Lander seit dem Frihjahr 1940 von
Amerika nicht mehr unmittelbar oder Gberhaupt nicht er-
reichtwerden kénnen. Nach diesen Landern, wie Frankreich,
Belgien, Holland, Dénemark, Norwegen, Schweden, Finn-
land, Rumanien, Bulgarien usw., ist die amerikanische
Stahlausfuhr zum Stillstand gekommen.
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Die Anspannung der amerikanischen Industrie.

Wie bereits erwahnt, haben im August 1940 die ameri-
kanischen Walzwerke 20 % ihrer Gesamtleistung gegen
14% im Juli 1940 zur Ausfuhr gebracht. Bei Roheisen,
dessen Monatserzeugung 1940 zwischen 2,8 und 3,9 Mill. t
schwankte, erreichte die Ausfuhr z. B. im August mit der
Hochstmenge von 122 000 t nur 3,2 %.

Wihrend die amerikanischen Hochofenwerke ihre Er-
zeugung bald nach Kriegsbeginn auf 3 Mill. t monatlich
erhéhen konnten, stoRt es seit Beginn dieses Jahres in den
Vereinigten Staaten auf groRe Schwierigkeiten, die Roh-
eisenerzeugung im gleichen Schritt mit dem Gesamtbedarf
an Eisen und Stahl weiter zu vergréRern. Die monatliche
Koksroheisen-Gewinnung der Vereinigten Staaten hat
im Jahre 1940 im Vergleich zu 1939 betragen:

1939 1940
JaANUAT e 2210 000t 3 657 000t
Februar... 2093 000t 3 003 000t
Miérz... 2 433 000 t 2 966 000t
April 2089 000t 2 845000t
M ai 1745 000 t 3 187 000t
Juni 2 152 000 t 3 464 000t
Juli... .. 2394 000t 3 678 000t
AUGUSEaiirresis 2 703 000t 3 845000t
September 2 925 000t 3 789 000t
Oktober 3686 000t 3 977 000t
November....inn. 3780 000t 3 994 000t
Dezember....iieinn 3828 000t 4 126 000t

Wenn die Sommermonate im Jahre 1940 kaum eine
hohere Roheisengewinnung als die Wintermonate von 1939
aufgewiesen haben, so muf in den Vereinigten Staaten ein
Engpa in der Eisenerz- und wohl auch in der Koks-
versorgung oder in Verkehrsschwierigkeiten vorliegen.

Eine starke Zunahme hat dagegen die amerikanische
Rohstahlgewinnung zu verzeichnen. Es betnig die Her-
stellung an Siemens-Martin- und Bessemer-Rohbldcken,
welche etwa 98 % der Gesamterzeugung ausmachen:

1939 1940
Januar 3225000 t 5130 000t
3037000 t 4000 000t
3460 000 t 3869 000t
3022000 t 3605 000t
2970000 t 4392 000t
3175000 t 5019 000t
3214000 t 5076 000t
August 3824 000 t 5473 000t
September 4299 000 t 5348 000t
OKtODEr .o 5480 000 t 5862 000t
November 5550 000 t 5 700 000 t
Dezember 5247 000 t 5722 000t

Der Ausbruch des Krieges hob erst die Rohstahlgewin-
nung auf 4 bis tber 5 Mill. t monatlich. Dann sank im Laufe
des Jahres 1940 die monatliche Rohstahlerzeugung von 5 auf
3,6 Mill. t und stieg erst wieder vom Frih- bis Spatjahr
auf etwa 5,8 Mill. t 3. Diese Leistung soll einer 90prozentigen
Ausnutzung der Leistungsfahigkeit aller Stahlwerke
entsprochen haben. Demnach liegt die Leistungsfahigkeit
der gesamten amerikanischen Stahlindustrie, einschlieBlich
Tiegel-, Elektrostahlblocke und des gesamten Stahlgusses,
etwa auf 75 Mill. t. Es kann also keine Rede davon sein,
daB, wie sieh deutsche Blatter gleichfalls unter Verwechse-
lung von Net- und metrischen Tonnen aus neutralen Landern
melden lieRen, die Leistungsfahigkeit in den Vereinigten

*) Die Tageszeitungen, die neuerdings Monat3erzeugungen
von weit (ber 6 Mill. t melden, machen den Fehler, daB sie die
in amerikanischen ,,Net Tons“ angegebenen Mengen als volle
nietrische Tonnen ansehen. Bei der Umrechnung (1 net t
= 907,18 kg) ergibt sich, daR 1940 die monatliche amerikanische
Rohstahlerzeugung unter 6 Mill. t geblieben ist.
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Staaten auf 83 oder gar auf 87 Mill. t oder, wie ein Handels-
blatt kirzlich berichtete, sogar auf Gber 90 Mill. t stehe.
Allem Anschein nach ist die amerikanische Stahlindustrie auch
bei stérkster Heranziehung von Schrott kaum in der Lage,
ohne Neubauten erheblich hohere Monatsleistungen als etwa
6 Mill. t herauszuholen. Die héchste Weltkriegsleistung lag
1917/18 bei 4 Mill. t Rohstahl. Amerikanische Stimmen
erkléren, die Leistungsfahigkeit sei bereits im Ausbau be-
griffen und werde Ende 1941 etwa 4 bis 5 Mill. t je Jahr
mehr bstragen als gegenwadrtig.

Die Leistungsfahigkeit der Walzwerke ist vom ,,American
Iron and Steel Institute® im Juli 1940 auf rd. 54 Mill. t
berechnet worden. Damals waren die Walzwerke zu 87 %
ausgenutzt.

Der GroRRabnehmer England.

Infolge der gewaltigen Waffenerfolge der deutschen
Wehrmacht ist die Einfuhr Englands aus allen européischen
Landern den schwersten Beeintrachtigungen und Schwierig-
keiten ausgesetzt. Zunachst verlor England Anfang April
dank dem wundervollen deutschen Siege vor Narvik jede
Bezugsmdoglichkeit an norwegischem und schwedischem
Erz, Abbrénden, Schrott, Ferrolegierungen und Edelstahl.
Darauf folgte im Mai 1940 der unvergleichliche Feldzug
gegen Frankreich, Belgien und Holland, der im Juni zum
Zusammenbruch dieser Lander und zur vdlligen Unter-
bindung ihrer Ausfuhr nach England flihrte. Die weitere
Folge der Besetzung Frankreichs bis zur spanischen Grenze
wie des Waffenstillstandes mit Frankreich sowie der eng-
lischen Ueberféalle auf Oran und Dakar war, daf im Laufe
des Sommers 1940 auch Englands Beziige aus den fran-
zosischen Kolonien in Nordafrika, ferner aus Marokko
und Spanien ausfielen. Es handelt sich, wie aus Zaltlen-
tafel 1 ersichtlich, um Beziige an Eisenerz, die im Jahre
1937 bei Skandinavien UGber 2300000 t mit 1200000 t
Eisengehalt, bei Algerien fast 1500000 t und bei Tunis tber
700000 t, zusammen also nochmals 2,2 Mill. t mit einem
Eisengehalt von 1,25 Mill. t, bei Frankreich, Spanien und
Spanisch-Nordafrika um 1 550 000 t (800 000 t Eisengehalt)
betragen haben.

Zahlentafel 1. Englands Einfuhr von Eisenerzen
(in metr. t).

Lander 1936 1937 1938

Gesamteinfuhr 6 056 344 7151380 5 249 706

davon:
Britische Lander

insgesamt . . .. 532 049 723 191 247 777
Britisch-Indien . 8 599 11 959 —
Neufundland und La-

bradorkiste . . . . 137 938 261 420 44 522
Sierra Leone 385 272 432 299 195 286
Sonstige britische

Lander ., 240 17 513 7 969
Nichtbritische Lan-

der insgesamt . 5524 295 6428 189 5001 929
Brasilien. ... 61 932 95 961 38 525
Deutsches Reich 1153 1442 897
Frankreich 237 140 413 873 323 122
Niederlande.. . 58 705 66 902 63 282
NOrwegen ... 443 744 662 900 580 495
RuBland .. 7393 —
Schweden . 1258955 1671871 1303791
SPaANieN e 1204 806 953 494 600 941
Spanische Hafen in

Nordafrika 168 315 185 880 160 701
Aegypten 32 928 67 308 55 939
Algerien.. 1386873 1471148 , 1355290
Tunis... . 617 544 730 167 465 836
Andere nichtbritische

LANAETr oo 44 807 107 253 53 110
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Bei ndaherer Betrachtung der Zahlentafel 1 iber den eng-
lischen ausldndischen Eisenerzbezug ergibt sich, daB von
der einst so grofen Vorkriegseinfuhr in Hohe von 7 Mill. t
(wie z. B. 1937) knapp ein Siebentel von England aufrecht-
erhalten werden kann, wahrend alle europdischen Liefe-
rungen und diejenigen Nordafrikas wegfallen. England hat
im Vergleich zum Jahre 1937, dank den deutschen
W affenerfolgen, fast ¢ Mill. t ausl&ndischer Roh-
erze mit uber 3 Mill. t Eisengehalt verloren.

Zahlentafel 2. Englands Einfuhr an Eisen- und Stahl-
erzeugnissen 1936 bis 19381).

Lander 19t36 19t37 19t38
Belgien . 444 114 532 178 277 963
Frankreich 256 185 323 997 261 421
Britisch-Indien . 146 781 211 241 158 156
Kanada wund sonstige
britische Gebiete 146 223 168 332 124 750
Deutsches Reich 131 814 136 116 96 200
Luxemburg 117 007 137 858 59 507
Schweden 88 466 106 834 91 242
Norwegen 39 081 49 152 34 616
Vereinigte Staat 18 633 320 328 203 882
Tschecho-Slowakei . 17 107 17 009 12 566
Niederlande.......eennn 15 449 28 225 33 104
Uebrige Lander . . . . 85 523 34 363 8 780
zusammen 1506 383 2065 633 1362 187

*) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 133.

Dazu kommen nun die englischen Einfuhrverluste an
festlandischem Eisen und Stahl. Zahlentafel 2 gibt einen
Ueberblick, welche Lé&nder in Vorkriegszeiten die Haupt-
lieferer Englands an Eisen- und Stahlerzeugnissen gewesen
sind. Legt man auch hierfur das Jahr 1937 zugrunde, so
kann man feststellen, daB von den damals beobachteten
englischen Einfuhrmengen in Hohe von lber 2 Mill. t aus
Belgien, Frankreich, Luxemburg, Schweden, Norwegen,
der Tschecho-Slowakei, den Niederlanden, dem Deutschen
Reich usw. uber 1,3 Mill. t Roheisen, Ferrolegierungen, Halb-
zeug und Fertigerzeugnisse einschlieRlich Edelstahl bezogen
worden sind, von denen nun gleichfalls England abgeschnit-
ten worden ist. Kurz, die von Niederlage zu Niederlage
stolpernde englische Kriegskunst hat fur jenes Land die
furchtbare Folge gehabt, daR England sdamtliche euro-
pdischen Eisen- und Stahlbeziige eingebuft hat.

Lander des Empire, wie Kanada, Britisch-Indien,
Australien und Sidafrika, kbnnen mit ihrer geringen Eigen-
erzeugung England nicht viel helfen, haben sie doch selbst
einen erheblichen Bedarf an fremden Stahlerzeugnissen.

Man muf} sich diesen Kriegsverlauf vor Augen halten
und die furchtbaren wirtschaftlichen Wirkungen, vor die
England gestellt ist, ins Auge fassen, um zu verstehen,
warum es seine Bestellungen in den Vereinigten Staaten
von Amerika so aulergewdhnlich gesteigert hat.

In Friedenszeiten hatte die amerikanische Stahleinfuhr
in Grol3britannien keine Rolle gespielt. Nur die Schrott-
bezlige aus den Vereinigten Staaten waren zeitweilig sehr
umfangreich. Diese hat England im Laufe des Krieges zu
erhéhen gewul’t, ohne daR es durch das amerikanische Aus-
fuhrverbot gestdrt worden ware. In den ersten zehn Monaten
1940 haben die amerikanischen Schrottverschiffungen fir
England 880000 t gegen 465000 t in der gleichen Zeit des
Vorjahres, also rd. 400000 t mehr ausgemacht. Diese
Schrottbeziige sollten den Ausfall an festlandischem Schrott
ausgleichen. Die Lieferungen sind aber infolge des immer
unsicherer gewordenen Schiffahrtsverkehrs in den englischen
Hé&fen bei weitem nicht voll angekommen. Wichtig ist ferner,
daB die amerikanischen Schrottverschiffungen
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nach England mangels Schiffsraumes seit Sep-
tember 1940 stark ricklaufig und auf die niedri-
gen Mengen des ersten Vierteljahres 1940 gefal-
len sind. Amerikanische Fachblétter wissen zu berichten,
daB hierdurch Schiffsraum fiir die noch dringlichere ameri-
kanische Einfuhr an Nahrungsmitteln und Walzwerks-
Fertigerzeugnissen frei gemacht werden sollte.

Von den amerikanischen Verschiffungen geht wie bei
Schrott, so auch bei Roheisen, Halbzeug und
Fertigerzeugnissen ein wachsender Anteil infolge
der deutschen Flugzeug-, Schnellboot-, LT-Boot-
und Minenangriffe verloren.

Die seit Juni zu beobachtende Erhéhung der Beziige Eng-
lands in Amerika hat erst eingesetzt, als die englischen
Streitkrafte in Flandern und Nordfrankreich voélh'g auf-
gerieben waren oder fluchtartig das Festland verlassen hat-
ten. Mit der Vernichtung des englischen Expeditionskorps
und dem Zusammenbruch Frankreichs, Belgiens und Hol-
lands, dem England den Verlust seiner vielseitigen und nicht
geringen europdischen Beziige an eisenhaltigen Rohstoffen
und Fertigerzeugnissen zuzuschreiben hat, fallt zeitlich die
Verstdrkung der amerikanischen Verschiffungen zusammen.
Aber fast gleichzeitig setzte auch die verschérfte Wirkung
der gegen die englische Seeherrschaft und Handelsschiffahrt
eingesetzten deutschen Waffen ein. Das ist das Verhangnis
Englands, daR es infolge der deutschen Gegenblockade
immer schmerzlichere Verluste in seiner Einfuhr zu buchen
hat. Infolgedessen kann es seinen steigenden Kriegsbedarf
an Eisen und Stahl schon lange nicht mehr voll decken.
Deswegen bieten die amerikanischen Einfuhr-
mengen keine zusdatzliche Versorgungsmoglich-
keit, sondern noch nicht einmal einen vollen Er-
satz der riesenhaften Ausfdlle anderer Einfuhren
und eigener Erzeugung.

Die Eisen- und StahInéte Englands.

Die Abschneidung Englands von den skandinavischen,
franzdsischen, spanischen, nordafrikanischen und sonstigen
Erzzufuhren schlug der englischen Hochofenindustrie eine
schwere, blutende Wunde. Denn die EinbufRe von etwa
s Mill. t auslandischer Erze trifft die englische Versorgung
mit phosphorarmen oder -freien Erzen, deren Férderung im
eigenen Lande infolge des unaufhaltsamen Rickganges der
Erzforderung Cumberlands und Lancashires an Hamatit-
erzen seit langem kaum noch 1 Mill. t zu etwa 50%
erreicht. Infolgedessen wird die jahrliche Erzeugung an
Héamatit- und GieRereiroheisen Englands, die seit 1937
noch 3,4 Mill. t betrug, auf nahezu 0,5 Mill. t herabgedriickt
werden. Es ist klar, daR angesichts dieser durch keine
nennenswerten Erzvorrdte zu unterbrechenden Ricklaufig-
keit der Roheisenerzeugung England die Roheisenver-
verbraucher immer scharfer Gberwachen mug.

Die englische Statistik zeigt, da die hauptséchlichen
Hé&matit- und Gielereiroheisenhersteller die Hochofenwerke
der vier englischen Kistenbezirke, namlich des Nordostens,
Nordwestens, Schottlands und Sidwales’ sind. Da die dorti-
gen Hochofenwerke die Auslandserzbeziige ganz (uber-
wiegend verbrauchten und seit Monaten vor einem zuneh-
menden Mangel stehen, missen die dortigen Hochdfen ge-
dampft und kaltgesetzt werden. Sie kdnnen nicht ohne
weiteres die fehlenden Auslandserze durch andersgeartete,
namlich phosphorhaltige Inlandserze ersetzen.

Gewisse amerikanische Zeitschriften behaupten zwar,
mittelenglische Gruben seien so stark mit der Forderung
vorangekommen, dall sie mehr als 1939 forderten und
daf sie neuerdings sogar ihre frithere Forderung verdoppelt
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hatten. Diese Nachricht trifft aber sicherlich nur auf junge
Gruben zu, wie z. B. diejenigen von Corby, die mit neuesten
Férdermaschinen ausgeristet sind und im Tagebau arbeiten,
hn ganzen gerechnet kann die englische Erzférderung, die
im Weltkrieg trotz grofter Anstrengungen um 2 Mill. t
jahrlich gefallen ist, schwerlich erhdht werden, weil es hierfur
im Kriege an allen Voraussetzungen, wie geeigneten kréf-
tigen Grubenarbeitern, ferner an Maschinen, Verkehrs-
mitteln usw. fehlt. Die heimische Erzférderung kann des-
halb die in den letzten Friedensjahren verzeichnete Jahres-
menge von 13 bis 14 Mill. t mit rd. 4 Mill. t Eiseninhalt
schwerlich Uberschreiten. Sind aber fur die erwéhnten
Kustenwerke nur etwa 3 bis 3,5 Mill. t Inlandserze und etwa
1 Mill. t Auslandserze erreichbar, dann sinkt deren Roh-
eisenerzeugung von 4,6 Mill. t (1937) auf etwa 1.5 Mill. t,
also auf ein Drittel.

Es ist nicht schwer, sich die Folgen klarzumachen, die
eine Einschrankung des Hochofenbetriebes der Kiisten-
bezirke um etwa zwei Drittel haben muf. Es kann nicht
ausbleiben, dal reine Hochofenwerke aus Erzmangel ganz
stillgesetzt werden muissen. Gemischte Werke dagegen er-
leiden mit dem Ausfall an Erz und Roheisen fir ihre Stahl-
gewinnung und Gielereien gleichzeitig einen empfindlichen
Gasverlust, so da die Warmewirtschaft der angegliederten
Betriebe aufs schwerste getroffen wird. So zieht eine un-
genligende Erzversorgung ganze gemischte Werke in Mit-
leidenschaft. Werden da und dort ausnahmsweise mehr
heimische phosphorhaltige Erze angeliefert, so kdnnen sie
nicht Gberall verarbeitet werden. Es gibt nur zwei Thomas-
stahlwerke in England, deren Leistungsfahigkeit Gbrigens
unter 1 Mill. t steht.

Hatte sich die englische Roheisenerzeugung in den letzten
Friedensjahren bis auf s Mill. t jahrlich erhdhen kdnnen, so
wird sie nach den schweren Schlagen der deutschen Waffen
auf 5Will t sinken. Jeder englische Bericht in auslédndischen
oder eigenen Blattern, der dagegen von ,wachsender Roh-
eisenerzeugung“ spricht, ist ebensowenig wahr wie die
Behauptung von der ,,Pulverisierung” Hamburgs oder der
.Bepflastemng westdeutscher Industrieanlagen mit eng-
lischen Bomben*.

Die monatliche Fehlmenge kann durch den Bezug aus-
landischen Roheisens wegen der ungeheuren Schiffsver-
luste Englands nicht ersetzt werden. Deshalb hat England
seine Ausfuhr an Roheisen eingestellt.

Angesichts der Hoffnungslosigkeit der Erzversorgung hat
England seit dem Juni 1940 auf eine Erhdhung der Schrott-
einfuhr hingearbeitet, nachdem es eine grofe Bevorratung
vor Kriegsausbruch versaumt hatte. Voraussichtlich werden
aber seine Verschiffungsmengen von 1940 die Menge von
1 Mill. t Schrott nicht nennenswert Uberschreiten. Von
1 Mill. t bis 7 Mill. t jahrlichen Bedarfs fiir die Stahl-
werke ist Ubrigens ein weiter Weg, der England bekanntlich
schon im ersten Kriegsjahr zum Herausreifen von Schienen
stillgelegter StraBenbahnen und zum AbreiBen von Park-
gittera und sonstigen Einfriedigungen, ja selbst von Graber-
gittera gefuhrt hat. Natirlich hat auch das Abwracken
schwer getroffener Schiffe und die Wiederinstandsetzung
beschédigter Fahrzeuge zu Schrottanfall gefihrt.

Seit dem Monat September 1940 verrichten die deutschen
Bomber ein Vemichtungswerk an Hafen- und Industrie-
anlagen usw. Man weiR jedoch aus Erfahrung, wie lang-
wierig es sein kann, bis solcher Kriegsschrott entsprechend
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zerkleinert und angesichts der VerkehrsSchwierigkeiten zu
den Stahlwerken abbeférdert werden kann. Diese Transport-
hindemisse beschrdnken sowohl die inlandische Zufuhr als
auch die auslandische Einfuhr, mag auch durch den neuen
amtlichen Meldezwang erreicht werden, daB jede Zerstdrung
von Brucken, Hausern, Fabriken, Zechen, Eisenbahn- und
Hafenanlagen den Behdrden bekanntzumachen ist, [so
dal jede neue Schrottquelle verzeichnet werden kann.

Dazu kommt, daf sich der Rickgang der Roheisen-
erzeugung und die demgemaR verringerte Einsatzmdglich-
keit in den Stahlwerken in der Stahlgewinnung und ferner
in der Herstellung von Fertigerzeugnissen um mehrere
Millionen Tonnen und schlieRlich auch im Entfall an Frisch-
schrott um nahezu 1 Mill. t fortsetzt. Vor allem aber
werden die Erzeugungsmdglichkeiten der Stahl-
industrie immer mehr dadurch beschréankt, daR
die Zerstdrung der Industrieanlagen in Sudwales,
Mittelengland, neuerdings in der Stahlindustrie
Sheffields und an anderen Orten mit der Ver-
nichtungganzer Stahlwerksbetriebe verknipft ist.
SchlieBlich, aber nicht zuletzt dirfen die schweren Erzeu-
gungsausfalle infolge des h&aufigen Luftalarms nicht ver-
gessen werden.

Aus allen diesen Griinden fehlt es England im Gegensatz
zum Weltkrieg im jetzigen Volkerringen an der Moglichkeit,
seine Stahlgewinnung zu erhdhen. Ja, es steht bereits seit
Monaten einer immer empfindlicher werdenden Einschrén-
kung der Stahlerzeugung gegeniber.

Hatte die englische Stahlgewinnung 1939 vor Kriegs-
ausbruch Monatsmengen von 1000000 bis 1200000 t
erreicht, so ist seit dem Sommer 1940 wahrscheinlich nur
noch mit 800000 t monatlich zu rechnen. Kurz, der
Ruckgang der englischen Stahlgewinnung kann
schon jetzt auf ein Drittel veranschlagt werden.
Selbst die seit Juni 1940 stark erhdhten amerikanischen
Halbzeuglieferungen kénnten, falls sie ungeschmaélert bei
den englischen Walzwerken eintreffen sollten, den Ausfall
an Rohstahl knapp zur Hélfte decken.

Nur in den Monaten August und September 1940 hat
England mit seiner Einfuhr einige Versorgungsliicken
stopfen kénnen. Das ist jedoch bereits seit Oktober wieder
unglnstiger geworden.

Die kommenden Monate werden fiur Englands Stahl-
wirtschaft Uberaus schwer werden, nicht bloR8 deshalb, weil
eine unuberbrickbare Not an Erz und ein empfindlicher
Mangel an Roheisen, Schrott und Halbzeug herrscht, sondern
auch deshalb, weil die Zerstérungen durch deutsche Flieger,
Schnell- und U-Boote, Hilfskreuzer, Minen usw. weder an
den Schiffen, noch an den Verkehrsanlagen zu Wasser und
zu Lande, noch an den Betrieben der Eisen schaffenden
und verarbeitenden Industrie haltmachen.

Nach den vernichtenden Schldgen der deutschen Luft-
waffe gegen die Industrieviertel Londons wie gegen che
siid- und mittelenglischen Industriebezirke und Stadte ist
es sicher, daB England selbst eine volle Stahlversorgung im
friheren Umfange nichts nitzen wirde. Denn nunmehr
fehlt es England auch an den erforderlichen Verarbeitungs-
betrieben zur vollen Fortfihrung seiner Ristung. Wenn

nicht alle Zeichen trigen, verbindet sich die
englische Industrieddmmerung mit dem engli-
schen Zusammenbruch. Amerikanisches Eisen

kann dieses Schicksal nicht mehr wenden.
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Planméaliige Bezeichnung der Stahlmarken in den Normen.

Von Franz P. Fischer in Essen.

(Bisherige Bezeichnungsarten fur Siahmarken.

Eigene Vorschléage mit feinerer Unterscheidbarkeit fiir unlegierte und legierte

Baustéhle mit einem Hochstgehalt von 5 % beim einzelnen Legierungselement.)

as Bezeichnen verschiedener Stahlsorten ist wohl so alt

wie ihre Herstellung vom gleichen oder von verschie-
denen Herstellern. Im Anfang bot die Bezeichnung wegen
der geringen Zahl der Stahlsorten keine Schwierigkeit. In
der Tat war es in der ersten Zeit mehr eine Benennung, um
davon sprechen und schreiben zu kénnen, als eine Marken-
bezeichnung im heutigen Sinne. PlanmaRigkeit lag in der
ersten Bezeichnung nur insofern, als jeder Hersteller sich
sein eigenes System erdachte und anwandte, dabei aber mit-
unter absichtlich andere Wege ging als ein anderer Hersteller.
Die Frage einer ein-
heitlichen und geordne-
ten Markenbezeichnung

leren Kohlenstoffgehalt in Hundertstelprozent. Zahlen-
tafel 1 gibt einige Beispiele.

Dadurch, daB die Ziffernreihe 1 bis 9 schon besetzt ist,
sind andere Stahlsorten, wie Chrom-Molybdén-, Chrom-
Mangan- und reine Manganstdhle nach den bisherigen
Richtlinien nicht mehr bezeichenbar; im jetzigen Zustand
ist das S.A.E.-System also nicht erweiterungsfahig,
es sei denn, dal man die Ziffernreihe Uber 9 hinaus,
also zweistellig, fortsetzt. In dieser Weiternumerierung
wirde dann aber eine erhebliche Willkur Tlatz greifen, ab-

Zahlentafel 1. Beispiele fiir die Bezeichnung von Stahlmarken nach der Society
of Automotive Engineers (S.A.E.).

i i 0 Cr Ni Sonsti
Ist dadurch_ brennend ge- Stahlart Bezeichnung % % ‘%; on%ges
worden, weil neue Normen 1010 0.05 bis 015
N . s 1S 0, —
fiher verschiedene Stahlsorten Unlegierter Stahl 1 045 0,40 bis 0,50 — 0,50 bis 0,80 Mn
ballld heralljus?]egebenh \_Nerden 1 0461) 0,40 bis 0,50 0,30 bis 0,50 Mn
sollen. aher scheint es )

i . . Ni kelstahl 2 335 0,30 bhis 0,40 — 3,25 bis 3,75 -
zweckmaRig zu sein,den eigent- ] )
lichen Zweck der Bezeichnun 3115 0,10 bis 0,20 0,45 bI_S 0,75 1,00 bis 1,50
Klar h halen. die wi hg Ckrom-NKkkel- 3230 0,25 bis 0,35 0,90 bis 1,25 1,50 bis 2,00
larherauszuschalen, die wich- otah] 3335 0,30 his 0,40 1,25 bis 1,75 3,25 bis 3,75 —
tigsten Systeme zu betrach- 3435») 0,30 bis 0,40 0,60 bis 0,95 2,75 bis 3.25
ten, um dadurch zu bestimm- = 5120 0,15 bis 0,25 0,60 bis 0,90
ten Vorschlagen zu kommen. 52100 0,95 bis 1,10 1,20 bis 1,50 _ _

Sinn und Zweck der Chrom-Vanadin-

Markenbezeichnungist vor Stahl 6130 0,25 bis 0,35 0,80 bis 1,10 — mind. 0,15 V
allem der, Stahle verschie-
dener Eigenschaften und ver- Chrg't‘;;]\{vo'”am' 71360 0,50 bis 0,70 3,0 bis 4,0 — 12,0 bis 15,0 W

schiedener Zusammensetzun-
gen, gegebenenfalls auch ver-
schiedener Herstellungsarten, unterschiedlich zu kenn-
zeichnen. Hierzu kommt dann das Erfordernis moglichster
Kiirze Als dritte Forderung mag die eines geordneten Auf-
baues genannt werden, nachdem die Stahlwerke des In- und
Auslandes den Verbrauchern eine aufRerordentlich grofle Aus-
wahl der verschiedensten Legierungsarten mit den ver-
schiedensten Eigenschaften fiir die verschiedensten Ver-
wendungszwecke zur Ve fligung stellen kénnen und missen.
Ferner muB das System erweiterungsfahig sein, damit auch
in spaterer Zukunft fiir neue Stahlsorten entsprechende neue
Bezeichnungen ohne Schwierigkeiten und ohne Durch-
brechung des Systems gewé&hlt werden kdnnen.

Bekannte Bezeichnungssysteme.

Im System der Society of Automotive Engi-
neers (S.A.E.) in den Vereinigten Staaten von Nordamerika,
das ein reines Ziffernsystem ist, bedeutet als erste Ziffer:

1 = unlegierten Stahl
2 = Nickelstahl
3 = Chrom-Nickel-Stahl
= Molybdénstahl
= Chromstahl
6 = Chrom-Vanadin-Stalil
= Wolframstahl
= Silizium-Mangan-Stahl,
Bei den legierten Stahlen gibt die zweite oder die zweite
und dritte Ziffer den ungefdhren Prozentgehalt des vor-
herrschenden Legierungselements an, die zwei oder drei —
von 1 % an aufwérts — letzten Ziffern bedeuten den mitt-

Legierungsart.

1) Diese Bezeichnung weicht vom System ab.

gesehen davon, daR man nicht wiite, ob die Legierungsart-
ziffer einstellig oder zweistellig ist oder die zweite Ziffer
bereits zur Kennzahl des Prozentsatzes des Hauptlegierungs-
elements gehort.

Leider muBte berdies die S.A.E. bereits vor einer Reihe
von Jahren ihr eigenes System durchbrechen, da der
allgemeine Schliissel eine genauere Unterscheidung nicht
zulieB. So war zum Beispiel ein Chrom-Nickel-Stahl mit
einem mittleren Nickelgehalt von 3,5 % mit 3335 bezeichnet,
ein solcher mit 3 % Ni, der spater hinzugefiigt wurde, erhielt
dagegen die Kennzeichnung 3435, wahrend es eher umge-
kehrt sein miiBte. Entsprechend dem spdter aufgetauchten
Bedirfnis wurde die neue Stahlmaike einfach mit einer
héheren Kennziffer von Nickel versehen. Solche Aendc-
rungen zeigen dann hdchstens eine zeitliche Folge an, sic
fhren aber zu Unklarheiten und zu Irrtimern, die unter
Umstadnden von bedenklichen Folgen sein kdnnen. Das
S.A.E.-System kommt also fiir nationale und internationale
Normung nicht in Betracht.

In den Deutschen Normen (DIN) ist bis jetzt kein ein-
heitliches System verwendet worden; es bedeutet zum Bei-
spiel auf dem Blatt DIN 1661 der Buchstabe C Kohlenstoff,
wahrend derselbe Buchstabe auf dem Blatt DIN 1662 als
Abkirzung fur Chrom gewahlt ist. Aehnliches gilt fiir andere
Normblétter.

Der Verein Schweizerischer Maschinenindu-
striellcr (VSM.) hat vor langeren Jahren ein System ent-
wickelt, das zur Bezeichnung der Legierungsclemente die
international festgelegten chemischen Symbole verwendet
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und das als Legierungskennzahl das Zehnfache des Prozent-
<rehaltes setzt. Nach diesem System heiflt zum Beispiel ein
Chrom-Nickel-Stahl mit 0,3% C, 3% Ni und 0,8% Cr
3 Ni 30 Crs. Das Zeichen fir Kohlenstoff steht nur bei un-
legierten Stdhlen. Dieses System ist viel zu lang und sehr
umsténdlich auszusprechen; es ist zu bedenken, dal man
sich auch telephonisch oder telegraphisch verstandigen
kdnnen mug.

Bei den von dem Komitee 17 der International
Federation of the National Standardizing Asso-
ciations (I.S.A.) fir die Stahlmarkenbezeichnung ausge-
arbeiteten Vorschldgenl) werden grundsatzlich zwei ver-
schiedene Falle unterschieden:

1. Stahlerzeugrisse, die in der Regel beim Verbraucher
keing W armebehandlung erfahren. Die Kennzeich-
nung besteht aus:

a) einem oder zwei grofRen lateinischen Buchstaben (B,
BL, M oder ML), welche die Stahlart angeben, wobei
bedeuten:

B = Baustahl (Stahl fur Brickenbau,
Wagenbau, Schiffbau usw.),

BL = schwaehlcgierter Baustahl,

M= Maschinenbaustahl und

ML = schwachlegierter Maschinenbaustahl:

b) einer Zahl, welche die Mindestzugfestigkeit in kg/mm:
im Zustand der Ablieferung vom Hersteller angibt.

2. Stahlerzeugnisse, die erst nach einer Warmebehand-
lung beim Hersteller oder Verbraucher verwendet
werden, denen also durch verschiedene Behandlungen ver-
schiedent  Festigkeitseigenschaften verliehen werden
kénnen oder miissen. Die Kennzeichnung besteht hier
aus.

a) den chemischen Symbolen der Hauptlegierungsele-
mente, die in ihrer alphabetischen Reihenfolge anein-
andergereiht werden sollen (das Symbol C fiir Kohlen-
stoff wird jedoch nur bei den unlegierten Einsatz- und
Vergltungsstdhlen gesetzt).

b) hei unlegierten Stdhlen aus einer zweistelligen
Zahl, die den ungefahren mittleren Kohlenstoffgehalt
in Hundertstelprozent Uliooou) angibt. Der Kohlen-
stoffgehalt wird bei dieser Art von Stdhlen zweistellig
angegeben, weil er hier als wichtigstes Legierungs-
element eine ausschlaggebende Rolle spielt.

c) bei legierten St&hlen aus einer dreistelligen Zahl,
die den ungefdhren mittleren Gehalt an Kohlenstoff
und des Hauptlegierungselements angibt. Hierbei be-
deutet die erste Ziffer den Kohlenstoffgehalt, die
darauffolgenden den Gehalt des Hauptlegierungs-
clements. Beide Gehalte werden in Zehntelprozent
(Viooo) ausgedriickt. Der Kohlenstoffgehalt wird hier-
bei — gerundet — nur einstellig angegeben, damit man
nicht zu lange Bezeichnungen erhélt.

Hochbau,

Zur weiteren Unterscheidung unlegierter Stahl-
marken, die an sich gleichlauten wirden, die sich aber duich
eine besondere zusétzlich gewahrleistete Eigenschaft oder
durch eine etwas andere Zusammensetzung voneinander
unterscheiden, sieht ISA 17 eine sogenannte Kennziffer
(0 bis 9) vor, die, wenn sie unmittelbar hinter eine andere
Zahl tritt, von dieser durch einen Punkt zu trennen ist (in
Telegrammen darf der Punkt fehlen). Zahleniafel 2 enthélt
Einzelheiten Uber die Kennziffern bei unlegierten Stahlen.

Bei legierten Stahlsorten soll eine Kennziffer verwendet
«erden, wenn ein oder mehrere weitere wichtige Legierungs-

1) Entnommen aus ISA 17-Stahl,
vom Marz 1940, Blatt 105.

Bereinigte Unterlagen
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Zahlentafel 2. ISA-Kennziffern fir unlegierte Stéhle

zur Unterscheidung Udber gewdhrleistete Eigen-
schaften.
Gewahr-
leisteter
Kenn-  Phosphor-  Zugfestig- Bruch- Streck ~ Kerb- Fajt.
ziffer und keit dehnung grenze _SCiING-  versuch
Schhefel- zdh gkeit
gehalt
ohne mit - - — (mit)
o] ohne mit mit - (mit)
1 ohne mit mit — — mit
2 mit mit mit - —
3 mit mit mit mit — -
4 mit mit mit — mit —
> mit mit mit — —_ mit
6 mit mit mit mit mit _
i mit mit mit mit — mit
8 mit mit mit — mit mit
9 mit mit mit mit mit mit

elemente darin enthalten sind oder wenn der betreffende
Stahl sich sonstwie von einem anderen praktisch gleich zu-
sammengesetzten unterscheidet. Sie tritt hinter die Kenn-
zahl der Legierungselemente, durch einen Punkt von ihr
getrennt, der bei Telegrammen fehlen darf. Die Bedeutung
der Kennziffern bei legierten Stahlsorten soll auf den be-
treffenden Normblattern fir jeden Einzelfall festgelegt
werden.

Ist es erforderlich, mehrere Vergitungszustande,
durch die verschieden hohe Zugfestigkeiten erreicht werden,
zu unterscheiden, so ist hinter dem Buchstaben V die Min-
destzugfestigkeit anzugeben; cs bedeutet zum Beispiel:

V 80 = vergltet auf 80 kg/mm* Zugfestigkeit
V 110 = vergitet auf 110 kg/mm* Zugfestigkeit.

Eigene Vorschlage.

Nach diesem kurzen historischen Uberblick glaubt der
Verfasser, einige Vorschldage machen zu kénnen. Er hélt sich
dazu fur berechtigt, weil er im Laufe der letzten zwanzig
Jahre mehrfach und innig mit solchen Fragen zu tun hatte
und nachdem er seit 1933 im ISA-Komitee 17 die schwie-
rigen, aber sehr bemerkenswerten internationalen Verhand-
lungen mitzumachen die Ehre hatte.

Der erste Vorschlag gilt fir diejenigen Stahlsorten und
Erzeugnisse, die in der Regel beim Verbraucher keine
W éarmebehandlung erfahren. Die Markenbezeichnung
besteht aus:

a) einem groRen lateinischen Buchstaben (B oder M), der die

Stahlart angibt, wobei bedeutet:

B = Baustahl (Stahl fiir Briickenbau, Hochbau, Wagen-

bau, Schiffbau usw.),

M = Maschinenbaustahl;

b) einer Zahl, welche die Mindestzugfestigkeit in kg/mm* im

Zustand der Ablieferung vom Hersteller bedeutet. Sie

tritt hinter den Buchstaben.

Der vorstehende Vorschlag, der aus ISA 17 lber-
nommen ist, steht praktisch im Einklang mit friher in ver-
schiedenen Staaten — auch Deutschland — (blichen Bec-
zeichnungsarten. Es ist auch das Kiirzeste, was es gibt, und
im Hinblick auf die groBen Mengen, in denen diese Stahle
auf der ganzen Welt verwendet werden, voll berechtigt. Zur
Unterscheidung unlegierter Stahlsorten gleicher Zugfestig-
keit, die sich aber durch irgendeine andere Eigenschaft, zum
Beispiel durch die gewahrleistete Streckgrenze oder sonstwie
unterscheiden, wird zweckméBig von denselben Kennziffern
Gebrauch gemacht, wie sie in ISA 17 vorgesehen sind

(Zahleniafel 2).
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Derzweite Vorschlag bezieht sich auf die Bezeichnung
der unlegierten und legierten Einsatz- und Ver-
gltungsstahle, soweit sie in der Hauptsache als Kon-
struktionsstdhle Verwendung finden und soweit ihr Gehalt
beim einzelnen Legierungselement im allgemeinen 5 % nicht
Ubersteigt. Fur mehrfach legierte Stahlsorten mit héheren
Einzelprozentgehalten, bei denen es sich meist um rost-
bestdndige, sdurebestdndige oder zunderbestdndige Stéhle
oder um solchemit besonderen magnetischen oder elektrischen
Eigenschaften oder mit besonderen Warmeausdelinungs-
beiwerten usw. handelt, wird zweckmaRig ein anderes System
gewahlt, damit auch ihre Bezeichnung der zweiten Forderung
nach moglichster Kirze genugt; ihre Kennzeichnung wirde
sonst zu lang. Auf diese weitere Art der Bezeichnung soll
hier nicht ndher eingegangen werden.

Fir die Markenbezeichnung von Einsatz-und Vergitungs-
stdhlen kann nur die chemische Zusammensetzung als Grund-
lage dienen, und nicht die Festigkeitswerte. Fir die Be-
zeichnung wird vorgeschlagen:

a) Die chemischen Symbole der Hauptlegierungs-
elemente werden in alphabetischer Reihenfolge
aneinandergereiht. Das Symbol C fur Kohlenstoff
wird jedoch nur bei den unlegierten Stahlen gesetzt; die
Gblichen Beimengungen an Silizium und Mangan bleiben
in der Bezeichnung unerwahnt.

An Stelle der meist aus zwei Buchstaben bestehenden
international bereits festliegenden chemischen Sym-
bole nur einen Buchstaben zu wéhlen, ist fast aus-
nahmslos von den in ISA 17 vertretenen Staaten abge-
lehnt worden, weshalb der Verfasser davon absieht, diesen
Gedanken erneut aufzugreifen. Auch die Wahl von
Ziffern zur Bezeichnung der Legierungselemente er-
scheint im Hinblick auf den MiRerfolg der S.A.E. aus-
sichtslos.

Der urspriingliche Gedanke, das Symbol des
Hauptlegierungselements an erste Stelle zu
setzen, muBte aufgegeben werden, da wohl der groRte
Teil der Verbraucher kaum den Unterschied zwischen
einem Mangan-Silizium- und einem Silizium-Mangan-
Stahl im Sprachgebrauch auseinanderhalten wird. In
Eile werden wahrscheinlich auch in Erzeugerkreisen
Sprach- und Horfehler Vorkommen, ganz abgesehen da-
von, daBR gerade bei Mangan-Silizium-Stahlen sowohl
solche Vorkommen mit 1,5% Si als auch solche mit
1,5 % Mn, wobei jeweils das andere Element mit nied-
rigerem, gegebenenfalls auch gleich grofem Prozent-
gehalt vertreten ist. In diesen Fallen — bei Annahme
auch gleichen Kohlenstoffgehalts — wirde die Gesamt-
kennzahl gleich, und ihr Unterschied bestiinde nur in der
vertauschten Reihenfolge SiMn gegen MnSi.

b) Bei den unlegierten Stéhlen tritt hinter den Buch-
staben C eine zwei- oder dreistellige Zahl, die den unge-
fahren mittleren Gehalt an Kohlenstoff in Hundertstel-
prozent angibt. Ein Kohlenstoffgehalt von 1% und
daruber wirde durch eine
dreistellige Kennzahl an-
zugeben sein.

c) Bei den legierten Stéh-
len werden hinter dem
letzten chemischen Symbol
die Prozentgehalte des
Kohlenstoffs und der wich-
tigsten Legierungselemente
durch sogenannte Legie-
rungskennzahlen angege-
ben. und zwar in derselben

Stahlart

| Einsatzstdhle

; Vergltungsstahle
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Reihenfolge, wie die chemischen Symbole hintereinander

stehen (alphabetisch).

Fur die Festlegung von Legierungskennzahlen
gibt es verschiedene Wege. Dieser Punkt ist wohl der
schwierigste und meist umstrittene. Man kann zunachst
daran denken, in Anlehnung an den Verein Schweizerischer
Maschinenindustrieller oder ISA 17 als Legierungskennzahl
das Zehnfache des Prozentgehaltes — gerundet — fir alle
Legierungselemente einheitlich zu wahlen. Auf diese Weise
beseitigt man die Dezimalstelle, man erhélt aber, sobald der
Gehalt 1 % oder mehr betragt, eine zweistellige Kennzahl
(entsprechend wiirde man bei einem Gehalt von 10 % und
dariiber eine dreistellige Kennzahl erhalten). Handelt es
sich um einen zweifach legierten Stahl, was sehr haufig der
Fall ist, so erhdlt man bereits eine vierstellige Bezeichnung
allein fiir die beiden Hauptlegierungselemente. Kéame hierzu
noch eine mindestens einziffrige Kennzahl fur den Kohlen-
stoffgehalt, so wiirde die Bezeichnung schon fiinfstellig,
womit wohl die Grenze des ofters Anwendbaren erreicht
ware. Dreifach legierte Stadhle zu bezeichnen, wiirde nach
diesem Verfahren schon recht unerquicklich, zumal da nach
Ansicht des Verfassers eine einstellige Kennzahl fiir den
Kohlenstoffgehalt, die ihn in Zehntelprozent gerundet, also
mehr oder weniger verzerrt, widerspiegeln wiirde, meist nicht
ausreicht, weil sie nicht geniigend scharf zu unterscheiden
gestattet. Die Tatsache aber, daB Kohlenstoff eines der am
starksten wirkenden Zusatzelemente ist, erfordert scharfe
Unterscheidbarkeit.

Der Verfasser schlagt daher die Verwendung ver-
schiedener Multiplikatoren vor, und dies dirfte der
einzige Weg zu einer befriedigenden L&ésung sein. Die Mul-
tiplikatoren selbst waren so zu wahlen, dal — entsprechend
den meist Ublichen Abstufungen der Prozentgehalte — mdg-
lichst ganze einstellige Kennzahlen erhalten werden.
Als Multiplikatoren werden vorgeschlagen: fir Nickel 2,
da der Nickelgehalt meist nach halben Prozenten gestuft
wird, fir Chrom, Mangan und Silizium 4, da ihre Abstufung
nach Viertelprozent gentigen durfte, sowie fur Molybdan,
Vanadin 10, da bei diesen Elementen die Zusétze meist
unter 1 % liegen. Selbstverstandlich kénnte man auch mit
dem Multiplikator 2 oder 4 allein in vielen Féllen zu brauch-
baren Kurzbezeichnungen kommen, in manchen Féllen aber
(beispielsweise bei sehr dhnlichen Stahlmarken) wird man
infolge der unvermeidbaren Auf- oder Abrundungen gleiche
Kennzahlen erhalten und wére dann ebenso am Ende des
Systems, wie es die S. A. E. erlebt hat.

Bei einem etwaigen Bedenken gegen die Verwendung
mehrerer Multiplikatoren sei darauf hingewiesen, daf man
von der Stahlmarkenbezeichnung verlangen muR,
kurz und riockwdérts auflésbar zu sein. Daher sind
Summenbildungen allgemein véllig ungeeignet. Hdochstens
fiir ganz eng begrenzte, praktisch abgeschlossene Teilgebiete
sind sie gegebenenfalls anwendbar. Etwaige Zweifel iber die
Aufldsbarkeit, die vielleicht einmal auch bei dem vorge-

und Vergltungsstdhlen.

Bezeichnung nach
Kohlenstoffgehalt

DIN ISA
% 1661 Marz 1940 Vorschiag |

0,06 bis 0,13 Sl C 10.61 Cc 10 c10

0,11 bis 0,18 St C 16.61 0 15 Cc15

rd. 0,25 (0,20) St C 25.61 C 20 C25 oder C20)
rd. 0,35 (0,30) St C 35.61 C 30 C35o0der C30L
rd. 0,45 (0,40) St C 45.61 C 40  C45 oderC 40) 1
rd. 0,60 (0,55) St C 60.61 C 55  C60 oder C55f

1) .Te nach endgiltiger Festlegung des mittleren Kohlenstoffgehalts.
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schlagenen System auftreten
kdénnen, wenn eine Legierungs-
kennzahl (abgesehen vom
Kohlenstoffgehalt) zweistellig
wird, dirften so aullerordent-
lich selten sein, daR es nicht
gerechtfertigt  scheint, das
System deshalb noch verwik-
kelter zu gestalten. Die Stahl-
markenbezeichnung muB fer-
ner vorkommende geringe
Legierungsunterschiede
systematisch zum Ausdruck
bringen lassen, damit jede
Marke ordnungsgemaR in den
Normblattern eingefiigt wer-
den kann. Sie hat aber
nicht die Aufgabe, von je-
dem Laien wie eine offene
Analysenvorschrift  ge-
lesen zu werden.

Das System der Bezeich-
nung ist demnach nur das
Werkzeug, um logische syste-
matische ~ Kurzzeichen  zu-
sammensetzen zu kdnnen,
mogen die  Prozentgehalte
darin noch so verschlisselt
sein. Man kdnnte auch ein-
fach daran denken, alle Nik-
kei-, Chrom-Nickel-, Chrom-,
Chrom-Molybdén-Stéhle usw.
jeweils auf einem besonders
numerierten Normblatt zu-
sammenzufassen und entspre-
chend ihrer sonstigen Ord-
nung von oben nach unten
mit 1 bis X zu numerieren,
wenn man ganz sicher wiite,
daB auch kinftig keine wei-
teren Marken am Anfang,
irgendwo dazwischen oder am
Ende des Blattes hinzukom-
men. Da dies aber nicht vor-
ausgesagt werden kann, muf
das Bezeichnungssystem
derart beschaffen sein, daf}
eseinMittelding zwischen
einer einfachen Numerie-
rung und der Kklaren
Prozentangabeliefert. Die-
ses Mittelding ist im eigent-
lichen Sinne wiederum eine
Nummer, allerdings keine ge-
wohnliche. Sie gestattet aber,
die betreffende Marke streng
systematisch zu beliebigem
Zeitpunkt dort einzufuigen, wo
sie in der Nachbarschaft an-
derer Marken gleicher Art
ihrer Zusammensetzung nach
ordnungsgeman hingehort.
Diese Aufgabe erfiillt nach An-
sicht des Verfassers jeder der
drei Vorschlage 1A bis IIC.
“enn dabei mehrfach legierte
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Stahle eine etwas verwickeltere Markenbezeichnung erhalten,
so ist dies — will man planmé&Rig vorgehen — nicht zu ver-
meiden.

Im Zusammenhang hiermit sei beispielsweise auf die
Bezeichnung der Elektromotoren in den modernen
Katalogen der Elektrizitatsfirmen hingewiesen, wo
in eine Art von Codebezeichnung — daher ohne Schlissel
auch nicht zu verstehen — Stromart, Spannung, Leistung,
Tourenzahl, Bauart (ob wasserdicht, mit Flansch usw.) zu-
sammengezogen sind.

Zu den Vorschlagen selbst ist folgendes zu bemerken.
Vorschlag | stimmt mit ISA 17 praktisch uberein. Vor-

schlag IIA benitzt folgende Multiplikatoren:
fur Kohlenstoff.....cocooeiiiiieiicce e, 10,
FUr Nickel e 2,
fur Chrom, Mangan undSilizium . .. 4,
fir Molybdan undVanadin.......ccccevnnnen. 10.

Der Vorschlag 1B verwendet fiir Kohlenstoff den
Multiplikator 100, im Ubrigen dieselben wie der Vorschlag
IIA. DerVorschlag IIC ist aus dem Vorschlag I1B da-
durch entstanden, da die Kohlenstoffkennzahlen vor die
chemischen Symbole geriickt sind.

In Zahlentafel 3 sind die unlegierten Einsatz- und
Vergltungsstahle nach DIN 1661 und ihre Bezeich-
nungen nach ISA und dem Vorschlag | des Verfassers zu-
sammengestellt. Die Bezeichnungennach ISAund Vorschlag |
sind vollkommen gleich. Etwas Kiirzeres, Einfacheres und
Klareres kann wohl nicht ersonnen werden. Da der Kohlen-
stoffgehalt in Hundertstelprozent als Kennzahl in die Mar-
kenbezeichnung aufgenommen ist, kdnnen alle Feinheiten
zum Ausdruck gebracht werden, die wohl je ausgedriickt
werden missen. C 20, C 30 usw. weichen von St C 25.61,
St C 35.61 usw. ab, weil in ISA 17 der mittlere Kohlenstoff-
gehalt dieser Stidhle auf Grund gemachter Erfahrungen
herabgesetzt wurde; C 15 kennzeichnet den betreffenden
Stahl an sich im Mittel treffender als St C 16.61.

In Zahlentafel 4 sind die entsprechenden Angaben fiir die
mit Nickel, Chrom und Nickel, Chrom und Molybdan usw.
legierten Stdhle nach DIN 1662 und 1663 und
weitere legierte Baustdhle zusammengefallt. Hier zeigt es
sich schon, daB die Unterscheidungsmoglichkeit solcher
Legierungen nach ISA nicht genlgend fein ist. Obgleich
beispielsweise der Kohlenstoffgehalt des ECMo 100 (nach
ISA CrMnMo 211) mit 0,17 bis 0,22 % C wesentlich niedriger
ist als der des VCMo 125 (nach ISA CrMo 210) mit 0,22 bis
0,28 % C, kommt der Unterschied nach der ISA-Bezeichnung
nicht zum Ausdruck. Wenn nun auch in diesem Fall sich
die beiden Stahlmarken durch Mangan und ihre Gesamt-
kennzahl unterscheiden, so ist doch denkbar, daf eines
Tages entweder in ISA oder in einem der groBen Stahl-
erzeugungslédnder eine Marke geschaffen werden soll, deren
Kohlenstoffgehalt dazwischen liegt.

Dasselbe gilt fur die Stahlmarken Cr 310 und CrV 310.
Beide unterscheiden sich heute zwar durch den Vanadin-
zusatz des zweitgenannten Stahles. Ein Stahl mit 0,25 bis
0,32 % Cund 0,9 bis 1,2 % Cr ohne Vanadin wiirde aber
wiederum Cr 310 heifen und sich von dem Stahl mit 0,30 bis
0,37 % C nicht unterscheiden lassen; es sei denn, dal man
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ihn, wie in ISA vorgesehen, durch eine angeh&ngte Kenn-
ziffer von dem anderen unterscheidbar macht. Da aber
durch Verwendung der Kennziffern 0 bis 9, wie sie fiir die un-
legierten Stdhle festgelegt sind, in sehr bequemer Weise —
sofern dies als erforderlich erachtet wird — auch bei legierten
Stdhlen in den engen Spalten der Sticklisten oder im
Schriftwechsel auf knappem Raum angegeben werden kann,
ob man auf die Gewahrleistung der Streckgrenze allein oder
der Streckgrenze und Kerbschlagz&higkeit usw. Wert legt,
so wirden zur Kennzeichnung von Unterschieden in der
chemischen Zusammensetzung zweier sonst gleichlautender
legierter Stahle zweistellige Kennziffern ndtig werden. Dies
mufBl aber, wenn irgend mdoglich, vermieden werden, denn
diese Kennziffern wiirden — weil auf jedem Normblatt etwas
anderes bedeutend — rein mechanisch auswendig zu lernen
sein. Zu ihnen muRte vielleicht eine dritte Stelle in Gestalt
der Kennziffern 0 bis 9 hinzutreten, falls die Gewahrleistung
der Streckgrenze usw., wie geschildert, zum Ausdruck
kommen soll. Wollte man aber fiir die Kennziffern allgemein
ein besonderes System fiir alle in Betracht kommenden Fille
und Bedeutungen aufstellen, so wiirden bestimmt drei oder
gar vier Stellen nicht ausreichen. Die Verwendung von
Kennziffern sollte daher fiir Bedeutungen der Art, wie sie
Zahlentafel 2 enthalt, beschréankt werden, da sie fir dieses
Anwendungsgebiet vorzuglich geeignet sind.

Vergleicht man die Vorschldage 1A, 11B und IIC mitein-
ander und mit ISA, so haftet dem Vorschlag I1A ebenfalls
der Nachteil an, da feinere Abstufungen des Kohlenstoff-
gehalts in der Bezeichnung nicht zum Ausdruck kommen.
Von den Vorschldgen I1B und IIC ist nach Ansicht des Ver-
fassers dem Vorschlag IIC der Vorzug zu geben, dabei
ihm kein Zweifel bestehen kann, wo die Kennzahl des Kohlen-
stoffs aufhdrt und die Kennzahlen der Ubrigen Legierungs-
elemente anfangen. Zwischen der Kohlenstoffkennzahl und
den anderen einen Punkt zu setzen, kdnnte zu Irrtimem
fuhren, da die oben geschilderten Kennziffern bereits durch
einen Punkt von den Gbrigen Zahlen getrennt werden.

Erwdahnt sei, dal ein dhnliches System wie das vorge-
schlagene (allerdings mit anderen Buchstaben, Multiplika-
toren usw.) bei der Firma Fried. Krupp A.-G. in Essen teil-
weise seit etwa 50 Jahren, teilweise seit rd. 15 Jahren im
Gebrauch ist und sich vorziiglich bewahrt hat.

Zusammenfassung.

Nach einem Ueberblick tber bekannte Bezeichnungs-
systeme fir Stahlmarken macht der Verfasser eigene Vor-
schlage fir die Markenbezeichnung von unlegierten und
legierten Stéhlen, soweit es sich um Konstruktionsstahle bis
zu einem Hochstgehalt von 5 % beim einzelnen Legierungs-
element handelt. Die Vorschlage fiir die unlegierten Stéhle
sind unmittelbar aus den Arbeiten des Komitees 17 der
International Federation of tlie National Standardizing
Associations (1.S.A.) Ubernommen, wahrend die fur die le-
gierten Stéhle insofern davon abweichen, als — zwecks
feinerer Unterscheidbarkeit — von mehreren Multiplikatoren
zum Zusammenbau der Gesamtlegierungskennzahl Gebrauch
gemacht wird. In Tafeln sind die seitherigen und die aus den
Vorschlagen sich ergebenden Markenbezeichnungen einander
gegenibergestellt.
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Umschau.

Die Anlagen der Weirton Steel Company
in Weirton (Virginia).
Das am Ohiofluf liegende und von Ch. Longenecker be-
schriebene Hiuttenwerkl) (Bild 1) umfalt folgende Abteilungen:

1. Koksofenanlage.

Die Kohle aus der der Gesellschaft gehérenden Grube Isabella
bei Brownsville, Pa., enthdlt nach dem Waschen 7,83 % Feuch-
tigkeit, 7,09 % Asche, 1,15 % Schwefel, 35,31 % fliichtige Be-
standteile, 57,60 % festen Kohlenstoff. In gewaschenem Zu-
stand wird sie in Kéhnen zum Hittenwerk gebracht und nach

erhitzer von Ofen 1 und drei Winderhitzer von Ofen 2; im Notfall
kann ein Winderhitzer von Ofen 1 auf Ofen 2 geschaltet werden.
Alles Gichtgas, mit Ausnahme des fur die Beheizung der
Kessel bestimmten, wird auf 0,35 g/m3gereinigt, wobei es zuerst
durch einen Staubabscheider, dann durch einen Wirbler, einen
NaRwadscher und Zyklonabscheider geht. Das Gas fir die Wind-
erhitzer wird in einem Cotrell-Abscheider weitergereinigt, wéh-
rend das Gas fir die Kokséfen und Tieféfen unmittelbar von
den Zyklonabscheidern zu drei Desintegratoren und dann in
einen Gasbehdlter fir 28 316 m3 geht. Den Kesseln wird das
Gas von den Zyklonabscheidern her zugefihrt.

Schlackenlager

Kalwalzw erk
Lagerhalle
L Lagerplatz
K rafterk Versandhalle nX<-77
raftwer . Brammenlager
Kesselhaus- Schrotflatjen fuﬁbetten g
Hochofen - L
> FeinBlech= ~
watzwerk
mitBeizerei
1 = Gaserzeuger 6 = Brammenlager 12 = 400er und 250er Streifen
2 = Mischer 7 = Formstahlstrale
3 = Tiefofen 8 = Werkstatte 13 — Versandhalle
4 = Abstreiferhalle 9 — Lager 14 = Gliherei
5 = Blockstrale 10 = Kuhlbetten 15 = Kaltwalzwerk
Pumpenhaus 11 = Ofenhalle 16 = 1219er BandblechstraRe

Bild 1. Lageplan der Anlagen der Weirton Steel Company.

dem Umladen in einen Bunker geschafft, von wo sie nach dem
Brechen und Mischen wiederum in einen Brecher gelangt; der
sie so weit zerkleinert, daR 50 % durch ein Sieb mit Maschen
von 3,2 mm hindurchgehen. Hierauf wird die Kohle zu Bunkern
tiber den Oefen befdrdert, von wo zwei Wagen zu 14,2 t Inhalt
sie auf die drei Ofengruppen verteilen. Die erste Gruppe hat
37 Oefen, die zweite 49 und die dritte 25 Oefen, und zwar alle
nach der Bauart Koppers. Die Garungszeit betragt etwa W/, h.
Die Oefen werden mit Hochofengas beheizt. Die Anlage ist
zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse eingerichtet. Das Koks-
ofengas wird den Oefen der verschiedenen Werksabteilungen
zugefihrt (Bildl).
2. Hochofenanlage.

Die Erze kommen von den der Gesellschaft gehdrenden
Gruben am Oberen See in Trichterwagen an. Ein Teil kann
durch einen Wagenkipper auf den 355 000 t fassenden Erzlager-
platz abgeladen werden, der auch zum Lagern von Kalkstein
und Koks dient. Ein Bruckenkran mit einem die beiden Gleise
der Hochbahn bestreichenden Ausleger kann diese Rohstoffe
in die entsprechenden Bunker an den Hochdfen schaffen. Beim
Hochofen Nr. 1 sind 15 Bunker fir Erze und Kalkstein sowie
ein doppelter Bunker fiir Koks angeordnet, am Hochofen Nr. 2
19 Bunker fur Erze und Kalkstein sowie ein doppelter Bunker
fur Koks. Ein 15,2 t fassender Forderwagen mit Waage schafft
Erz und Kalkstein zu dem Kibelaufzug. Die Koksdoppelbunker
sind so angelegt, daB einer der beiden Aufzugkubel jedes Hoch-
ofens mit dem Koks gefillt werden kann. Dabei lauft der Koks
aus den Bunkern zuerst tber ein Drehrollensieb, so daR nur die
groBen Stiicke in die Kubel fallen. Das durchsiebte Gut wird
in weiteren Siebanlagen nach Stiickgrofen unterteilt, wobei die
groReren Stiicke in die Aufzugkibel geschafft werden, wéhrend
der Feinkoks unter Kesseln auf Wanderrosten verbrannt wird.

Jeder der beiden Hochdfen (Bild 2), Ofen 1 mit einer
Tagesleistung von 1016 t und Ofen 2 mit einer solchen von 915 t,
hat einen McKee-Verteiler und eine mit Dampf betriebene Stich-
lochstopfmaschine; Hochofen 1 hat 16, Hochofen 2 14 Blas-
formen. Den Wind liefern zwei Turbogebldse fur vier Wind-

* Blast Furn. 28 (1940) S. 773/90 u. 826.

Das flissige Roheisen wird nach dem Abwiegen zum
Stahlwerk oder zur doppelstrdngigen M asselgieBmaschine
in 65-t-Pfannen gefahren. Eine Dwight-Lloyd-Sinter-
anlage verarbeitet den Hochofenstaub.

ST <
A N
K-y7<?i7-x

~ "B800s

10050- 762

-9WO- i

Hochofen 7 Hochofenz

Bild 2. Profilquersehnitt der Hochdofen.

3. Siemens-M artin- und Bessemer-Stahlwerk.

Die Anlage (Bilder 3 und 4) hat 6 Oefen von je 183 t, einen
von 254 t, vier von je 305t und einen von 355 t; ferner einen
Bessemerkonverter von 25,4 t und einen 1320-t-Mischer, die
beide nebeneinander in einem Gebaude fir sich stehen. In einem
dem Stahlwerk gleichgerichteten Gebaude sind 34 Gaserzeuger
angeordnet, die aber nur im Notfall benutzt werden. Das
Schrottlagergebaude mit vier Entladegleisen hat fiinf Krane,
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von denen drei Magnete und
die beiden anderen Magnete oder

Kibel haben. Kalkstein, Erze, Nr Nenn- Herd
FluBspat und Dolomit werden des  leistung | ange  Breite
in Gruben unter den Kranen Ofens m
gelagert. Zum Zerteilen des t m
Schrottes dienen Scheren und 1 igg S% }gg
; 2 , .
Schneidbrenner. ~ Der Schrott 3 183 1311 488
kommt in Bahnwagen oder . 183 1295 488
Kéahnen an und geht entweder 5 183 1311 549
zum Schrottlagergebdude oder 6 183 13,11 5,49
zu einem 127000 t fassenden - 254 1372 549
Lagerplatz mit einem 10-t- 8 305 14,33 5,79
Kran. 9 305 14,33 5,79
Im Mischergebdude hebt 10 305 14,33 579
ein 125-t-Kran die Roheisen- ﬁ ggg 1332 g;g
pfanne zum Einfillen in den ' ’

Mischer, der das Eisen in eine auf

Héhe der Ofenbihne elektrisch verfahrbare Pfanne gieBt. Vor
den betreffenden Ofen gefahren, leert einer der beiden tber der
Ofenblhne laufenden 120-t-Krane die Pfanne in den Ofen aus.
Nur selten wird kaltes Roheisen eingesetzt. Die Ofenbihne liegt
etwa 6 m uber GieBhallenflur. Der Konverter wird meistens
fur das Duplexverfahren verwendet. Das im Konverter behan-
delte Eisen wird durch einen elektrisch verfahrbaren Wagen
den Oefen zugefuhrt.

innnri
Schrottplatz

Gleiswaage fpfpfpfpfpf?

erzeugeraniage

1300-1-Mischer

G leflbiihne GieRbuhne
Bild 3. Stahlwerk der Weirton Steel Oo. (linke Halfte).
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_______ ' 533 X 1219 und 533 X 1295 mm?2 haben.

61. Jahrg. Nr. 10.

Zahlentafel 1. Angaben Uber die Siemens-Martin-Oefen.

Rauminhalt Schornstein Dampf-
}—Iierr(]j- Bad- der Ausgitterung licht leistung
dche tiefe & ichte P
Luftkammer Gaskammer Hohe Weite der‘g?sr:elltze
m2 mm m3 m3 m m PS
60,94 915 141 91,16 51,61 1,83 600
57,60 915 141 91,16 51,61 1,83 600
60,94 915 141 91,16 51,61 1,83 600
59,08 915 141 91,16 51,61 1,83 600
63,17 915 141 91,16 51,61 1,83 600
63,17 915 141 91,16 51,61 1,83 600
71,53 1194 174 122,45 52,22 1,83 600
76,18 1194 196 139,58 52,22 2,13 893
76,18 1194 196 139,58 52,22 2,13 893
77,11 1194 196 139,58 52,22 2,13 893
79,89 1067 196 139,58 52,22 2,13 893
92,16 1067 255 136,86 52,22 2,13 893

Zu den Oefen wird es mit einem Druck von etwa 19 at geleitet
und dort auf 110° angewérmt, bevor es in die wassergekihlten
Brenner gelangt, in denen es mit Dampf der gleichen Tempe-
ratur zerstaubt wird. Alle Oefen haben Abhitzekessel. Zahlen-
tafel 1 gibt Auskunft ber die HauptmaRe der Oefen.

Der Stahl wird bei den 183-t-Oefen in Pfannen der gleichen
Fassung abgelassen und von den 254-t-, 305-t- und 355-t-Oefen in
zwei Pfannen von je 152 oder 183 t Fassung; letztgenannte haben
ovalen Querschnitt. Die vier GieRkrane haben eine
Tragkraft von je 253 t. Alle Pfannen haben Aus-
gusse von 44 mm Dmr. Der Stahl wird in Kokillen
gegossen, die in zwei Reihen auf Normalspur-
Blockwagen vor jedem der drei Gielstande
stehen; jeder Wagen fal3t zwei Kokillen, die ge-
wohnlich einen lichten Querschnitt von 610 X 660,
610 X 736, 610 X 812, 610 X 915, 533 x 1117,

4. Tiefdéfen.

Im Blockabstreifer- und Tiefofengebaude
sind zwei Abstreiferkrane und zwei 7%-t-Block-
einsetz- und Ausziehkrane vorhanden. Neun Rei-
hen Tiefofen nehmen die Blocke auf, davon finf
Reihen mit vier Zellen von je 4,27 X 1,9 m2 drei
Reihen mit je vier Zellen von 2,44 x 1,9 m2und
eine Reihe mit drei Zellen von 4,27 X 2,6 m2 die
mit Hochofen- oder Koksofengas von 1425

kcal/m3 geheizt werden; fir den Notfall stehen sechs Gas-
erzeuger zur Verfigung. 1

5. 1015er Umkehr-BlockstraRBe.
Die Blocke werden ihr von den Tiefofen durch einen Wagen
zugefihrt, der sie auf einen vor dem Arbeitsrollgang angeord-
neten Zufuhrrollgang legt. Die beiden Walzen haben 927 mm

(0] 5 70 15m

Bild 4. Querschnitt durch das Stahlwerk der Weirton Steel Co.

a = zwei Krane (je 253 t) b =

Zum Einsetzen des Schrottes, Kalksteins und Erzes dienen
vier 712-t-Maschinen, fiir andere Zwecke ist noch ein 10-t-Lauf-
kran vorhanden. Zum Lagern von Legierungszusdtzen sind
Bunker im Anbau vorgesehen; auch ist es méglich, Ferromangan
in einem fahrbaren Brecher vor dem Einsetzen in die Oefen zu
zerkleinern.

Als Brennstoff fir die Oefen dient das bei der Petroleum-
destillation zurtickbleibende und in Kdahnen ankommende Oel,
das mit Pumpen zu verschiedenen Behdltern geschafft wird.

125-t-Kran, 25-t-Hilfskatze c =

5-t-Beschickmaschine.

Dmr. und 2336 mm Ballenlédnge; die Zapfen laufen in Bronze-
lagern mit WeiBmetallausguR3, die von einer gemeinschaftlichen
Verteilervorrichtung aus mit Schmiermitteln versorgt werden.
Der Gewichtsausgleich der Oberwalze, die einen elektrisch be-
tatigten Hub von 1270 mm hat, sowie der Antrieb der Kant-
und Verschiebevorrichtung erfolgen mit Druckwasser. Eine
Zwillings-Tandem-Dampfmaschine mit Hochdruckzylindern von
1060 mm und Niederdruckzylindern von 1676 mm Dmr. bei
1524 mm Hub treibt die BlockstraBe an.
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Es werden Vorblécke bis zu 127 X 127 mm2, Brammen bis
iu 1231 mm Breite und vorprofilierte Blocke fir die Formstahl-
rtrale gewalzt. Das Walzgut geht darauf entweder durch eine
Endenschere mit 305 t Druckkraft zur etwa 20 m entfernten
kontinuierlichen Halbzeugstrafle, oder es wird seitlich auf ein
33,50 m langes Kihlbett und auf einen daneben angeordneten
Rollgang abgezogen, der es zu einer Dampf-Wasserdruck-Bram-
menschere von 810 t Druckkraft bringt (Bild 5). Die Enden
werden durch ein schréges Forderband weggeschafft, wahrend
das profilierte Walzgut zu einem Rollgang geht, von dem es auf
eine in der benachbarten Halle endigende Férdervorrichtung
abgeschoben wird. Von hier aus wird es zum Waéarmofen der
890er BlockstraRBe geschafft.

Antriebsmaschine

Omschau.
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oder Brammen zuerst durch eine Endenschere, dann durch ein
Stauchgerist und zwei Walzgeriste, darauf durch ein zweites
Stauchgerist und vier weitere Walzgeriste. Die Walzen des
letzten Geriistes machen 127 U/min. Mit einer fliegenden Schere,
die 6,7 m vom letzten Geriist angeordnet ist, wird das Walzgut
geschopft und unterteilt. Sowohl die waagerechten als auch
senkrechten Walzen werden von einer Welle aus angetrieben, die
ein Drehstrommotor von 4000 PS bei einer Spannung von
6600 V und 93 U/min antreibt.

Die StraBe walzt Platinen von 177 bis 317 mm Breite und
6,67 bis 51 mm Dicke. Platinen von 10 m Lange gehen zu einem
Stapler, von wo sie ein Kran wegschafft. Die Knippel von
38 bis 82 mm Seitenlange werden zn einem Kihlbett gefordert.

ol Blockwendevorrichtung Endenschere .
L 0 flieg
Schere Schere
|
Blockwalzwerk 533-kartt Stralle 057-korrt.StraRe
Schere Schere

Brammen-Knuppelderiader

D 20 3D w 59m.

Bild 6. 1015er Umkehr-Blockstralle and kontinuierliche HalhzAngMrntw.

17verfbhrbaredebet/sehe
12verfahrbarerKot/gang

1 Btockaufgabevoricttung
2 RiockbefBrderungswagen
3 IdtSer Duo-dmkehr-Biockstrale
¥ Block-oderBrammendrticker
S Antriebsmotor des S9der Duo-
IImkehr-uZunderbrechgeriistes
00005 50/100d/min

d iormstahistralie.

15deiBeisenscAhttensédge

S kammwal/zengertist
7 a Kerbindungsrottgang B
b Arbensrougang_m rdem G ertist
c » inter” 7
8 zerfahrbare kot/gange
3 Antriebsmator Eerti
d iormstahistralle.
10KammwaizengerU'sr

17Abschiebevorrichtung

13 Zweiver%:hiebba e
m itangebautem

erlist-Seite
PS, Gil130U/min

T3Antriebsmcdor K orgeriist-Sei .
70/700tt/m in

V StandflirErsatzgeri'steu-Umbaugrube \

oftenrich

oftgangsstuc

135Stck. vo r%/efs/%%e?% triihigrubem ----
i

5-tkran .

IS O reigeteiffes fiiih/bett 70xZ7mK

aschinen

15+Kran

Bila S. SSCer Vorblockstialle und 5sS/735er Formsiahlstrafe.

Die kontinuierliche Halbzeugstrale mit sechs Ge-
risten und Walzendurchmessem von 610 und 533 mm hat vor
dem ersten Gerist eine Blockwendevorrichtung und fir das
Walzgut drei Kaliberreihen, von denen die erste Knippel von
102 x 102 mm2 die zweite Brammen von 177 bis 336 mm
Breite und die dritte geeignete Querschnitte fir die 457er kon-
tinuierliche StraBe ergibt. Die Walzen des letzten Geristes
machen 40,6 U/min. Zwischen dem vierten und finften Gerlst
ist ein Stauchgerist angeordnet. Die Gerlste erhalten ihren
Antrieb von einer Welle aus, die ein Drehstrommotor von
4000 PS bei einer Spannung von 6600 V und mit 93 U,.min
antreibt.

Das Walzgut kann entweder Uber einen Rollgang zu der aus
sechs Gerusten mit W alzen von 457 mm Dmr. bestehenden
kontinuierlichen Halbzeugstrale gehen oder zu einem
Kihlbett, von wo es in einem der Walzrichtung entgegen-
gesetzten Sinn zu einer elektrisch angetriebenen Schwungrad-
schere geschafft wird, hinter der es zu einer Sammeltasche in
der N&he des seitlich hinter der Umkehr-Blockstrale angeord-
neten Kuhlbettes gelangt, so dall das Halbzeug der Block- und
der 610/533er kontinuierlichen StraRe an einer Stelle zusammen-
gefuhrt wird, wo es untersucht, geputzt und verteilt werden
kann.

An der 457er kontinuierlichen StralRe gehen die Knippel

6. 890er Vorblockstrale und 585/735er Form stahlstralle
(Bild 6).

Die beiden Straen sind von der 1015er BlockstraBe durch
eine 27 m breite Halle getrennt, die als Lager zum Putzen der
von der letztgenannten Blockstrale kommenden Brammen
benutzt wird und von der aus die fir die BandblechstraBen be-
stimmten und geputzten Brammen versandt werden. Die Blocke
fur die 890er Blockstrale werden von der 1015er BlockstraRe
auf einem mit Motor betriebenen und als Rollgang ausgebildeten
Wagen vom Kihlbett der 1015er BlockstraBe zum Einsatzende
des kontinuierlichen Ofens der 890er BlockstraBe gefahren. Bram-
men oder Vorblocke gehen in einfacher oder doppelter Reihe
Gber die wassergekihlten Gleitschienen, dann uber einen 2,54 m
langen Herd. Die gesamte von der Flamme bestrichene Herd-
flache ist 18,3 X 5,65 m2und hat vierfache Beheizung mit Koks-
ofengas oder Heiz6l oder mit einem Gemisch aus beiden. Die
LuftCwird in einem Rekuperator mit Réhren aus feuerfestem
Stoff erwdarmt. Der Ofen hat eine Stundenleistung von 60 t
Vorblécke 203 X 203 mm2 mit warmem oder von 45 t Vor-
blécke 380 X 457 mm2 mit kaltem Einsatz.

Die 890er BlockstralRe liefert vorprofiliertes Walzgut an die
FormstahlstraBe und kann Walzen von 673 bis 1384 mm Dmr.
und bis zu 2082 mm Ballenlange aufnehmen. Bei Walzen von
838 mm Dmr. betrédgt der Hub der Oberwalze 1016 mm, so dal
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Zahlentafel 2. Angaben tUber die W alzenstraBBe.

Anzahl Arbeits- Stutz- Ballenlange ~ Drehzahl ~ Motoren- Spannung Mﬁtoa-l Umfangs-
Nr. des Walzgertstes der walzen walzen in der Walzen  starke Stromart ; drehzal geschwindigkeit
Walzen Dmr.in mm Dmr.in mm mm je min in PS inV in min m/s
1. Vorgeriist. .. 2 812 — 1676 12,1 Drehstrom 6600 200 f 0,514
2. Vorgerist 1 mit 4 482 1016 1370 30,0 J 1500 | 0,757
3. Vorgeriist > vorgebauten 4 482 1016 1370 50,8 1500 Drehstrom 6600 450 1,282
4. Vorgerist | Stauchwalzen 4 457 1016 1370 85,0 1500 Drehstrom 6600 450 1,968
Zunderbrechgeriist.................... 2 558 - 1370 — 600 Gleichstrom 600 — —
4 419 1187 1370 43,0 2000 Gleichstrom 600 200/400 0,943/1,886
4. 419 1187 1370 65,0 2000 Gleichstrom 600 200/400 1,426/2,852
4 419 1187 1370 93,0 2000 Gleichstrom 600 200/400 2.040/4.080
.4 419 1187 1370 123,0 2500 Gleichstrom 600 200/400 2,632/5,264
5. Fertiggerist. .. 4 419 1187 1370 155,0 2500 Gleichstrom 600 200/400 3,400/6 800

Den Gleichstrom von 600 V liefern zwei Umformer mit je einem Antriebsmotor von 4200 kVA fiir Drehstrom von 6600 V mit je zwei Gleichstrommaschinen von

1500 kw.

Die Gleichstrommotoren der Stauchwalzen haben je 200 PS und 400/800 U/min.

Brammen bis 914 mm Breite ausgewalzt werden kénnen. Vor
und hinter der Strale sind Kant- und Verschiebevorrichtungen
angeordnet. Sie wird durch einen Umkehrmotor von 4000 PS
bei 50 bis 100 U/min angetrieben. Die Walzenzapfenlagerschalen
bestehen aus Kunstharz mit Easerstoffeinlage, wéhrend die Roll-
gange Kugellager haben.

Das Walzgut geht uber einen 14,6 m langen Rollgang zum
12,2 m langen Wipptisch vor dem ersten Gerlst der ans drei
Geriisten bestehenden Eormstahlstrale, die fir Walzen von
585 und 735 mm Dmr. eingerichtet ist. Vor der Strale sind
zwei fahrbare Rollgange angeordnet, die im Verein mit zwei
fahrbaren Wipptischen arbeiten; hinter der Strafe sind zwei
fahrbare Wipptische, ein fahrbarer und ein feststehender Roll-

ang. . -
’ gVor- und Zwischengeriist haben je drei Walzen, das Fertig-
geriist zwei Walzen. Auf der Seite des Vorgeriistes ist ein An-
triebsmotor von 3000 PS und 70 bis 140 U/min angeordnet, auf
der Seite des Fertiggeristes ein Motor von 2250 PS und 65 bis
130 U/min. Haben alle drei Geriiste Walzen von 585 mm Dmr.
eingebaut, so wird die Strale vom 3000-PS-Motor allein ange-
trieben. Liegen Walzen von 735 mm Dmr. in den Geristen,
so treibt der 3000-PS-Motor das Vor- und Zwischengerist an
und der 2250-PS-Motor das dritte Gerust, oder aber es werden
beide Motoren mit gleicher Geschwindigkeit gesteuert, so daR
alle drei Geriliste miteinander gekuppelt werden kénnen. Beim
Walzen von Breitflanschtrdgern wird ein Universalgerist an
Stelle des Fertiggeristes gesetzt. Mehrere Ersatzgeriiste er-
leichtern den WalzenWechsel. Alle Walzenzapfen laufen auf
Lagerschalen aus Kunstharz mit Faserstoffeinlage. Es werden
gewalzt: Winkel 63 X 63 bis 203 X 203 mm, U-Stahl von 76 bis
457 mm, Doppel-T-Stahl von 76 bis 610 mm, Breitflanschtréger
von 152 X 152 bis 610 X 228 mm, Spundwandstahl, Unter-
lagsplatten und Sonderprofile.

Bemerkenswert ist noch, daR in der Zurichterei zwei Rollen-
richtmaschinen so angeordnet sind, daf jede durch Druckwasser
in oder aus der Richtung des Forderrollganges verschoben werden
kann. Ist die eine Maschine in Betrieb, so kann die andere unter-
dessen umgebaut werden. Mehrere Kihl- und Richtbetten mit
Scheren, Kaltsdgen, Richtpressen, Sammeltasehen, Stanzen
usw. dienen zum Fertigmachen des Walzgutes. In einem Ofen
kénnen die Unterlagsplatten, wenn es notig sein sollte, vor dem
Lochen erwérmt werden. Fir sonstige Einzelheiten sei auf eine
frihere Beschreibung hingewiesenl).

7. Feinblechwalzwerk.

Die in Bahnwagen von den HalbzeugstraBen kommenden
riatinenstdbe von 203 und 305 mm Breite werden von einer
Schere zerschnitten, die vier 203 mm breite oder drei 305 mm
breite Platinen gleichzeitig schneiden kann, worauf diese in ge-
stapelter Anordnung durch einen Kran zu den Warmdfen ge-
bracht werden.

Sechs Zweiwalzenvorsturzgeriiste, von denen eins in Bereit-
schaft steht, drei Zweiwalzenfertiggeriiste und zwei Kaltnach-
walzgcriste bilden die Feinblechstrecken. Es sind drei mit
Koksofengas oder Naturgas beheizte Costello- und zwei neu-
zeitliche kontinuierliche Platinenwarmdfen vorhanden. Die drei
Fertiggeriste haben mechanische Hebetische auf der Vorder-
und Rickseite; sie erhalten ihr vorgewarmtes Walzgut aus kon-
tinuierlichen Sturzéfen, von denen zwei doppelte Kammern haben.
Zwei 1200-PS-Motoren treiben die Gerliste an, von denen ge-
wohnlich funf Vor- und drei Fertiggeriste in Betrieb sind. Er-
zeugt werden Feinbleche bis zu 1219 mm Breite und 0,3 bis
2,8 mm Dicke, im Durchschnitt von 0,48 mm Dicke. Zum
Schneiden sind neun Scheren vorhanden, In der Gliherei stehen
elf Haubenglihofen mit Strahlheizrohren und ein Wagenherd

J) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 270/71.

gluhofen, denen Schutzgas zugefiihrt werden kann. Hier be-
findet sich auch eine Scherenanlage fur Bandbleche in Bunden
und eine Schrottpaketierpresse.

Die geglihten Bleche werden entweder versandt oder sie
gehen zur Beizerei, die sechs Tauchkolbenbeizmaschinen mit
Spulbehaltern hat. Die gebeizten Bleche werden dann zur Ver-
zinkerei geschafft, die sechs Verzinkungskessel und einen Kessel
fir Zinn-Bleiuberzug (Mattbleche) hat, worauf sie auf Férder-
bandern oder Blechwenderddern abkihlen.

8. WeilRblechwalzwerk.

Dio von den Warm- und Kaltwalzwerken kommenden
Bandblechbunde durchlaufen zuerst eine der beiden Reinigungs-
anlagen, dann werden sie in 18 Haubenglihéfen mit Strahlheiz-
rohren unter Schutzgas gegliht, worauf sie zu den Kaltwalz-
werken gehen; danach werden sie an den Kanten beschnitten
und in Tafeln unterteilt, hierauf geglattet und gestapelt. Nach
dem Beizen in einer von zwei Tauchkolben-Beizmaschinen ge-
langen sie zur Verzinnerei mit 33 Herden, von denen 28 zum
Verzinnen und funf zum Verbleien dienen; alle werden mit Koks-
ofengas beheizt. Zum Ausbessern und Instandhalten der Ein-
richtungen ist eine mechanische und eine Elektrowerkstatte
vorhanden.

9. Streifen- und Bandblechwalzwerke.

Die Streifen werden auf einer 250er ZickzackstraBe, einer
405er und einer 1219er StralRe gewalzt; die 405er Strale wurde
schon beschriebenl).

a) Die 1219er Bandblechstrale fir Bandbleche
410 bis 1219 mm Breite, 1,65 mm und mehr Dicke wurde als
eine der ersten Bandblechstralen im Jahre 1926 in Betrieb
gesetztl).

Die Brammen von der 1015er Umkehr-BlockstraBe kommen
auf dem von zwei 15-t-Kranen lUberspannten Lagerplatz an und
werden in vier durch Koksofengas, Naturgas oder Generatorgas
geheizten Oefen von 21,6 m L&nge und 4,42 m Breite erwérmt,
wobei sie Uber wassergekihlte Gleitrohren, dann (ber einen
SchweiBherd gehen. Der grofte Brammenquerschnitt betrdgt
1219 X 136 x 3810 mma3. Zahlentnfcl 2 gibt Auskunft Uber die
Hauptkennzahlen der WalzenstraBe. Hinter dem ersten Vor-
gerust wird die Bramme im Uhrzeigersinne um 180° gewendet
und auf einen Rollgang gelegt, der zwar gleichgerichtet zum
Rollgang des ersten Gerlstes ist, aber von dessen Mittellinie
5,5 m Abstand hat, und zum zweiten Vorwalzgerist fihrt. Vor
dem zweiten und dritten Gerist wird der Sinter vom Walzgut
mit Druckwasser von 70 at abgespritzt. Hinter dem vierten
Gerist wird das Walzgut wiederum um 180°, aber in einer dem
Uhrzeigersinn entgegengesetzten Richtung gewendet, dann auf
einen Rollgang gelegt, dessen Mittellinie wieder mit der des ersten
Geristes Ubereinstimmt. Auf diesem Rollgang geht es zu einem
Zunderbrechgeriist, vor und hinter dem es wieder abgespritzt
wird. Vor dem Geriist wird durch ein Pyrometer festgestellt,
ob die Bramme die richtige Temperatur fir den Eintritt in die
FertigstraBe hat, die auf ein Schreibgerat Gbertragen wird.
Hinter dem letzten Fertiggerist lauft das Bandblech zu drei
Haspeln oder uber diese hinweg zu einer Schere, die ungefahr
60 m vom funften Fertiggerist entfernt steht und das Bandblech
in mehrfache Léngen schneidet. Sowohl die Bunde als auch die
geschnittenen Bandbleche gehen vor dem Kaltwalzen zuerst
durch Beizen, und zwar die Bunde durch eine der drei Durch-
laufbeizen.

Fur das Kaltwalzen stehen vier Walzwerke zur Ver-
figung. Walzwerk Nr. 1 hat vier hintereinanderstehende Vier-
walzengeriiste zum Walzen von Bandblech von 482 bis 1168 mm
Breite; alle Walzen haben Waélzlager. Walzwerk Nr. 3 hat ebenso

x) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 618/19 u. 660.

von
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vier Vierwalzengeriiste zum Walzen von 482 bis 914 mm breiten
Blechen. Die Walzwerke Nr. 4 und 5 dienen zum Walzen von
Weilblech und haben ebenfalls vier Vierwalzengeriiste. Sechzehn
Haubenglihéfen mit Heizstrahlrohren dienen zum Glihen und
werden mit Koksofengas beheizt. Zum Kaltnachwalzen
etehen zwei Zweiwalzengeriste fir Bandblechbunde und ein
Vierwalzengerist sowohl fir Bunde als auch Blechtafeln zur Ver-
fligung. Zum Unterteilen und Besaumen der Bandbleche sind
verschiedene Einrichtungen vorhanden. Die Kaltwalzwerke
Nr. 1 und 3 haben Scheren zum Schneiden der Bandblechbunde
auf Lange und die ICaltnachwalzwerke Besdumscheren und
Haspel zum Wiederaufwickeln. AuBerdem sind noch vorhanden:
ein Maschinensatz zum Abwickeln und Zerteilen, drei Scheren
fiur kaltgewalztes Bandblech, zwei Scheren fiur warmgewalztes
Bandblech, zwei umlaufende Teilscheren und ein Maschinensatz
fur warmgewalztes Bandblech, der aus einem Ablaufhaspel, einer
Teilschere, einer SchweilRvorrichtung, einer Rollenrichtmaschine,
einer umlaufenden Schere zum Langsteilen sowie zwei Teil-
scheren besteht und dem eine Putz- und Trockeneinrichtung
nachgeschaltet ist.

Die Walzwerke fir schmalere Streifen haben einen
gemeinsamen Halbzeuglagerplatz, der von zwei 15-t-Kranen
tiberspannt wird.

b) 250er Stabstahl- und StreifenstraBe.

Jeder der beiden mit Generatorgas beheizten Warmaofen
hat eine Herdflache von 12,2 m Léange und 3,6 m Breite und eine
Stundenleistung von 20 t. Die kontinuierliche Vorstrale be-
steht aus sechs Zweiwalzengeriisten, von denen das erste, zweite,
vierte und sechste waagerechte, das dritte und fiinfte senkrechte
Walzen haben, die aRe von einem 1500-PS-Motor fiir Drehstrom
von 6600 V und 505 U/min durch Wellen und Vorgelege ange-
triecben werden. Hinter dem sechsten Geriist geht das Walzgut
durch eine Umfihrung zu einem mit einem 500-PS-Motor an-
getriebenen Staucbgerist, hinter dem es mit Druckwasser von
70 at bespritzt wird. Eine zweite Umfihrung kehrt die Walz-
richtung um, und das Walzgut geht zu zwei Streckgeristen sowie
nach dem Durchgang durch eine Druckwasserspritzeinrichtung
zu zwei weiteren Streckgeristen, worauf es das Zweiwalzen-
fertiggeriist durchlauft, das es mit 7,6 m/s verlat. Ein 1500-
PS-Motor treibt die vier Streckgeriiste und ein 1200-PS-Motor
das Fertiggeriist an. Mit Ausnahme der VorstraBengeriste laufen
alle Walzenzapfen in Lagern aus Kunstharz mit Faserstoff-
einlage. Zum Aufwickeln der Streifen sind zwei Haspel und fur
den Stabstahl ein doppeltes 76,2 m langes je 3,7 m breites Kuhl-
bett mit den zugehdrigen Scheren vorhanden.

Gewalzt werden: Streifen von 25 bis 203 mm Breite und
1,6 bis 5,6 mm Dicke, Rundstahl von 9,5 bis 38 mm Dmr. sowie
Vierkantstahl gleichen Durchmessers, Betonstahl von 9,5 bis
31,7 mm Dmr., Winkelstahl von 25 X 25 bis 76 X 76 mm.

TOOPSG kichstrom . n*vo0-500im in
Stauchgerist

Brammenschere  Stauchstich Stauchgerist

oQ niiilinni|]Om:¢rnm 11" "w
7 2 J Vi 5

31 7SOOPSDrehstrom, ti- 180-3R0 /min

ZSOOPSOrehstom,n=780-360Mn
iiiiiiinrkm J

Kontinuierliche Warmofen

Bild 7. Umfiihrung
Streifenwalzwerk der Weirton Steel Co. (1925).
Fertagerist

SO iy innn

c) 406er StreifenstraBe (Bid 7).

Die drei Wé&rmodfen haben die gleiche Herdflache und
Leistung wie die der 250er StraBe. Nach Verlassen des Ofens
geht der Kntippel zuerst durch eine Schere zum Abschneiden
des vorderen Endes und dann durch ein Stauchgerist mit waage-
rechten Walzen, darauf durch zwei Zweiwalzengeriiste, ein
Stauchgeriist mit senkrechten Walzen, ein drittes Zweiwalzen-
gerlist und ein Stauchgeriist mit senkrechten Walzen. Druck-
wasser von 70 at spritzt den Zunder hinter dem ersten und den
beiden letztgenannten Stauchgerusten ab. Das Stauchgerist
mit waagerechten Walzen und die drei Zweiwalzengeriiste werden
durch einen 1500-PS-Motor und jedes Stauchgeriist mit senk-
rechten Walzen durch einen 150-PS-Motor angetrieben. Kurz
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hinter dem dritten Stauchgerist und in gleicher Linie mit ihm
steht ein durch einen 800-PS-Motor angetriebenes letztes Walz-
gerust. Hinter diesem Gerist wird der Streifen seitlich auf
einen Rollgang abgezogen, der es nach dem Umkehren der
Rollendrehrichtung in entgegengesetzter Richtung zu einem
Zweiwalzengerist bringt, vor dem Gerist wird der Streifen noch-
mals abgespritzt. Ein 800-PS-Motor treibt das Gerist an. In
der gleichen Linie mit diesem Gerilst steht ein weiteres Zwei-
walzengerist, hinter dem das Walzgut seitlich abgezogen wird.
Nun wird es wieder in der entgegengesetzten Richtung bewegt und
geht durch zwei als Doppelduo angeordnete Zweiwalzengeriste,
zwischen denen es zum fiinften Male abgespritzt wird. Die
Walzensdtze der beiden Doppelduogsriiste sind so angeordnet,
dal das Walzgut zuerst in das obere Walzenpaar des ersten Ge-
rustes eintritt und hinter dem Gerlst durch eine Gerlstum-
fuhrung in das untere Walzenpaar abgelenkt wird. Von der
Vorderseite des ersten Doppelduogeristes wird das Walzgut
nun durch eine Umfihrung von unten nach dem oberen Walzen-
paar des zweiten Doppelduogsriistes geleitet und in gleicher
Weise wieder durch eine Geriistumfiihrung in das untere Walzen-
paar des zweiten Geriistes abgelenkt. Eine weitere Umfihrung

bringt das Walzgut schlieBlich zu dem Fertiggerist, das
es mit einer Geschwindigkeit von 3,8 bis 4,0 m/s verlaBt. Ein
1500-PS-Motor treibt dieses Geriist an und ein 2500-PS-

Motor die beiden Doppelduogeriiste sowie das Gerilist vor der
zweiten Schleppergruppe. Hinter dem Fertiggerist lauft der
Streifen auf ein doppeltes Kihlbett von je 76,2 m Lange und
4,6 m Breite, an dessen Ende eine Schere und ein Haspel
angeordnet sind. Gewalzt werden Streifen von 133 bis 546 mm
Breite und 1,6 bis 5,6 mm Dicke.

Streifen in Bunden werden zu einer Durchlaufbeize ge-
schafft und nach dem Beizen wieder aufgewickelt. Im Kalt-
walzwerk stehen funf Walzwerke mit je vier hintereinander
angeordneten Zweiwalzengeristen; nach dem Kaltwalzen werden
die Streifen gegliiht, wozu funf mit Koksofengas beheizte Hau-
benglihéfen mit Heizstrahlrohren und zum Kaltnachwalzen
acht eingerlstige ZweiwalzenstraBen zur Verfligung stehen.
Zur weiteren Verarbeitung sind Scheren, Langsteilscheren und
Richtmaschinen vorgesehen. Zum Normalglihen von Streifen
dient ein Ofen in der N&he des Kihlbettes der 250er Strale. Fir
die Herstellung von Schienennédgeln ist eine Maschine und ein
Waiarmofen fir den hierzu verwendeten Stabstahl vorgesehen.

10. WeiBblechwalzwerk in Steubenville.

Das Werk verarbeitet Blechbunde, die von den Kaltwalz-
werken in Weirton auf Bahnwagen angeliefert werden, und die
zuerst eine der drei elektrolytischen Reinigungsanlagen durch-
laufen. Zwei von diesen haben angebaute Vorrichtungen zum
Besdumen, Teilen und Aufstapeln der Tafeln, wahrend die dritte
Anlage nur einen Haspel zum Wiederaufwickeln des Bandes hat.

Die Tafeln oder Bunde werden

800PSDrehstrom nach dem Reinigen gegliht,
\7t=505/m in woflir zw6Ilf mit Naturgas
AT beheizte Haubenglihdfen vor-
P handen sind, denen Schutz-
gas zugeleitet werden kann.

Wenden Zum  Kaltnachwalzen  von

g~ Tafeln stehen sieben von Hand

bediente StraBen zur Verfi-
gung, von denen jede aus drei
Zweiwalzengeristen besteht.
in 800-PS-Motor treibt sie
alle Uber ein Vorgelege an.
Die geglihten BandSiechbunde
gehen zu einem Kaltnachwalz-
werk, das aus einem Vierwal-
zengeriust und einem dahin-
terstehenden Zweiwalzengerdist
m besteht. Zum Beizen sind zwei
Maschinen der Bauart Mesta und zum Verzinnen 26 mit Naturgas
beheizte Zinnherde vorhanden. Der Strom fir diese Anlage
wird von auswarts bezogen, wahrend vier mit Kohle auf Ketten-
rosten beheizte Kessel den Dampf liefern.

(@) 800PSDrehstrom

n=257-508/min
Umfuhrungim Gerist

10

i\

/ ) Umfiihrungim Geriist

11. Kraftwerke.

Zwei mit Kohlenstaub geheizte Hochdruckkessel, dreizehn
mit Koksklein oder Hochofengas beheizte Niederdruckkessel
und zwoIf Niederdruckabhitzekessel an den Siemens-Martin-
Oefen liefern den Dampf fur die verschiedenen Turbostrom-
erzeuger, die BlockstraBen-Antriebs-Dampfmaschine und andere
Zwecke." Ein dritter Hochdruckkessel wird aufgesteUt, der neun
Niederdruckkessel ersetzen wird.
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Den Drehstrom von 6600 V liefern ein 10 000-kW-Turbo-
Stromerzeuger, finf 7500-kW-, zwei 3000-kW- und ein 750-kW-
Turbostromerzeuger. 5500 Motoren waren im Jahr 1939 mit
einer angesehlossenen Leistung von 227 500 PS vorhanden.

12. Die metallurgische Abteilung

befalt sich mit der Untersuchung und Prifung der Rohstoffe
und Fertigerzeugnisse, der Ueberwachung der metallurgischen
Vorgdnge bei den Hochdéfen, im Stahlwerk sowie in den Ver-
gltungs- und sonstigen Anlagen. Zu ihrer Verfligung steht eine
Forschungsanstalt, mit allen Einrichtungen zur Werkstoff-
prifung in chemischer, physikalischer, metallographischer und
metallurgischer Hinsicht. Alle Auftrdge werden dahingehend
gepruft, welche Art des Stahles und seine Behandlung usw. fur
eine einwandfreie Erledigung der Auftrdge ndétig sind, und den
betreffenden Werksabteilungen fir die Ausfihrung entspre-
chende Richtlinien mitgeteilt.
13. M aschinentechnische Abteilung.

Fur die Ausbesserung und Instandhaltung der Werks-
anlagen sowie fur die Anfertigung neuer maschineller Einrich-
tungen sind folgende Einrichtungen vorhanden: eine groRe
mechanische Werkstatt mit Oefen und Schmiedehdmmern,
Hobelmaschinen, Drehbéanken, Bohr- und Frasmaschinen usw.,
kleinere den einzelnen Werksabteilungen angegliederte mecha-
nische Werkstatten, eine groRe Schweilerei, eine Rohrleitungs-
werkstatte, eine Schreinerei, BlechVerarbeitungswerkstétte usw.

14. Die W asserversorgung

untersteht der maschinentechnischen Abteilung. Das aus dem
OhiofluB angesaugte Wasser durchlduft zuerst drei Drehsiebe,
ehe es den Pumpen zuflieft; drei Pumpen fir eine Leistung von
je 100 m3/min und vier Pumpen fir je 50 m3/min schaffen das
Wasser zum Kraftwerk und den Kihltirmen, dann geht es zu
einem Kihlteich, aus dem es zu den Hochofen, dem Siemens-
Martin-Werk sowie den Streifen- und Bandblechwalzwerken
durch finf Pumpen fir eine Leistung von je 50 m3/min und
acht Pumpen fir je 22,7 m3/min gefordert wird.

15. Verkehrsmittel.

Auf dem gesamten Huttenwerk liegen etwa 40 km Normal-
spurgleise; zum Bewdéltigen des Verkehrs dienen zwei 105-t-
Lokomotiven und fiinf 84-t-Lokomotiven sowie etwa 200 Bahn-

wagenm iB. Unfallverhiitung.

Es wird streng darauf geachtet, daf alle Unfallverhiitungs-
vorschriften in jeder Werksabteilung genau befolgt werden.
Jeder neu eintretende Gefolgsmann erhélt nach der arztlichen
Untersuchung ein entsprechendes Heft mit den Unfallverhi-
tungsvorschriften; auf einem besonderen Vordruck mufR der
Gefolgsmann bestatigen, daB er die Vorschriften durchgelesen
hat. In monatlichen Zusammenkinften zwischen den Leitern
der verschiedenen Betriebsabteilungen und den leitenden Be-
amten des Unfallverhiitungsdienstes werden etwa vorgekommene
Unfélle besprochen und neue Anregungen fiir Unfallverhitung
vermittelt, die dann durch die Meister oder 105 Anschlagtafeln
der Belegschaft bekanntgegeben werden. Auch die von der
Belegschaft der einzelnen Werksabteilungen entsandten Vertreter
nehmen teil an diesen Zusammenkinften. Fir die erste Hilfe
bei Unféllen ist ein mit allen Einrichtungen versehener Verband-
raum vorhanden. In schweren Fallen werden die Verunglickten
dem Krankenhaus in Steubenville zugewiesen. Sicherheits-
anzige und -Vorrichtungen missen dort, wo sie vorgeschrieben
sind, angewendet werden. Zahlreiche Besuche des leitenden
Beamten des Unfallverhitungsdienstes und seiner Unterbeamten
in allen Betrieben dienen dazu, unfalldrohende oder -gefahrliche
Vorgange oder Einrichtungen aufzuspiiren. Etwaige Unfalle
werden schriftlich innerhalb 24 h dem leitenden Betriebs-
beamten und technischen Leiter des Werkes sowie anderen
Beamten gemeldet. H. Fcy.

Biegewechselversuche und Gefligeuntersuchungen
an geschweiten diunnen Blechen aus Stahlen
héherer Festigkeit.

Fir den Leichtbau, besonders im Flugzeugbau, werden
Stahle schwacher Abmessungen und maglichst hoher Festigkeit
bendtigt, wobei nach Einfuhrung des SchweiBens an Stelle des
Nietens gute SchweiRbarkeit Voraussetzung ist. Wichtig ist
das Verhalten solcher Stahle bei wechselnder Beanspruchung.

Ueber die Wechselfestigkeit geschweilRter dinner Bleche
lagen im Schrifttum 1) bisher nur Einzeluntersuchungen vor,

3) Moore, R.R.: J. Amer. Weid.Soc. 6 (1927) Nr. 4, S. 11/32.
Hoffmann, W.: Z. VDI 74 (1930) S. 1561/64. Beissner, H.,
und R. Kuchel: Z. VDI 74 (1930) S. 1125. Baumgaértel, K.:
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die sich fast ausnahmslos auf die Biegewechselfestigkeit beziehen
und deren Ergebnisse starke Schwankungen aufweisen. Eine
Zusammenfassung dieser Ergebnisse zeigte, daR die ermittelten
Biegewechselfestigkeiten fur die unlegierten Stdhle zwischen
9,1 und 22,5 kg/mm2 und fir den vorwiegend untersuchten
Chrom-Molybdéan-Stahl (Fliegwerkstoff 1452) zwischen 11,2 und
22,0 kg/mm2schwanken. Fir die besonders fiir den Flugzeugbau
entwickelten niedriggekohlten Manganstéhle2) (FliegWerkstoff
1263 und 1265) fehlten Unterlagen bisher génzlich.

Von R. M aildnder, W. Szubinski und H.-J. Wiesterd
wurde deshalb die Biegewechselfestigkeit von geschweiliten
Blechen aus sieben verschiedenen Stdhlen der genannten Art
untersucht und dabei planmaRig der EinfluB der Blechdicke
(Soll-Dicke 1,2 und 2,5 mm), des Schweilverfahrens (Autogen-
und Arcatomschweiung) und einer mechanischen Nachbehand-
lung der SchweiBn&hte (Abschleifen der Schweiraupen) erfaft.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Stéhle.

0 Si Mn P S Cr Mo Behandlungs-
stanl % % 9% 9% % % 9% zustand
A 0,30 023 066 0040 0032 — — normalgegliiht
B 0,56 0,32 063 0011 0,014 __ normalgegliiht
0 0,24 0,18 0,48 0,011 0,010 106 0,21 vergltet
D 0,24 0,33 0,64 0,012 0,016 101 019 vergutet
E 0,38 0,27 1,20 0,026 0,023 — — vergltet
F 0,12 023 153 0018 0015 — — normalgegliiht
G 0,21 0,42 2,17 0,015 0,010 — — vergutet

Zahlentafel 2. Festigkeitseigenschaftenl) der
Versuchsstéhle.

Blechdicke Streckgrenze Zugfestigkeit Dehnung?)

Stahl mm kg/mm2 kg/mm2 %
A 1,1 39,5 60,9 193
3,0 355 58,1 185

B 11 41,0 70,0 20,5
30 37,0 67,8 20,8

0 13 53,8 64,8 16,0
D 1,0 52,5 60,0 228
2,6 53,5 68,9 17,0

E 1,2 63,0 75,5 15,7
25 59,0 75,1 16,1

P 12 32,0 54,0 23,0
25 37,5 54,5 245

G 1,2 59,5 75,8 12,6
3,0 61,5 79,7 14,6

X) Samtliche Fe3tigkeitswerte stellen das Mittel aus je zwei Langs- und zwei
Querproben dar. Die Werte fir Langs- und fur Querproben unterschieden sich

nicht wesentlich. — 2 Probenlange 1= 113 x Vt

Chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften der
untersuchten Stédhle sind in Zahlentafel 1 und 2 wieder-
gegeben. Neben einem unlegierten Stahl mit 0,3 % C (Stahl A)
und zwei Chrom-Molybdén-Stéhlen entsprechend Fliegwerk-
stoff 1452 (Stahl C und D) sind vor allem die erwé&hnten niedrig-
gekohlten Manganstahle (Stahl F und G) fir die Untersuchung
gewéhlt worden. Die beiden hohergekohlten Stdhle — der un-
legierte Stahl B und der Manganstahl E — sind zum Vergleich
mit einbezogen worden, obwohl sie wegen der Gefahr der Schweif3-
rissigkeit beim Verschweien in starren Bauteilen fur eine prak-
tische Verwendung nicht in Betracht kommen. Die Bleche
wurden samtlich mit belassener Walzhaut verwendet. Eine
Oberflachenentkohlung, die fiir die Wechselfestigkeit wesentlich
von Einfluf sein kdénnte, war nicht festzustellen. Eine Warme-
behandlung der Proben nach dem Schweiffen fand nicht statt.

Die Autogenschweifung beider Blechdicken und die
ArcatomschweiBung der 2,5 mm dicken Bleche wurden
von Hand als Stumpfschweifungen unter Verwendung von
entsprechenden Zusatzdrahten ausgefuhrt. Lediglich bei der

Autogene Metallbearb. 24 (1931) S. 81/87 u. 96/99. Miller, J.:
Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Berlin 1932. M atthaes,
K.: Z. Flugtechn. 24 (1933) S. 593/98 u. 620/26. Franke, H. W.:
Z. Flugtechn. 24 (1933) S. 170/72. Sutton, H.: Aircr. Engng. 7
(1935) S. 178/80. Johnson, J. B.: Weid. J. 15 (1936)
Nr. 9, S. 2/11. Cornelius, H.: Z. VDI 81 (1937) S. 883/88.
Cornelius, H., und F. Bollenrath: Luftf.-Forschg.'14 (1937)
S. 520/26; Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 241/45.

2) Zeyen, K. L.: Techn. Mitt. Krupp 3 (1935) S. 176/88;
Stahl u. Eisen 35 (1935) S. 901/06. Bollenrath, F., und H.
Cornelius: Luftf.-Forschg. 13 (1936) S. 118/24; Stahl u. Eisen
56 (1936) S. 565/71.

3) Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940) S. 199/221.
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Zahlentafel 3. Ergebnisse der Héarteprifung der geschweiten Bleche.
- . Vickers-Héarte bei 10 kg Belastung
Stan  SchweiBart Blechdicke g op iRnalit i "
mm nahtd . Entfernung von der Schweifna]it in mm Grund-
ath obisl) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 4 15 16 17 Werkstoff)
A autogen 11 196 221 246 246 246 237 228 220 220 213 213 206 206 187 187
3.0 167 215 206 213 206 200 206 206 206 206 193 181 181 170 170 165 164
arcatom 1,1 345 412 462 441 254 200 187 181 180
3.0 200 237 228 237 228 200 181 176 176 185
autogen 1,1 297 297 274 286 286 286 274 254 246 220 220 213 213 206 206
r- 3,0 279 265 246 246 237 265 228 265 265 265 265 246 246 246 220 213 213 206 200
arcatom 11 505 614 640 571 220 206 206 213 208
3,0 225 283 265 265 265 254 246 228 220 206 193 200 200 193 187 187 187 187 187 200
c autogen 1.3 246 274 274 274 274 274 265 286 254 220 206 213 213
arcatom 13 336 437 441 228 193 193 193
D autogen 1,0 254 306 297 308 297 297 297 274 274 265 220 193 193 191
2,6 220 286 286 274 286 286 286 274 274 274 286 286 274 254 228 213 220
arcatom 1,0 377 452 441 402 288 187 187
2,6 251 329 322 322 322 308 274 274 237 220 213 213
E autogen 1,2 243 332 322 322 308 297 286 274 228 220 213 200 193 200 232
2,6 202 233 254 246 246 246 246 237 228 228 228 206 206 206 193 202
arcatom 1,2 4S8 549 571 402 220 213 220
2.5 225 305 322 308 322 308 297 265 228 237 213 213 220
] autogen 1,2 208 205 206 206 213 206 206 200 193 193 193 187 181 165 165
2,5 189 175 206 206 200 206 200 193 193 187 187 187 181 170 167
arcatom 1,2 314 306 322 297 228 170 170 156 *
2,5 208 220 220 220 220 220 200 200 200 187 176 170 183
G autogen 1,2 251 373 349 322 336 336 322 308 308 297 297 297 274 286 228 224
3,0 246 292 297 297 297 297 286 286 274 265 274 286 286 286 297 297 286 228 213 218
arcatom 1,2 345 436 422 422 422 265 220 220 223
3,0 248 315 308 297 286 286 274 274 286 220 220 220

1) Mittel aus 3 bis 4 Werten.

Arcatomschweifung der 1,2 mm dicken Bleche, die mit einem
selbsttatigen Schweilkopf ausgefiihrt wurden, gelangte kein
Zusatzdraht zur Anwendung. Die Bleche wurden nach Auf-
bérdelung der Schweifkanten um 1,5 mm stumpf auf einer
Kupferunterlage starr aufgespannt; der aufgebdrdelte Werkstoff
wurde niedergeschmolzen. Die sehr rasche Abkihlung auf der
Kupferunterlage ergab bei den Stahlen A, B und E durch starke
Hértung unter dem EinfluB der starren Einspannung Haérte-
nnd Spannungsrisse, zum Teil auch Porenbildung, so daf fur
die Biegewechselversuche der arcatomgeschweiffiten 1,2 mm
dicken Bleche der Stahle A und B kein brauchbarer Proben-
werkstoff zur Verfiigung stand.

Art und Ausmal der beim Schweillen eintretenden
Hartungserscheinungen wurden durch Hartemessungen
und durch eine eingehende metallographische Untersuchung
der Gefligeausbildung im Grundwerkstoff, in der beeinfluRten
Zone und im Schweilgut festgestellt. Die Harteprifung wurde
auf der Oberflache von beidseitig abgeschliffenen Proben aus
den geschweiten Blechen mit einem Diatestor-Gerat vorge-
nommen, wobei die Hartewerte (Vickers-Harte) fortlaufend mit
1 mm Abstand vom unbeeinfluRten Blechwerkstoff bis zur Mitte
der SchweilRnéhte gemessen wurden. Die so aufgenommenen
und in Zahlentafel 3 zusammengestellten Héartereihen ergeben
ein Bild der Hartesteigerung und der Ausdehnung der beein-
fluBten Zone neben der Naht. Die 1,2 mm dicken Bleche zeigen
wegen der rascheren Abkiihlung nach dem Schweilen, die bei
dunnen Blechen vorwiegend durch den Wérmeilibergang an die
umgebende Luft bedingt ist, allgemein eine starkere Hartung
als die 2,5 mm dicken Bleche. Bei den arcatomgeschwei3ten
1.2 mm dicken Blechen hat die Aufspannung auf einer Kupfer-
unterlage heim SchweiBen eine besonders schnelle Abkiihlung
herbeigefiihrt, die sehr hohe und aus dem Rahmen der Gbrigen
Werte herausfallende Hérten ergeben hat. Aus den Héartereihen
geht ferner in Uebereinstimmung mit der Gefligeuntersuchung
hervor, dall die Autogenschweiung eine breitere Beeinflussungs-
zone hervorruft als die Arcatomschweifung und daB die beein-
fluBte Zone der 2,5 mm dicken Bleche breiter ist als die der
12 mm dicken Bleche.

Die Geflugeuntersuchung ergab, daB die Stdhle wegen
ihres niedrigen Kohlenstoffgehaltes sémtlich unter den vorliegen-
den Abkuhlungsbedingungen mehr oder weniger im Bereich der
kritischen Abkuhlungsgeschwindigkeit lagen und daher im
Geflige der beeinfluBten Zone und der Schweiflnaht ein Gemisch
aus den Gefligebestandteilen aller drei Umwandlungsstufen
(Perlit, Ferrit, Zwischenstufengeflige und Martensit) neben-
einander aufwiesen. Daraus geht hervor, daR geringfugige
Aenderungen der Abkihlungsbedingungen bereits genligen,
den Ablauf der Umwandlungen und damit den Gefligeaufbau
und die Harte wesentlich zu beeinflussen. Fir den Betrieb ergibt

sich hieraus, dal zur Verringerung der unerwiinschten Aufhér-
tung alle MaBnahmen mit Erfolg anzuwenden sind, die eine
Verringerung der Abkihlungsgeschwindigkeit nach dem Schwei-
Ben bewirken. Bei voller martensitischer Hartung, wie sie bei
den arcatomgeschweiten 1,2 mm dicken Blechen wegen der
besonderen Sehweillbedingungen eingetreten ist, erwies sich
nur der Kohlenstoffgehalt und nicht der Gehalt an sonstigen
Legierungselementen fiir die Héarte malRgebend. Bei niedrig-
gekohlten Stahlen kann daher die bei voller Hartung auftretende
Hochsthéarte nicht so hoch ansteigen wie bei hohergekohlten
Stahlen.

Die Biegewechselfestigkeit wurde mit der Planbiege-
Dauerprifmaschine der Deutschen Versuchsanstalt fir Luft-
fahrtl) ermittelt. Hierfir wurden aus den geschweiflten Blechen
Proben senkrecht zur SchweilRnaht so entnommen, dall die Naht
genau in der Probenmitte lag. Die in Zahlentafel 4 niederge-

Zahlentafel 4. Ergebnisse der Biegewechselversuche
mit Proben aus den geschweifRten Blechen.

Biegewechselfestigkeit in kg/mm?2

Soll- Zug- autogengeschweiRt — arcatomgeschweiRt
Dicke Stahl festigkeit unge- Baupe Raupe
schweilt 1 abge- abge-

mm kg/mm8 belassen schliffen belassen schliffen
1,2 A 60,9 28 128 bis 29 44 _ -

B 70,0 29 26 39)) — —_ 1

C 64,8 31 bis 32 21 42 bis 432) 25 37%)

D 60,0 31 bis 32, 28 48 23 361)

E 75,5 29 bis 30 24 41 23 bis 24 29

F 54,0 27 25 35 25 331

G 75,8 31 bis32 | 26 37 bis 38 23 bis 24 35
Mittelwert: 65,9 29,7 25,6 41,0 24,0 34,0
2,5 A 58,1 23 bis 24 22 bis 23 25 23 21 bis 22

B 67,8 24 25 32 23 273)

C

D 68,9 25 bis 26 i 20 29 20 2_8

E 75,1 31 i19 bis 20 29 17 25 bis 26

F 54,5 22 bis 23 ! 22 27 21 24

G 79,7 27 ‘20 30 23 bis 24 28
Mittelwert: 67,3 25.6 1215 28,7 21,2 25,7

i) Samtliche Proben brachen im vollen, nicht beeinfluBten Blech. — 2) Ein
Teil der Proben brach im vollen, nicht beeinfluBten Blech.

legten Ergebnisse lassen zundchst einen wesentlichen Einflufl
der Blechdicke erkennen. Die Biegewechselfestigkeiten der
1,2 mm dicken Bleche liegen sowohl bei den ungeschweifiten
als auch bei den geschweillten Blechen fast durchweg, zum Teil
betréachtlich, hoher als die der 2,5 mm dicken Bleche. Ver-

i) M atthaes, K.:
S. 52/56; Metallwirtsch. 12 (1933) S. 485/89.

Jb. Dtsch.-Vers.-Anst. f. Luftf. 1933,
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gleichsversuche an ungeschwei3ten Proben, die in verschiedenen
Stufen auf geringere Dicken abgeschliffen wurden, bestétigten
dieses Ergebnis, %as auch mit friheren Feststellungen von
R. Faulhaberl an Rundstdben ubereinstimmt.

Durch das Abschleifen der Schweiraupen wurde die
Biegewechselfestigkeit infolge Beseitigung der Querschnitts-
untersohiede, der Einbrandkerben und des Einflusses der rauhen
Walzhaut sowie auch infolge des vorgenannten Einflusses der
Probedicken in allen Fallen, zum Teil betrachtlich, erhoht.
Die Biegewechselfestigkeitswerte der unbearbeiteten Schweil3-
proben liegen durchweg niedriger als die der ungeschweilSten
Bleche, die der bearbeiteten Proben wegen des erwdhnten giin-
stigen Einflusses der Oberflachenbearbeitung dagegen teilweise
erheblich Gber diesen Werten. Ein Unterschied zwischen Auto-
gen- und Arcatomschweifung war praktisch nicht feststellbar.

X) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Braunschweig 1932; Mitt.
Forsch.-Inst. Ver. Stahlwerke, Dortmund, 3 (1932/33) S. 153/71.

Umschau. — Patentbericht.
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Mit ansteigender Zugfestigkeit wurde bei den unge-
schweilliten Blechen auch eine gewisse Zunahme der Biege-
wechselfestigkeit gefunden. Bei den geschweiten Proben 1aRt
sich ein solcher Zusammenhang in dem untersuchten Zugfestig-
keitsbereich von etwa 54 bis 80 kg/mm2 nicht erkennen. Die
Manganstdhle F und G erweisen sich den Chrom-Molybdan-
Stahlen C und D als praktisch gleichwertig.

Die bisher im Schrifttum angegebenen Biegewechsel-
festigkeitswerte liegen zumgroRten Teilerheblichunter 20kg/mm2
Nach den vorliegenden Untersuchungen kann jedoch fur die
Versuchsstdhle mit Zugfestigkeiten von 54 bis 80 kg/mm2 sowohl
im autogen- als auch im arcatomgeschweiten Zustande mit
erheblich hoheren Biegewechselfestigkeiten von etwa 22 bis
25 kg/mm2 bei mittleren Blechdicken von etwa 1,8 mm gerechnet
werden. Bei geringeren Blechdicken liegen diese Werte noch
etwas hoher, bei héheren Blechdicken dagegen etwas niedriger.

Walther Szubinski.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Kr. 9 vom 27. Februar 1941))

Gr. 23, S 132 675. Anstellvorrichtung fir die
Erf.: Dipl.-Ing. Gerhard Stepken,
Siemens-Schuckertwerke, A.-G.,

'Kl 7a,
Walzen von Walzwerken.
Berlin-Wilmersdorf. Anm.:
Berlin-Siemensstadt.

KI. 7 a, Gr. 25, K 147 335. Quer verfahrbarer und unterhalb
der Walzebene angeordneter Zangenkanter fir Walzgut. Erf,:
Wilhelm Millenbach, Magdeburg. Anm.: Fried. Krupp Gruson-
werk, A.-G, Magdeburg-Buckau.

KI. 7 b, Gr. 10/80, K 152 001, Vorrichtung zum Regeln der
Vorschubgeschwindigkeit des Lochdornes wahrend des Aus-
pressens des Blockes durch den PreRstempel. Erf.: Dipl.-Ing.
Paul Wieghardt, Magdeburg. Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk,
A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 18 b, Gr. 10, B 186 118. Verfahren zur Behandlung von
Stahlschmelzen mit flissigen Schlacken. Erf.: Konrad Hofmann,
Braunschweig. Anm.:H. A. Brassert& Co., Berlin-Charlottenburg.

KI. 18 b, Gr. 14/05, B 188 547. Regenerativ befeuerter
Herdofen, insbesondere Siemens-Martin-Ofen. Erf.: Hermann
Alexander Brassert, Neuyork. Anm.: H. A. Brassert & Co., Berlin-
Charlottenburg.

KI. 18d, Gr. 2/40, R 103 777. Verwendung von Eisen-
legierungen als Werkstoff fiir gegen Schwefel-, Salz- und Salpeter-
saure bestdndige Gegenstande. Erf.: Dr.-Ing. Hubert Juretzek,
Witten (Ruhr). Anm.: Ruhrstahl, A.-G., Witten (Ruhr).

KIl. 24 b, Gr. 1/05, G 96 338. Einrichtung zum Férdern von
Pech in einer beheizten Leitung. Erf.: Paul Hillebrand, Werdohl
i. W. Anm.: Gesellschaft fiir neue Brenntechnik m. b. H.
Hagen i. W.

KIl. 24 ¢, Gr. 4, H 145 658. Karburierungsmittel fur Heiz-
Hoesch A.-G., Dortmund.

Kl. 24k, Gr. 5/01, O 23 822. Mdrtelloses Mauerwerk aus

feuerfesten Steinen. Erf.: Dipl.-Ing. Wilfried Geistier, Raden-

thein (Kdarnten). Anm.: Oesterreichische Magnesit-A.-G.,

Radenthein (Ké&rnten).

KI. 42 k, Gr. 20/01, A 85 110. Werkstoffprifmaschine fir
statische Zug-, Druck- und Biegeprifungen. Erf.: Dipl.-Ing.
Rafael Woycislo, Essen. Anm.: Arntzen-Leichtbau, K.-G.,
Brackwede i. W.

KI. 48 b, Gr. 4, M 143 814. Einrichtung zum Aufschmelzen
eines metallischen Ueberzuges auf Metallrohr. Erf.: Bert L.
Quarnstrom, Detroit, Michigan (V. St. A)). Anm.: Mecano
Spezialartikel fur Kraftfahrzeuge Hans Sickinger, Frankfurt a. M.

KIl. 82a, Gr. 8 B 189 740. Einrichtung zum Verstellen
der die Bé&nder tragenden Reiter bei Bandstahltrockendfen.
Erf.: Dr.-Ing. Georg Weddige, Dinslaken a. Ndrh. Anm.: Band-
eisenwalzwerk, A.-G., Dinslaken a. Ndrh.

gase.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 9 vom 27. Februar 1941.)

KI. 7 a, Nr. 1498 130. Stabanschlag- und Ablegevorrichtung
fur Kuhlbetten von Walzwerken. Demag, A.-G., Duisburg.

KIl. 10a, Nr. 1498 106. Einrichtung zum Abblenden der
Lichterscheinungen beim Ausdriicken des Kokses bei Horizontal-
koksofenanlagen. Paul Egger, Dusseldorf.

KI. 18 ¢, Nr. 1498 186. Salzbadtiegel.
tricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40.

KI. 18 ¢, Nr. 1 498 197. Vorrichtung zum Blankglihen in
einer Schutzgasatmosphdre. Allgemeine Elektricitats-Gesell-
schaft, Berlin NW 40.

KI. 49 ¢, Nr. 1498 334. Antriebsanordnung fir aus dem
Stand schneidende Scheren fur laufendes Walzgut. Schloemann
A.-G., Dusseldorf.

Deutsche Reichspatente.

KI. 42 k, Gr. 2001, Nr. 698 472, vom 30. Juni 1938; aus-
gegeben am 11. November 1940. Losen hausen werk Dis-
seldorfer Maschinenbau, A.-G., in Dusseldorf-Grafen-
berg. (Erfinder: Wil-
helm Marx in Dusseldorf-

Gerresheim.) Vorrichtung
zur Konstanthaltung und . 1
Regelung der Arbeits- iL

Allgemeine Elek-

geschwindigkeit  statisch 3 P 1l

wirkender WerkstoffPrif- - .

maschinen mit hydrau-

lischem Antrieb. )
Zwischen der An- , e

triebspumpe a und dem

Maschinenzylinder bwird

ein selbsttatig wirken-

des, unter Federdruck c

oder Gewichtsbelastung

stehendes und sich entsprechend dem in der Maschinen-
anlage herrschenden Druck einstellendes Regelventil, bestehend
aus dem Ventilkérper d und kolbenartig ausgebildeten und mit
kegeligen Rillen e versehenen Teil f, eingeschaltet. Dieses laRt
einen Teil der Druckflissigkeit (z. B. Oel) entweichen, und zwar
derart, daB sich mit zunehmendem Druck die entweichende
Menge verringert. Das Ventil wird mit der Spindel g so ein-
gestellt, daB es, solange in der Maschine kein nennenswerter
Druck herrscht, durch die Rillen e eine Flissigkeitsmenge bei h
entweichen 14Bt, die der gréRten, bei Vollbelastung auftretenden
Leckflissigkeitsmenge entspricht.

KI. 40 a, Gr. 560, Nr. 698 539, vom 21. Maéarz 1937; aus-
gegeben am 12. November 1940. M etallgesellschaft, A.-G.,
in Frankfurt, Main. (Erfinder: Carl Paul Debuch und Ernst
Markworth in Frankfurt, Main.) Drehrohrofen fir metallurgische
und chemische Zwecke.

Bei Drehrohréfen, z. B. fiir Rost-, Reduktions-Brennver-
fahren usw., wird der das Futter a umschliefende Eisenmantel b
auf einer Temperatur von etwa 250 bis 400°, bei Fertigung aus

10

Gblichem Eisenblech z. B. auf 300° gehalten, durch einen aufen
am Eisenmantel auf seiner ganzen Léange angebrachten warme-
schutz c. Dieser besteht aus diinnen, blanken, z. B. hoch-
polierten Blechen, besonders Aluminiumblechen, und wird mit
einem Abitand vom Mantel b angebracht. Die den warmeschutz

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage amildenden Bleche werden unter sich zu einem geschlossenen

wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Zylinder verbunden, zwischen den Blechen und Mantel b werden
Stiitzen d angebracht, die mit den Blechen fest verbunden sind.



6. Marz 1941.

Wirtschaftlich? Rundschau.

— Vereins-Nachrichten.

Stahl und Eisen. 251

Wirtschaftliche Rundschau.
Aus der russischen Bergbau- und Eisenindustrie.

Fir das Jahr 1940, namentlich fir seine zweite Héalfte, das
dritte Jahr des dritten Funfjahresplanes, war im Kohlen- und
Erzberghau sowie in der Eisenindustrie ein bedeutendes An-
wachsen von Férderung und Erzeugung festzustellen, wie Dr.
A. Bonwetsch in der Zeitschrift ,Die OstWirtschaft“")
ansfihrt.

DerKohlenbergbau, dessen Férderung sich im Jahre 1939
auf etwa 140 bis 145 Mill. t stellte, hat im verflossenen Jahr merk-
liche Fortschritte gemacht. Die glinstigsten Forderungsergeb-
nisse wiesen im Berichtsjahr das Kohlenkombinat ,,Stalinugolj*
im Donetzbecken, die Gruben im Kusnetzker Becken, der Moskauer
Kohlenbezirk und das Karaganda-Gebiet auf. Sowohl das
Kusnetzker als auch das Moskauer Becken haben im verflossenen
Jahr zum ersten Male seit einer Reihe von Jahren den Plan-
voranschlag erfillt. Ginstig war fir den Kohlenbergbau auch
das Verbot des eigenméachtigen Wechselns der Arbeitsstatte, da
dadurch der in diesem Industriezweig besonders verbreitete
Arbeitsplatzwechsel erheblich eingeschrankt wurde. Im ganzen
ist allerdings der Jahresplan, der eine Steigerung der Férderung
um 15,7 % vorsah, vom sowjetrussischen Kohlenbergbau nicht
erfillt worden. Man wird kaum fehlgehen, wenn man die Kohlen-
forderung in der Sowjetunion im verflossenen Jahr mit etwa
155 bis 160 Mill t annimmt bei einem Plansoll von schatzungs-
weise 162 bis 168 Mill. t.

Ebenso wie der Kohlenbergbau hat auch die Eisenhiitten-
industrie nach amtlichen Angaben in der Sowjetpresse im Jahre
1940 bedeutende Fortschritte erzielt. Die Erzeugung der Eisen-
hattenwerke, die im Jahre 1939 gegeniiber dem Stand 1938
(14,6 Mill t Roheisen, 18 Mill. t Stahl und 13,3 Mill. t Walz-
erzeugnisse) nur eine geringe Zunahme aufwies, ist im Jahre 1940
bedeutend starker angestiegen. Im ersten Halbjahr 1940 lagen
die Dinge allerdings auch in der Eisenhittenindustrie unbe-
friedigend, so dal die Sowjetregierung im Juni neue Malnahmen
zur Erzeugungssteigerung anordnen mufBte. Diese MaRnahmen
sowie der ErlaB vom 26. Juni 1940 haben dann zusammen mit dem
»Sozialistischen Wettbewerb*”, der zwischen den Eisenhitten-
werken im AnschluB an diesen Erlal veranstaltet wurde, zu einer
starken Steigerung der Eisen- und Stahlerzeugung gefihrt,
wéhrend die Herstellung an Walzerzeugnissen weniger ange-
stiegen ist.

Wesentlich beigetragen zu dieser Entwicklung hat der
Umstand, dal die Erzgewinnung im Kriwoi-Rog-Gebiet, dem
wichtigsten Eisenerzbezirk der Sowjetunion, in den letzten
Monaten des Jahres 1940 stark angewachsen ist, wobei im Sep-
tember erstmalig seit vielen Jahren der Planvoranschlag tber-
schritten worden ist. Der Umschwung in der Arbeit der Eisen-
huttenindustrie ist daraus zu ersehen, daB sich im November 1940
die Roheisenerzeugung in den Betrieben des Volkskommissariats
der Eisenhittenindustrie im Vergleich zum Juni 1940 um nahezu
15% hoher stellte, die Stahlerzeugung um mehr als 17 % und
die Herstellung an Walzerzeugnissen um nahezu 10 % erhdhte.
Im Dezember 1940 wurde im Vergleich zum November 1940 eine
weitere Zunahme der Erzeugung erzielt, die bei Stahl 1,3 % und
bei Walzerzeugnissen 6,4 % betrug. Gegen Ende des Jahres
néherte sich die Erzeugung der Eisenhittenindustrie dem vor-
gesehenen Stande, ohne daR allerdings der Jahresplan erfillt
werden konnte. Trotzdem ist die Erzeugungssteigerung in der
Eisenhittenindustrie im Vergleich zu 1939 allem Anschein nach
ganz bedeutend.

Eine noch stédrkere Erzeugungszunahme ist offenbar in der
Industrie der Nichteisenmetalle eingetreten, die nach
Mitteilung von Kalinin im verflossenen Jahre bedeutende Er-
folge erzielt hat. Aus Berichten der sowjetrussischen Fachpresse
geht hervor, daB die Betriebe dieses Industriezweiges vor allem

*) Jg. 30 (1941) Nr. 1, S. 4/7.

seit September 1940 einen Erzeugungsaufstieg zu verzeichnen
hatten. Laut,Iswestija“ hat die Industrie der Nichteisenmetalle
in den letzten Monaten 1940 an Kupfer, Aluminium und Gold
mehr geliefert, als im Plan fur diese Monate vorgesehen war.

Auf dem Gebiet des M aschinenbaues sind nach sowjet-
amtlichen Angaben im Jahre 1940 bedeutende Erfolge erzielt
worden. Fast alle Zweige des Maschinenbaues haben ihre Her-
stellung im Vergleich zu 1939 erh&ht, wenn auch die Planvoran-
schlage zu einem groBen Teil nicht erfullt wurden. Die stérkste
Steigerung der durchschnittlichen Arbeitsleistung im Vergleich
zu 1939 wurde im schweren Maschinenbau mit 18 % erzielt,
wdhrend sie sich im mittleren Maschinenbau auf etwa 11 % und
im allgemeinen Maschinenbau nur auf 4,9 % (Januar bis Septem-
ber 1940) stellte.

Von den einzelnen Zweigen des schweren Maschinen-
baues sind vor allem der Werkzeugmaschinenbau und die
Lokomotivindustrie stark hinter den Planvoranschldgen zuriick-
geblieben, wobei allerdings bericksichtigt werden muB, daB in
diesen Herstellungszweigen im Jahre 1940 eine besonders starke
Zunahme gegeniiber 1939 veranschlagt worden war.

Die Leistungen des mittleren Maschinenbaues héngen
vor allem von der Arbeit der sechs grofiten Werke — der Auto-
mobilfabriken ,,Stalin®“ (Moskau) und ,Molotow* (Gorki), der
Traktorenfabriken in Tscheljabinsk, Charkow und Stalingrad
sowie der ersten Kugellagerfabrik ,,Kaganowitseh* in Moskau —
ab, auf die Uber die Halfte der Herstellung des Volkskommissa-
riats des mittleren Maschinenbaues entfdllt. Am besten ge-
arbeitet hat das Charkower Traktorenwerk, das den Jahresplan
noch vor Jahresende erfullt hat. Nicht so ginstig war die Lage
hei der Traktorenfabrik in Stalingrad, wahrend das Traktoren-
werk in Tscheljabinsk stark hinter dem Plan zuriickblieb. Unbe-
friedigend war die Lage im Automobilbau. Die Automobilfabrik
»,Stalin“ hat bis September 1940 den Plan zwar uberschritten,
seitdem ist jedoch in ihrer Arbeit eine Verschlechterung ein-
getreten. Die Fabrik ,Molotow*” in Gorki hat das ganze Jahr
hindurch den Plan nicht innegehalten, wobei im zweiten Halbjahr
1940 noch eine Verschlechterung in der Arbeit dieser Fabrik ein-
getreten ist. Ein Teil der Kraftwagen der Fabrik ,,Molotow*
konnte deswegen nicht fertiggestellt werden, weil die Werke, die
die verschiedenen Einzel- und Zubehorteile hersteilen, mit ihren
Lieferungen stark im Rickstand waren. Die schlechte Arbeit der
Werke der Hauptverwaltung ,,Glawsmeshprom*, die Automobil-
und Traktorenteile und -Zubehor liefern, hat auch die Arbeit der
anderen Automobilfabriken sowie der Traktorenwerke unglinstig
beeinfluRt. Besonders stark zuriickgeblieben ist hinter den
Planvoranschlagen der Eisenhahnwagenbau, obwohl in den
letzten Monaten des Jahres eine Besserung eingetreten ist. Die
Leistungen des Landmaschinenbaues haben sich in den
ersten drei Vierteljahren 1940 auf dem Stande des Herstellungs-
planes gehalten, dann trat jedoch eine Verschlechterung ein.

Beschlagnahme von Eisen und Stahl. — Die Reichs-
stelle fir Eisen und Stahl hat unter dem 26, Februar 19411)
eine 4. Durchfuhrungsverordnung erlassen, wonach die Frist fir
die Ablieferung des 3. Drittels der der Beschlagnahme unter-
liegenden Bestdnde bis zum 1. Juli 1941 verlangert wird.

Marktregelung auf dem Gebiete der Verarbei-
tung von FluBeisenwalzdraht zu Drahten, Draht-
Stiften und Springfedern. — Die Geltungsdauer der
obiveri Anordnung-) ist durch einen Erlal des Reichswirtschafts-
ministers vom 25. Februar 19411) bis zum 30. Juni 1941 ver-
l&ngert worden.

i) Reichsanzeiger Nr. 48 vom 26. Februar 1941.
*) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1096/97; 59 (1939) S. 746.
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Verein Deutscher Eisenhiittenleute.

Anderungen in der Mitgliederliste-

ergansky, Giinther, Dipl.-Ing., Direktor, Genthin, Mihlehstr. 44.
26 010
ristle, Hermann, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Haibergerhitte
G. m. b. H., Brebach (Saar); Wohnung: Gidingen (Saar),
Saargeminder Str. 61. 37 057
enke, Gerhard, Dr.-Ing., Betriebsingenieur, Gebr. Bdhler & Co.
A.-G., Stahlwerk, Kapfenberg (Steiermark). 36 162

Kauhausen, Egon, Dr.-Ing., Gebr. Bohler &.Co. A.-G., Edelstahl-
werk Disseldorf, Forschungsstelle,Diisseldorf-Oberkassel; Woh-
nung: Disseldorf-Heerdt, Nikolaus-Knopp-Platz 12. 36 205

Klinck, Christian, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Vereinigte Hitten-
werke Burbach-Eich-Dudelingen A.-G., Abt. Burbacher Hitte,
Saarbriicken 5; Wohnung: Waldstrale 8. 23 088

Klingberg, Alfred, Betriebsingenieur im Feinblechwalzwerk der
Bismarckhiitte, Bismarckhitte (Oberschles.); Wohnung: Rieht-

hofenstr. 11. 30 077
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Richthof, Bruno, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Eisenwerk-Gesell-
schaft Maximilianshitte, Sulzbach-Rosenberg (Hditte); Woh-
nung: Loderhof 6. 29 157

Rieder, Karl, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Reichswerke A.-G.

Alpine Montan-Betriebe ,,Hermann Gdring“, Hitte Lingz,
Abt. Hochofen, Linz (Oberdonau); Wohnung: Spallerhof,
Treintstr. 12/2. 37 359

Rieger, Josef, Dipl.-Ing., Betriebsleiter der Kokerei Johann-
schacht der Graf Larisch-Monnieh’schen Kokereien, Karwin

(Oberschles.); Wohnung: Horst-Wessel-Str. 787. 23 142
Schweinsberg, Friedrich, Betriebsleiter i. R., Hagen-Haspe,
Nockel 15. 22 180

Viehof, Wilhelm, Ingenieur, Techn. Leiter der Ea. Stahldraht-
u. Drahtseilwerk Wdurtli, Reichshofen (Elsal); Wohnung:
Hagenauer Str. 13. 29 207

Walther, Ludwig, Dr.-Ing., Inhaber u. Geschéaftsfiihrer der W est-
deutschen Wairtschaftsprifungsgesellschaft m. b. H. Kaéln,
Aachen, Kaiserallee 22. 31 107

Neue Mitglieder.
Bartetzko, Otto, Ingenieur, Betriebsleiter, Oberschles. Gaswerke

A.-G., Schwientochlowitz (Oberschles.); Wohnung: Adolf-
Hitler-Str. 66. 41 139
Brem, Josef, Dipl.-Ing., A.-G. vormals Skodawerke, Pilsen;
Wohnung: Strale der Bohm. Bruder 1. 41 140

Ghabni, Abbas, Ingenieur, Teheran (lran), Boite postale 55.
41 141

Herrmann, Ludwig, Dr.-Ing., Leiter der Materialprufanstalt der
Prager Eisen-Industrie-Gesellschaft, Eisenwerk Kladno, Klad-
no (Béhmen); Wohnung: Hittengasse 22. 41 142
Julich, Goswin, Ingenieur, Demag A.-G., Abt, St., Duisburg;
Wohnung: Uthmannstr. 13. 41 143
Pawig, Josef, Ingenieur, Gebr. Bohler & Co. A.-G., Edelstahl-
werk Disseldorf, Disseldorf-Oberkassel; Wohnung: Belsen-
strale 29. 41 144
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Rochelt, Hugo, Ingenieur, Walzwerksassistent, Prager Eisen-
industrie-Gesellschaft, Eisenwerk Kladno, Kladno (Bdhmen);
Wohnung: Quergasse 1638. 41 145

Schmidt, Paul, Betriebsassistent, Friedenshiutte A.-G., Friedens-
hitte (Oberschles.); Wohnung: Hermann-Goring-Str. 12

41 146

Storck, Friedrich, Betriebsingenieur, Rheinmetall-Borsig A.-G.,
Dusseldorf; Wohnung: Disseldorf 10, Zietenstr. 32. 41 147

Viola, Paul, Héarteingenieur, Gebr. Bohler & Co. A.-G., Edel-
stahlwerk Ddusseldorf, Disseldorf-Oberkassel;Wohnung:
Osterath (Niederrhein), Kapellenstr. 12. 4] 148

Vortragsveranstaltungen.

Wir weisen unsere Mitglieder auf nachstehende, gemeinsam
mit dem Haus der Technik, Essen, Vorgesehene Vortrdge hin.

Freitag, 7.Mé&rz 1941, 18.30 Uhr:
Oberhausen, Aula der Langemarck-Oberschule, Liuderitzstr. 11.
Dr.-Ing. W. Dick, Oberhausen: W erkstoffliche Probleme

)bei der Weiterentwicklung des Stahles.

Sonntag, 9. Mé&rz 1941, 10.30 Uhr:
Duisburg, Festsaal des Hotels Duisburger Hof.

a) Dr.-Ing. habil. Th. Dahl, Walzwerk Stalowa-Wola (General-
gouvernement): Ueber die Anwendung des kontinu-
ierlichen W alzverfahrens.

b) Oberingenieur H. Bauer, Brown, Boveri &Cie., A.-G., Mann-
heim: Ausfuhrungsbeispiele von stromrichtergesteu-
erten Walzwerksantrieben. (MitFilm und Lichtbildern.)

Freitag, 28. Mdrz 1941, 9 bis 13 Uhr:
Haus der Technik, Essen. HollestraBe 1 a.
»Reinigung von Industriegasen.”
Ausfuhrlicher Vortragsplan wird auf Anforderung von der
Geschéftsstelle des Hauses der Technik kostenfrei zugestellt.

Die Mitglieder unseres Vereins haben gegen Vorweisung
ihrer Mitgliedskarte zu den Vortragen kostenlos Zutritt.

Franz Theis f.

Am 28. Dezember 1940 verschied in Hadamar bei Limburg
im 66. Lebensjahre Huttendirektor a. D. Franz Theis. Ein
verdienter Ingenieur, den wir iberdrei Jahrzehnte zu den Unseren
zdhlen durften, ist mit ihm dahingegangen.

Franz Theis wurde am 4. Oktober 1875 in Dusseldorf ge-
boren. Nach Besuch des Gymnasiums in seiner Vaterstadt
und der Hdoheren Maschinenbauschule in
Kdln bekleidete er seit 1897 auf verschiede-
nen Werken — dem Eisen- und Stahlwerk
Hoesch in Dortmund und der Junkerather
Gewerkschaft in Junkerath — Stellungen
als Konstrukteur. Im Jahre. 1904 ging er
zum Stahlwerk Differdingen, wo er zu-
nachst unter dem ihm vor kurzem im Tode
vorausgegangenen Eugen Bohringer, spater
nach dessen Ausscheiden bis 1910 als Ober-
ingenieur fiir den Maschinenbetrieb tétig
war. Dann berief ihn August Thyssen nach
Hagendingen, wo er ihm die Leitung des
Maschinenbetriebes des im Bau begriffe-
nen Stahlwerkes Thyssen und gleichzeitig
die Beteiligung an der Bauaufsicht in Ge-
meinschaft mit dem damaligen technischen
Direktor Niemeyer ubertrug. Nach dessen
baldigem Awustritt wurde Franz Theis
allein die Bauleitung dieses damals gréR-
ten Huittenwerkes Deutschlands anver-
traut. DaR damit der rechte Mann an den
rechten Platz gekommen war, beweisen die
Tatkraft und die Umsicht, mit der Franz
Theis die ihm (bertragenen Aufgaben
meisterte. In Anerkennung seiner Verdien-
ste um die gute und schnelle Ausfiihrung
der Bauarbeiten ernannte ihn der Aufsichtsrat des Stahlwerks
Thyssen am 22. Juli 1912 zum Vorstandsmitglied, was ihm
August Thyssen in einem Uberaus herzlich gehaltenen Schreiben
personlich mitteilte. Es heit hier u. a.: ,Ich bitte Sie, meine
herzlichsten Glickwiinsche zu dieser wohlverdienten Auszeich-
nung entgegenzunehmen, und verbinde damit den aufrichtigen
Wunsch, Sie dauernd in dieser hervorragenden Stellung erhalten
zu sehen.”

Das in ihn gesetzte Vertrauen hat Franz Theis auch in den
folgenden Jahren nach jeder Richtung gerechtfertigt. Seit
1913 alleiniger technischer Leiter des Werkes, wullte er nament-

lich in den Kriegsjahren 1914/18 allen auftretenden Schwierig-
keiten zum Trotz groBtmdgliche Leistungen zu erzielen.

Der unglickliche Ausgang des Krieges und der Uebergang
des Hagendinger Werkes in franzdsischen Besitz bereitete dann
seinem erfolgreichen Schaffen ein jahes Ende. Es war aber nicht
die Art von Franz Theis, die Hdnde m(Big in den SchoR zu legen.

Er zog nach Trier und beschéftigte sich
hier sofort mit der Ausarbeitung eines neuen
Verfahrens zur Verwertung von Lokomotiv-
schlacke, das die Grundlage fir die vonihm
1920 ins Leben gerufene Theis-Schlacken-
verwertungs-Aktiengesellschaft bildete. Das
Unternehmen hatinzwischen einen betrécht-
lichen Umfang angenommen und verfugt
Gber eine Reihe von Erzeugungsstatten,
zu denen im Laufe der Zeit auch Dolomit-
und Kalksteinbriiche gekommen sind. Hier-
durch blieb bis zuletzt sein Zusammenhang
mit der Eisenindustrie gewahrt.
Franz Theis war ein Mann von aus-
gepragter Eigenart. Fragen wir nach den
Grinden seiner Erfolge, so sind diese vor
allem in seinem scharfen Verstand zusuchen,
gepaart mit der Gabe, das Richtige blitz-
schnell zu erfassen und es mit groRter
Tatkraft unbeirrt durchzufuhren. Bei seiner
Arbeit lieR er sich lediglich von rein sach-
lichen Erwégungen leiten, weshalb er auch
von einer unbedingten Zuverldssigkeit
war. AeuBerlichkeiten lehnte er ab, viel-
mehr suchte er bei Menschen und Dingen
den Kern zu finden. Das beféhigte ihn
nicht nur zur Leitung groBer Unterneh-
men,sondern lieB ihn auch seinen Untergebenen einen Fihrer
imbesten Sinnedes Wortes sein. Seinen Freunden war er ein
treuer, selbstloser Freund, im Kreise Gleichgesinnter ein froh-
licher Gesellschafter.

So ist der Kreis der um seinen Heimgang Trauernden grof.
Auch der Verein Deutscher Eisenhittenleute hat in ihm ein
treues Mitglied verloren. Seit 1904 stand er in unseren Reihen,
gehérte von 1920 bis 1926 dem Vorstande der Eisenhiitte Sid-
west und seitdem deren Vorstandsrat an. Stets ist er zur Stelle
gewesen, wo immer wir in brauchten. Sein Andenken wird bei
uns unvergessen bleiben.



