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(Merkmale und wirtschaftliche Bedeutung des sauren Schmelzens.

des sauer gefiihrten Hochofens.

Verwendung von Sodaschlacke als Mollerbestandteil

Eisenausbringen, Schwefelaufnahme, Koksverbrauch. Voraussetzungen fir gute Betriebs-

ergebnisse. Einfluf von Gestell- und Windtemperalur, Erzbeschaffenheit, Schlackenmenge, Méllervorbereitung. Ofengang.

Eigenschaften von Schlacke und Eisen.
flussigen Vorschmelzeisens durch Lmfillen

Umschmelzen von festem Vorschmelzeisen.
in einen basisch gefiihrten Hochofen.

Schwefelbilanz. Verarbeitung des
Beurteilung und Anwendungsbereich

des Verfahrens.)

as saure Schmelzen nach M. Paschke und E. Peetz1)2

hat den Weg zur wirtschaftlichen Verhittung von
eisenarmen und Kieselsdurereichen Erzen, deren Verarbei-
tung nach dem bisher Ublichen basischen Schmelzen wenig
oder keine Aussicht auf Erfolg bot, frei gemacht. So wird
unter Verzicht auf die Entschwefelung im Hochofen der
Kalksteinzuschlag zum Erzméller im Gegensatz zum basi-
schen Schmelzen nur so hoch bemessen, daf3 eine leicht
schmelzende, duinnflissige Schlacke und ein schwefelhaltiges
Roheisen entsteht, das nach dem Abstich auf geeignetem
Wege entschwefelt wird. Auf diese Weise bleibt auch bei
der Verhuttung kieselsaurereicher Erze die Schlackenmenge
und mit ihr der Brennstoffverbrauch im Hochofen in er-
tréglichen Grenzen, das Eisenausbringen steigt und die
Schmelzkosten werden entsprechend geringer. Die wirt-
schaftliche Bedeutung des sauren Schmelzens gegeniber
dem basischen Schmelzen liegt hauptséachlich in der Ver-
ringerung der Schlackenmenge mit dem Merkmal ihrer
Leichtflissigkeit. Die kostenmaRBige Auswirkung der er-
reichten betrieblichen Vorteile Gbersteigt bei gleichem Moller
weitaus den Aufwand fir die nachtréagliche Entschwefelung
des Roheisens.

Die Leichtfllssigkeit der Schlacke ist bei bestimmter
Temperatur durch ihre chemische Zusammensetzung ge-
geben. Kieselsaure, Tonerde und Kalk beeinflussen je nach
ihren Anteilen den Schmelzpunkt und auch den Flussigkeits-
grad. FluBmittel wie Metalloxyde, Alkalien und Erdalkalien
spielen fur die Herabsetzung des Schmelzpunktes und die
Erhdhung des Flussigkeitsgrades der Schlacke ebenfalls
eine wichtige Rolle, wie neben Paschke und Peetz auch
F. Hartmann3 sowie K. Endell und R. Kley4) gezeigt

*) Vortrag von P. Hahnei in der 46. Vollsitzung des Hoch-
ofenausschusses am 16. Juli 1940 in Disseldorf. Zugleich Aus-
zug aus der Dr.-Ing.-Dissertation von P. Hahnei (Bergakademie
Clausthal 1940). — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m-b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

M GieBerei 23 (1936) S. 454/60; vgl. Stahl u. Eisen 56
(1936) S. 1185.

* Stahl u. Eisen 57 (1937)S. 1114/17.

3 Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1029/33
schul} 175).

4) Stahl u. Eisen 59 (1939) 's. 677/85 (Schlackenaussch. 24).

(Hochofenaus-

haben. Die Temperaturerhdhung der Schlacke bewirkt in
jedem Falle eine Erhoéhung des Flissigkeitsgrades. Der
Herabsetzung der Schlackenmenge ist durch die Forde-
rung nach ihrer Leichtflissigkeit eine Grenze gesetzt. Unter
den Temperaturverhéltnissen, die fur ein Hochofengestell
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Bild 1. Hochofen mit Bau- und Betriebswerten.

gerade gegeben sind, kann die Schlacke bei hohepi Saure-
gehalt so zahflussig werden, daR sie nicht mehr aus dem Ofen
herauszubringen ist. Einen Anhalt Uber die Zusammen-
setzung noch anwendbarer Schlacken bringen die Unter-
suchungen von G. A. Rankin5und I. E. Johnson jun.6),
die von Paschke und Peetz4) zweckentsprechend zusammen-
gefalt und erlautert sind.

Die Erweiterung der Anwendung des sauren Schmelzens
im Sinne wirtschaftlicher Verhittung ist somit eine Frage

*) Z. anorg. Chem. 92 (1915) S. 213/96.
¢) Stahl u. Eisen 38 (1918) S. 957.
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der Erzeugung hoher Gestelltemperaturen neben der Wahl
geeigneter Schlackenzusammensetzung. Diese findet ihr
hauptsachlichstes Merkmal in der Schlackenbasizitdt. Die
Hohe der Gestelltemperaturen richtet sich nach den Er-
fordernissen des Schmelzbetriebes, d. h. nach MaRgabe des
geringstmdglichen Brennstoffverbrauches bei richtiger Roh-
eisenzusammensetzung. Die Schlackenzusammensetzung
ist durch die Forderung nach gutem FIuf3 der Schlacke
in den meisten Fallen ebenfalls gegeben. In den Veroffent-
lichungen Uber die Erzeugung von Thomas- und Gielerei-
eisen unter, saurer Schlacke konnte deshalb die Auffassung
Berechtigung gewinnen, daB Schlackenziffern von 0,7 bis
0,8 einen Bestwert der Schlackenfihrung darstellen, und
daB als untere Grenze der anwendbaren Schlackenbasizitat
diejenige von 0,6 zu gelten habe?).

Nichtsdestoweniger ist sowohl die Gestelltemperatur als
auch die Schlackenfiihrung in weiten Grenzen beeinfluRbar,
und deshalb lag der Gedanke nahe, durch den Versuch zu
entscheiden, ob und wieweit dem sauren Schmelzen weitere
als die bereits bekanntgewordenen Mdglichkeiten im Sinne
einer Steigerung seiner Wirtschaftlichkeit offenstehen.

Fir die Schmelzversuche diente als Versuchshochofen
der kleinere von drei auf Thomaseisen gehenden Hochdfen
der Maximilianshitte, Abt. Unterwellenborn. Seine Haupt-
abmessungen und einige Betriebswerte gehen aus Bild 1
hervor.

Grundversuch, stark sauer zu schmelzen.

Der erste Schmelzversuch, der sich Uber den Zeitraum
von 2% Monaten erstreckte, fiilhrte von einem (blichen
basischen, reinen Erzmoéller aus zu saurer werdenden Moller-
satzen, wobei in bestimmten Zeitabstdnden stufenweise der
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Bild 2. Betriebsergebnisse beim stark sauren Schmelzen im
Hochofen.

Erzsatz erhoht wurde unter gleichzeitiger Verminderung des
Basengehaltes im Moller. Der Wechsel von einer Moller-
zusammensetzung zur néchsten erfolgte immer erst dann,
wenn die Betriebsergebnisse des Ofens fir jede Zusammen-
setzung einen Beharrungszustand erlangt hatten, der unter
Fortlassen der Uebergangszeiten eine eindeutige Auswertung
zulieR. Die Analysen der Mdllerstoffe und einige
physikalische Eigenschaften der Erze sind aus Zahlentafel 1
ersichtlich. Die Analysenschwankungen der Schmelzstoffe
wahrend der Versuchsmonate waren unerheblich. Die
Mollerzusammensetzungen des Versuches zeigt Zahlen-

7) Lennings, W.: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 25/34, 52/58
(Hochofenaussch. 164).
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lafel 2. Zahlentafel 3 enthéalt die Eisen- und Schlacken-
analysen der Versuchsmollersatze sowie die Schlacken-
ziffern. Die aus den Stoffmengen der Mdllersatze errech-
neten Schlackenzusammensetzungen und Schlackenziffern
zeigen ausreichende Uebereinstimmung mit den analytisch
gefundenen Werten. Die Ergebnisse des Versuches
sind in Zahlentafel 4 zusammengefal3t.

Bis zur Schlackenziffer 0,86 in Moller 3 traten keinerlei
Betriebsschwierigkeiten auf. Die Entschwefelung des Roh-
eisens geschah anfangs mit fester, spater mit flissiger Soda.

Zahlentafel 2. Zusam menstellung des]Erzmdéllers in kg je Gicht in den Versuchs-
Mérz und April 1938.

monaten Februar,
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stand, neben der Kuhlwirkung der Soda selbst, den Vorteil
der Schmelzpunktherabsetzung der Schlacke wieder auf.
Die Einfuhrung von Alkalien in die Schlacke gelang da-
gegen unter Heranziehung von Sodaentschwefelungs-
schlacke als neuer Mdllerbestandteil (s. Zahlen-
tafel 1). Sie fiel bei der Nachentschwefelung unter neutraler
Schlacke erschmolzenen Roheisens an und war bisher als
unverwertbar auf die Halde gebracht worden. Unmittelbar
mit dem ersten Durchsatz der Sodaschlacke, die in Hohe
von 2,4 % des Mdllergewichtes gesetzt war, wurde die Lauf-
schlacke offensichtlich dunn-
flissiger. Die Wirkung auf den
SchlackenfluR war so Uber-

Moller Nr. 1 2 3 4 S 6 7 8 9 10 d. daR h b
zeugend, dal} nunmehr unbe-
Schmiedefelder Rosterz 4800 5600 6000 6400 6800 6400 6800 6800 7200 __ d ?(I' h die Méllersa :
Schmiedefelder Roherz . — — — — — 1200 1200 1200 __ 8800 enklich die Mollersatze mit
Auerbacher WeiRerz 400 — - — _ - - den Schlackenziffern 0,71,
Kamsdorfer Braunerz 11 3500 2100 1750 1750 1400 1050 350 __ 700 700 0,55, 0,30 und 0,22 gesetzt
'Is'ugls-li]?oskphat 100 100 100 238 288 388 - — — = werden konnten. Mit fallender
00@SCRIACKE oo - - - 300 400 300 200 Schlackenziffer wurde der
Zahlentafel 3. Chemische Zusammensetzung von Roheisen und Schlacke aus den Versuchsmdllern.
1 2 3 4 5 c 7 8 9 10
Roheisen
cC...."% 3,70 3,42 3,27 3,35 3,26 3,26 3,04 2,95 3,16 2,80
Si...m 0,41 0,48 0,86 1,03 1,55 1,69 2,10 2,93 2,44 0,70
Mn ... oy 0,70 0,33 0,30 0,31 0,32 0,27 0,30 0,28 0,23 0,26
Voo L o 1,93 1,89 1,83 1,80 1,92 1,81 1,68 1,68 1,64 1,76
S ... . 9/0 0,11 0,38 0,64 0,61 0,72 0,95 1,28 1,16 0,94 1,15
Fe... . % 93,15 93,10 93,10 92,90 92,17 92,02 91,60 91,00 91,59 93,33
Schlacke
Si02 . . . u 28,0 33,7 35,7 35,9 36,7 39,3 43,9 44,3 41,1 39,4
ANOj o e o 16,7 20,6 21,6 22,7 24,1 25,3 27,0 31,6 29,2 24,8
CaO . . . o 44,6 34,5 30,8 29,4 26,1 21,5 13,3 9,7 16,3 14,3
MgO . . . o 7,2 6,0 6,5 6,5 6,3 6,3 5,8 55 52 5,9
MO . . . o 1,0 1,3 1,6 1,7 1,7 1,9 2,2 2,2 1,9 1,8
P20s . - 76 0,09 0,11 0,11 0,23 0,18 0,14 0,14 0,09 0,09 0,09
FeO . . . % 1,4 2,7 3,3 3,5 4,0 4,0 6,8 53 4,4 12,5
S ... . i 09 0,6 0,5 0,6 0,6 0,5 0,3 0,3 0,3 0,2
Alkalien . o — R — 1,3 1,2 2,1 2,3 2,8 1,9 1,6
S°£'iiﬁzfe”' 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Bemerkungen
P = 159 102 o086 082 071 055 030 0,22 040 0,36 gefunden CaO
P = 153 100 084 076 064 049 0,28 018 0,38 0,35 errechnet ” Si02
p'= 1,16 0,76 065 061 055 041 027 020 030 031 gefunden , CaO + MgO
p'= 1,15 o075 064 059 050 041 025 0,18 0,33 0,34 errechnet Sio -f- A120,
lieben dem Verhéltnis p = CaO : Si02ist auch das Verhdltnis p'= CaO + MgO : Si02+ Al1203 aufgenommen worden,
da es in Anlehnung an die Zahigkeitskennzahl eindeutigere Rickschlisse auf die Eigenschaften der Schlacken erlaubt, als sie

das Verhéltnis von CaO : Si02allein ausdriicken kann. Der Vergleich der Werte von p und p' ergibt jedoch, daB fir den Betrieb
durch das Verhdltnis CaO : Si02 bereits ein brauchbares Mittel] zur Kennzeichnung wichtiger Eigenschaften der Schlacke

gegeben ist.

Bei weiterem Abzug von Basentragern stieg der Schwefel-
gehalt im Eisen trotz Warmhaltens des Ofens so weit an, dal
die Sodaentschwefelung nicht mehr zuverléssig arbeitete.
AuBerdem beeintréchtigte der mit der warmeren Ofenflh-
rung und der saurer werdenden Schlacke steigende Silizium-
gehalt des Eisens die Verblasbarkeit im Stahlwerk. Das Eisen
wurde nunmehr in die Giel3halle abgestochen. Der anfangs
gute SchlackenfluB lieR trotz Anwendung hdchstmdéglicher
Windtemperaturen nach dem Uebergange auf die Schlacken-
ziffer 0,82 nach. Die Schlacke flof3 stetig, aber trége, so
dal die Schlackenform herausgenommen werden mufte.
Als schlieBlich eine Unterbrechung des Schlackenflusses auch
nach dem Abstich von Roheisen nicht mehr eintrat, wurde
die Erhéhung des Flussigkeitsgrades der Schlacke dringlich.
Versuchsweises Einblasen von Soda in die Blasformen
rachte keinen Erfolg. Anscheinend hob der mit dem Ein-
uhren von Soda in die Disenspitzen verbundene Ofenstill-

Sodaschlackenzusatz hoher bemessen. Er bewegte sich
steigend in der GroéRenordnung von 2,4 bis 4,8 % des
Mollergewichtes, entsprechend 5,7 bis 12,8 % der Schlacken-
menge. Der Alkaligehalt der Ofenschlacke stieg in den
Mollern 3 bis 8 von 1,3 % auf 2,8 %, ihr Gehalt an Eisen-
oxydul von 3,2 % auf 6,7 % an. DerAlkaligehalt des
Gichtstaubes fand mit dem Zuschlége der Sodaschlacke zum
Moller keine merkliche Erhdéhung.

Ueber den EinfluB von Alkalien auf die Dinnflissigkeit
von Hochofenschlacke sind Untersuchungen3d) 4 angestellt
worden mit dem Ergebnis, dafl durch steigenden Zusatz
von Alkalien die Schlacke flissiger und ihr Flissigkeits-
bereich weiter wird. Ein Gehalt von 2 % Na2 und 3 % FeO
bewirkt nach den Untersuchungen von Endell und Kley4)
bei 1450° eine Viskositatserniedrigung der Schlacke von
rd. 5 CGS-Einheiten, bei 1350° eine solche von 15 CGS-
Einheiten. Diese Erhéhung des Flissigkeitsgrades ist ver-
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haltnismagig klein. Sie kann aber fir einen Hochofen, der
sauer schmilzt und nicht mehr als 2 % Alkali und 3 % FeO
in der Schlacke enthélt, bereits erhebliche Bedeutung haben,
wenn eine hinreichende Dinnflissigkeit der sauren Hoch-
ofenschlacke, ohne Sodaschlackenzusatz zum Méller, nur
auf Kosten des Koksverbrauches oder unter Erhéhung der
Eisenverluste in Form von Eisenoxydul der Schlacke er-
zielbar ist.

Die wichtigsten Ergebnisse des Schmelzversuches
sind in Bild 2 zusammengestellt. Der Versuchsméller 10,
der im Gegensatz zu den anderen Mollersatzen an Stelle
von Rdsterz ausschlieBlich Roherz enthielt, ist hier nicht
aufgenommen. Der Koksverbrauch, die Schlackenmenge
und das Ausbringen sind nach den eingezeichneten Punkten
etwa gleichlaufend. Der Koksverbrauch nimmt bei dem
Uebergang auf niedrige Schlackenziffern im Vergleich zur
Verminderung der Schlackenmengelangsamer ab. Das Eisen-

Zahlentafel 4, Betriebswerte des

1 Moéllersatz 1 2 3 4
2 Céo 1,59 1,02 0,86 0,82
P Sio2"'
3 p - S0 * MO 116 076 065 061
1 Si.02 + Ai203
4 Manganausbringen % 34,0 19,2 15,8 12,2
5 Phosphorausbringen % 82,5 81,7 75,5 83,8
6 Siliziumgehalt im
Roheisen % 0,41 0,48 0,86 1,03
7 Schwefelaufnahme im
Eisen . % 6,1 28,3 43,6 41,3
8 Schlackenmenge
kg/Gicht 3930 3380 3350 3590
9 Schlackenmenge
kg/t Roheisen 1795 1547 1447 1370
10 Schlackenmenge
kg/t Koks 1195 1270 1230 1210
11 Roheisenmenge
kg/Gicht 2190 2320 2475 2650
12 Roheisenmenge
kg/Gicht 2190 2185 2315 2620
13  Kokssatz kg/Gicht 3290 2670 2725 2970
j14 Koks kg/t Roheisen 1502 1151 1101 1122
15 Koks kg/t Roheisen 1502 1222 1178 1133
16 Eisenausbringen % 97,8 96,9 96,5 96,1

1) Unter Einbeziehung des angefallenen und in anderen

ausbringen richtet sich bei gleichbleibenden Méller- und
Warmeverhaltnissen nach der Schlackenmenge, nach ihrer
Zusammensetzung und ihrem Flissigkeitsgrade. Je sdure-
reicher und zéher die Schlacke gehalten wird, um so mehr
steigt ihr Gehalt an Metalloxydul und an Eisengranalien. In
gleichem MaRe fallt das Eisenausbringen. Das verhaltnis-
méaRig hohe Eisenausbringen bei den Schlackenziffern unter
0,8 ist bemerkenswert, nachdem die stark fallende Richtung
des Ausbringens von der Schlackenziffer 1,02 (ber 0,86
nach 0,82 erkennbar ist. Diese Hohe des Ausbringens
wird auf die Wirkung des Zusatzes von Sodaschlacke zum
Moller zuriickgeflihrt. Der Wert fur p = 0,30 fallt wegen der
Abkihlung des Gestelles durch Wasser einer schadhaften
Blasform aus der Reihe. Der Wert fir p = 0,22 wurde bei
warmerem Ofengang erhalten. Er wird im laufenden Ofen-
betrieb mit Vorteil nur aufrechtzuerhalten sein, wenn die
notwendigen Gestelltemperaturen ohne erheblichen Mehr-
aufwand von Brennstoff erzielbar sind.

Die Schwefelaufnahme im Eisen, die von der
Schlackenmenge, ihrer Basizitdat, dem Eisenoxydulgehalt
der Schlacke und von den Temperaturverhéltnissen im Ge-
stell abhéngig ist, zeigt entsprechende Werte. Der Koksver-
brauch fiel von 1502 kg/t Roheisen auf 999 kg/t Roheisen.
Die Eisenerzeugung des Ofens stieg im umgekehrten Ver-
héltnis der Einsparung an Brennstoffen. Weiterhin erhohte
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sich, wie aus Bild 1 ersichtlich ist, der Koksdurchsatz je
Quadratmeter Gestellflache.

Auch unter Bericksichtigung der Unzul&nglichkeiten, die
mit Schmelzversuchen der angegebenen kurzen Dauer not-
wendig verbunden sind, zeichneten sich fur die Schmelz-
weise, saurer als mit p = 0,6 zu arbeiten, d. h. also, stark
sauer zu schmelzen, erhebliche Vorteile ab. Sie gelten un-
beschadet dessen, daR als Ergebnis des Versuches ein Vor-
schmelzeisen anfallt, das erst nach Umwandlung im Schmelz-
flud als vollwertig zu bezeichnen ist.

Schmelzergebnisse des laufenden Betriebes.

Die dem Gnmdversuch folgenden Betriebsmonate dienten
der Aufgabe, diejenigen Mollersétze zu ermitteln, welche
unter Anwendung von Schlackenziffern von p = rd. 0,3 je
nach Erzkosten und Betriebsergebnissen des Ofens die ge-
ringsten Kosten fir Vorschmelzeisen aufzeigten. Die hier-

sauer betriebenen Hochofens.

5 6 7 8 9 10 Bemerkungen
0,71 0,55 0,30 0,22 0,40 0,36
0,55 0,41 0,27 0,20 0,30 0,31
13,7 10,0 11,6 13,0 9,9 10,8
90,2 86,7 91,8 90,7 92,4 89,0
1,55 1,69 2,10 2,93 2,44 0,70
51,7 55,1 74,8 62,2 54,5 70,8
3610 3710 3510 3320 3420 3760 Errechnet
1227 1198 1151 1028 1132 1258 Zeile 8:12
1228 1198 1116 1028 1136 1204
2810 3075 3170 3240 2990 2770 Errechnet’)
2694 2926 3051 3234 3020 2988 Erzeugt
2940 3095 3145 3230 3010 2120 NaRkoks
1046 1007 992 997 1007 1127 It. Zeile 11
1092 1058 1031 999 997 1045 It. Zeile 12
96,0 96,1 94,3 95,7 96,0 87,7

Oefen wieder eingesetzten Rinneneisens.

bei erhaltenen Betriebsergebnisse werden durch die Angabe
der technischen Kennzahlen von zwei aufeinanderfolgenden
Betriebsmonaten wiedergegeben und mit dem basischen
Grundmadller des beschriebenen Schmelzversuches verglichen.
Zwei Betriebsmonate sind angefiihrt, um die Zwangslaufig-
keit der Betriebsergebnisse und die Storungsfreiheit des
stark sauren Ofenbetriebes darzutun (Zahlentafeln 5 und 6).

Man sieht aus der Zusammenstellung der Vergleichswerte
in Zahlentafel 7, dal das Eisenausbringen um rd. 4%
niedriger liegt als bei dem basischen Grundméller. Es ist
also etwas geringer als bei dem vorher beschriebenen Ver-
suchsméller mit gleicher Schlackenziffer. Der Grund liegt
vermutlich darin, daB der Anteil der Sodaschlacke mit
4,9 % der Schlackenmenge, mangels groReren Anfalles an
Sodaschlacke, niedriger war als bei dem Grundversuch. Das
Manganausbringen ist, der sauren Schlaekenfihrung ent-
sprechend, niedrig, das Phosphorausbringen besser als bei
basischem Schmelzen. Dieses bessere Phosphorausbringen
ging schon aus dem ersten Schmelzversuch hervor und wurde
weiterhin durch den laufenden Betrieb bestatigt. Im Durch-
schnitt von zwolf Betriebsmonaten konnte ein um rd. 5 %
besseres Phosphorausbringen gegentiber dem basischen
Schmelzbetrieb festgestellt werden. Die geringere Schlacken-
menge beim sauren Schmelzen mit hohem Sauregehalt der
Schlacke und die Hohe der Gestelltemperaturen sind hier
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Zahlentafel 5. M dllerkennzahlen April und Mai 1939.
Fe M P Sii2  AD3 @O Mo Gl waser s Mllerin
) % % % % % % % % % t/Monat
g/(lztrjllr:*neigdgfelder Résterz 40,42 0557 0,68
Schmiedefelder Roherz...... 33:5 0:51 0:58 igg lg:gl ggg 1% 1;;3 g 38 01 232(2)
Auerbacher W iR e rz oo 34 110 088 2284 227 281 056 179 600 271
Kamsdorfer Braunerz |11 . 2,15 045 0,02 519 151 42,7 259 38,4 47 971
S0dASChIACKE. .covvvssvversvris 41 44 05 390 2,6 31 0,7 Ak 23,9 4,2 267
KOKS s 128 0,02 0,02 2,92 1,77 0,40 0,18 — 390 4,90 4360
gltlzalnlﬂlei(radgfelder Rosterz 39,8 0,53 0,64 19,34
Schmiedefelder Roherz.. 329 045 045 156 12:26 g:g iéﬁ 151 3? o 29323
Kamsdorfer Braunerz 111 1,99 0,34 0,03 4,05 1,09 43,6 4,2 38:9 4:7 957
Sodaschlacke 8,36 4,8 0,25 31,8 2,9 3,2 04 Ak 27,1 5,74 284
1911 € ST — 115 002 002 355 191 041 0,18 _ 37 097 4546
von Bedeutung. Diese Phosphorersparnis ist wirtschaftlich ~ zahlentafel 6. Zusammensetzung und Mengen von
wichtig. Es wurde sich empfehlen, den Abhangigkeiten des Moller, Roheisen und Schlacke.
Phosphorausbringens durch weitere Versuche nachzugehen.
Im Vordergrund steht die ausgewiesene Brennstoff- ey Moller 1 Moller 2
. sauer sauer
einsparung. Sie betragt gegeniiber dem Schmelzen mit basisch
basischer Schlacke 590 kg und 568 kg NaRkoks je t Vor-  Erze und Zuschldge:
schmelzeisen, also mehr als 35 % gegeniiber der Brennstoff- Schmiedefelder Rosterz o, 54,55 7508 74,05
. . . Schmiedefelder Roherz — 13,42 16,74
menge, die beim basischen Schmelzen gebraucht wurde. Auerbacher WeiRerz . . O 455 207 —
Diese groRe Brennstoffersparnis ist durch den geringeren Kamsdorfer Braunerz 111 ¥/ 39,77 7,40 7,10
Gehalt des Mollers an Schlackenbildnern, an Kohlensiure Tunis-Phosphat . . . . Zb 1,13 - —
und Wasser allein nicht zu rechtfertigen. Sie wird durch die Sodaschlacke ... 0 - 2,03 2,11
Vorgange beeinfluRt, die den bekannten glatten Schmelz- 100,00 100,00 100,00
gang sauer arbeitender Oefen zur Folge haben: Die direkte ~ Stoffmengen: UMonat 4720 1818
Reduktion des Eisenoxyduls aus der im Ofen zunéchst ge- t/Monat 81,9 81,1
bildeten dunnflissigen, hoch oxydulhaltigen Schlacke, die 80,7 76,1
groRe Reaktionsflachen mit dem Koks hat, findet in aus- t/Monat 2575 2573
gedehnteren Ofenzonen statt als bei basischem Betrieb; auf UMonat 13(;3 1333
die Verminderung des Koksverbrauches durch diesen Vor- t/Monat 215 297
gang hat schon 0. Simmersbach8) hingewiesen. Fir diese t/Monat 778 961
Annahme spricht auch das stets trockene Koksfeuer vor den 423 527
Blasformen. Wesentlich sc.heint ferner der Basengehalt Rohoisen /M onat 4722'4 4823'4
der verwendeten Erze zu sein, der zwar gering, aber doch Schlacke t/Monat 5442 5815
noch hoch genug ist, um die leichte Schmelzbarkeit der Roheisenanalyse:
Gangart zu gewahrleisten. Zu berucksichtigen ist ferner, C s o 2,73 2,67
da® mit der gestiegenen Eisenerzeugung die je t Vorschmelz- S s o 1,63 1,45
eisen entfallenden anteiligen Abwarmeverluste geringer M n o (1)’53 g%g
werden. o/ 0,922 0,989
Die Ergebnisse des grundlegenden Schmelzversuches el 92,71 92,87
sind, wie man sieht, durch den laufenden Betrieb bestatigt ~ Schlackenanalyse:
worden. Man kann aus den Betriebsergebnissen folgern, daf Si02 errechnet . . .. 5 47,1 44,3
nicht nur_die_Verringerung der Schlackenmen_ge und die AL20 3 gf::cnhdne:t o gjig gé:g
Dinnflissigkeit der Schlacke, sondern ebenso die Hohe der gefunden . . . . % 23,7 26,4
Gestelltemperaturen und die richtige Durchgasung des CaO errechnet . . .. EEY 14,3 13,7
Ofeninhaltes fur die erzielten Vorteile mit dem stark sauren gefunden . . . . o181 14,6
Schmelzen maRgebend sind MgO errechnet .. . . 39 1
' gefunden . o % 5,8 5,9
Zur Erzeugung hoher Gestelltemperaturen muf} der FeO gefunden . .0 6,80 6,60
Geblasewind maglichst hei sein. Es werden HeiRwind- MnO  gefunden e % 1,50 1,40
temperaturen von 850 bis 980°, gemessen in der Ofenring- P gefunden e % 0,09 0,09
S gefunden . o U 0,12 0,15

leitung, angewendet. Die Verwendung sauerstoffange-
reicherter Geblaseluft kann natzlich und anzustreben sein,
wenn die Winderhitzerleistung zur Erzeugung der not-
wendigen hohen Windtemperaturen nicht ausreicht, wie
die Arbeiten von E. Karwat9 und W. Lenningsl0) ge-
zeigt haben.

Die Gestelltemperaturen sind bei gegebenem Mobllersatz
aulRerdem abhéngig von der richtigen Beaufschlagung des
Ofengestelles mit Verbrennungsluft. Zu fordern ist also
eine sorgféltige Windfuhrung. Sie wird erleichtert durch

8 Stahl u. Eisen 37 (1917) S. 561/68.

8) Brennst.-Chemie 1936, S. 141/49.
10) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 510/11.

die richtige Wahl des Blasformquerschnittes, durch selbst-
tatig geregelte Windmenge und die mefRtechnisch zu tber-
wachende Windgeschwindigkeit in den einzelnen Dusen-
stocken.

Die gleichméaRige Durchgasung von Rast und
Schacht des Ofens bestimmt weitgehend den Ofengang
und die Hohe des Brennstoffverbrauches. Sie ist in der
Hauptsache abhéngig von der Stickigkeit des Hochofen-
mollers und von dem gleichmé&Rigen Niedergang der Gichten.
Der Umfang dieser Einflisse kommt deutlich zum Ausdruck
in der Zusammenfassung von technischen Ergebnissen des
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sauer schmelzenden Ofens, die unter Heranziehung ver-
schiedener Erze zum stark sauren Schmelzen erhalten
wurden.

Anfangs wurde erkannt, dal das zum grofiten Teile ver-
wendete stiickige, derbe Rdésterz von Schmiedefeld (Zahlen-
tafeln 2 und 6) sich ausgezeichnet stark sauer verhitten laRt.
AuBerdem hatte die Zusammenstellung der Méllersatze der
ersten Monate sauren Schmelzens gezeigt, dal3 ein gewisser
Anteil von ungerdsteten Erzen zusatzlich und wirtschaftlich
verhittet werden kann, unter Berlcksichtigung der Erz-
kosten und des Umstandes, dal? im Rahmen des gesamten
Ofenbetriebes die basisch arbeitenden Oefen von den Erzen
geringerer Gute entlastet werden.
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61; Jahrg. Nr. 16.

zahlen, die den Vergleich mit der Mdllerzusammensetzung
erlauben. Der Moller der Gruppe a mit 28,7% Weillerz
bendtigt einen um 103 kg hdéheren Koksverbrauch je t
Vorschmelzeisen als der Moller der Gruppe b mit 11,4 %
WeiRerz. Die weitere Verminderung des WeiRerzsatzes auf
0,7 % bringt eine weitere Senkung des Koksverbrauches um
75 kg je t Vorschmelzeisen. Man erkennt den hervorragenden
EinfluR der physikalischen Erzbeschaffenheit auf den Ver-
hattungserfolg.

Der Ermittlung weiterer Beziehungen flr die Verarbeit-
barkeit feinkdrniger und lettiger Erze bei stark saurem
Schmelzen diente ein besonderer Schmelzversuch. Die
Feinerztrager waren Auerbacher Weillerz und Braunerz,

Zahlentafel 7. Vergleichswerte des stark sauren Schmelzens zum basischen Schmelzen.

1 2 3 4
Moller-

Schlacke  Schlacke Koks aus-
bringen

kg/t kg/t kg/t

Roheisen  NaRkoks Roheisen %
Grundméller . . . . 1795 1195 1502 24,9
1. Betriebsmonat 1 1138 1249 912 36,4
2. Betriebsmonat 2 1198 1282 934 36,1

D Aus dem Phosphorgehalt der Schlacke errechnet.

Zahlentafel 8 bringt die Darstellung der Mittelwerte fiir
Koksverbrauch und Ausbringen aus Betriebsmonaten, die
sich bei angendhert gleicher Ofenleistung, etwa gleichem
Kalkzuschlag und gleichbleibender Windtemperatur er-
gaben, unter wechselndem Anteil von Roherz aus Schmiede-

Zahlentafel 8. M dlleranteil, -ausbringen und Koks-
verbrauch.
1 2 3 4 5 6
Bosterz Boherz Weif3 . Koksverbrauch
Schmie- Schmie- Aelljeirz MoUer- -y osyer- Nach Umrech-
defeld im defeldim bach im | #%  brauch ung auf ein
Moller ~ Moller  Maller °TN9EN Ausbringenvon
36 % inkg/t
% % % % % Boheisen
43,2 265 2255 391 1005
Gruppe a 486 126 30,2 36,0 106,3
435 174 31,4 36,7 107.0
36,4 254 30,7 36.2 114.0
Mittelwert 42,9 20,5 28,7 37,1 108,6 1118
583 17,5 18,0 36.2 100,6
Gruppe b 47,2 34,7 12,2 35.2 103,6
65,7 19,3 75 355 1021
70.4 14,2 77 377 97,5
Mittelwert 60,2 21,4 11,4 36,2 1009 1015
75,1 135 21 364 91.2
Gruppe ¢ 74,0 16,7 36.4 93,4
74,4 155 36,8 94.3
Mittelwert 74,4 15,7 0,7 36,4 93,0 940

feld und Weierz von Auerbach im Méller, der in der Haupt-
sache stets aus Rdsterz von Schmiedefeld bestand. In der
Zahlentafel sind jeweils mehrere Monate mit &hnlicher
Mollerzusammensetzung in Gruppen zusammengefallt und
die Mittelwerte je Gruppe errechnet. In den Gruppen a
und b ist der Satz an Schmiedefelder Roherz nahezu gleich,
die chemische Zusammensetzung des Erzes ist der des
WeiRerzes von Auerbach sehr ahnlich (vgl. Zahlentafeln 1
und 5). Dagegen entspricht die Stiickigkeit des Roherzes
annédhernd der des Rosterzes, wahrend das WeilRerz sehr
feinkdrnig, lehmig und lettig ist. In Spalte 6 ergeben die
Umrechnungen der Durchschnittswerte fiir den Koksver-
brauch und das Méllerausbringen, unter Annahme eines ge-
meinsamen Ausbringens von 36 %, die Koksverbrauchs-

5 6 7 8 9 10
Schwefel-
Eisen- Mangan-  Phosphor- aufnahme
aus- aus- aus- des CaO CaO + MgO
bringen bringen bringen ~ Roheisens P~ si02 P Si02+ AD3
% vom
Gesamt-
% % % Schwefel
97,8 34,0 82,5 6,1 1,52 1,15
93,9 13,4 93,91) 73,3 0,304 0,257
93,9 15,0 93,11 68,3 0,309 0,266

von denen das letzte ein hochwertiges Erz mit wenig Gang-
artist. Beide Erze enthalten tber 30 % Kornvon 0 bis 4 mm
und rd. 30 % Korn von 4 bis 20 mm. Im Verlaufe des Ver-
suches verschlechterten sich die Betriebsergebnisse erheblich.
Der Ofen ging mit steigendem Anteil an Feinerz im Moller
schwer. Die Beschickung neigte zum Héangen.

Bei hoheren Feinerzanteilen mufite der Wind in Ab-
stdnden von hdchstens 5 min abgestellt werden, um den
Moller zum Nachrutschen zu bringen. Der schlechten Be-
triebsergebnisse wegen wurde der Versuch vorzeitig abge-
brochen. Seine Auswertung bringt trotzdem wertvolle Auf-
schlisse. Sie sind in Zahlentafel 9 dargestellt. Aus den
Mittelwerten der Spalten 6, 7 und 8 werden die Beziehungen
zwischen Feinkornanteil im Moller, Eisenausbringen und
Ofenleistung erkenntlich. Das schlechte Eisenausbringen
der Versuchstage 11 bis 14 und die auffallend geringen
Schlackenmengen in der gleichen Zeit stehen mit dem Anteil
von gangartarmem Braunerz von Auerbach im Moller in
Verbindung. Einen EinfluB auf die schlechten Betriebs-
ergebnisse dieser Versuchstage (ibt die geringere Schlacken-
menge nicht aus, wohl aber das niedrige Verhéltnis CaO : Si02
der Erzgangart, das nur 0,03 betragt. Als Basentrager wurde
der sehr grobstiickige, eisenschiissige Kalkstein von Kams-
dorf (vgl. Zahlentafel 1) in einer Menge zugeschlagen, die
zur Bildung einer dinnflissigen, sauberen Schlacke, wie
Spalte 10 zeigt, mehr als ausreichend war. Offenbar blieb
aber seine Verteilung im Moller infolge der Bedienung der
Gicht durch handbetatigte Hangebahnwagen viel zu schlecht,
um in den Mdllersatzen mit hohem Anteil an Auerbacher
Braunerz die Bildung einer gleichmafigen Schlacke zu er-
moglichen. Die Folge mufite sein, dal? viel Eisenoxydul in
Form von Eisensilikatschlacke verlorenging und das Eisen-
ausbringen herabsetzte.

Demgegenuber konnen sowohl Schmiedefelder Erz als
auch Auerbacher Weierz, die einen Basengrad von 0,15
bis 0,18 haben, ohne basischen Zuschlag stark sauer ver-
schmolzen werden. Schwierigkeiten in der Gestellarbeit
des Ofens treten bei der Verhittung dieser oder &hnlicher
Erze nicht auf, wenn nur der Anteil von Feinstoffen im Moller
klein bleibt, die den Gasdurchgang hemmen und ungleich-
maRig gestalten. Vor allem hat sich erwiesen, da mit der
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Verwendung von Erzen, die im Rahmen des stark sauren
Schmelzens nicht selbstgéngig sind, die einwandfreie Mi-
schung von basischen und sauren Mollerbestandteilen eine
Voraussetzung flir gute Betriebsergebnisse bildet.

Die Versuche bestatigen, daR neben der Hohe der Gestell-
temperatur die Anforderungen an die physikalischen
Eigenschaften des Maéllers im Vordergrund stehen.
Sie sind nach M. Paschke *“) grundsatzlich fiir basisch oder
sauer schmelzende Hochdfen gleich. Waéhrend aber bei
basischem Schmelzen die Forderung nach Stiickigkeit
des Mollers im Sinne der von W. Feldmann, J. Stoecker
und W. Eilender12) begriindeten Erzielung einer moglichst
gleichméaRigen Reduktion der Erze, nach guter Verteilung
der Ofenbeschickung und nach
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Die Betriebserfahrungen weichen zum Teil von
denen des basischen Schmelzbetriebes ab. lhre Kenntnis
ist fiir eine einwandfreie Fihrung des stark sauren Ofens
wichtig. Der Ofengang ist unter dem Einflul der sauren
Sehlackenfiihrung durchaus gleichmaRig. Hé&ngen und
Stiirzen der Gichten fehlen, solange die Méllerzusam-
mensetzung eine einwandfreie Gasdurchdringung der Be-
schickungsséule erlaubt. Unvorbereitete Stillstande, die mit
einer Erniedrigung der Gestelltemperatur verbunden sind,
schaden dem Ofen. Der auf einen solchen Stillstand folgende
Schlackenabstich entfiuihrt viel Eisen in Form von Eisen-
oxydulund Granalien. Der nachfolgende Eisenabstich bringt
wenig Eisen mit stark erniedrigtem Siliziumgehalt. Das

richtiger Wind- und Gas- Zahlentafel 9. Betriebswerte der einzelnen Versuchsabschnitte.
fuhrung nicht unbedingte 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Voraussetzung fur die Durch- Anteli der saurercjgne onglsnlemn Eisen- Oferleistung
fuhrbarkeit der Hochofen- ) am DLer aws saren A5 pNatkoks schfkert cao+
Versuchstad  Kosterz  Roher/, W\eiBerz B E bringen i i 20+ MO
arbeitist, werden diese Forde- iodefold oeter? R je2d i g S rFelm  sio2+ AljO,
) Ton Schmiedefeld  von Ailerbach ~in % der Blasezeit)  Moller
rungen fir das stark saure % % % %  Mollermenge o5
Schmelzen um so zwingender, 1 63,2 305 __ _ 6,4 92,8 6,70 1050 0,28
je hoher der Sauregrad der 2 622 314 — -- 6,3 85,4 6,50 1054 0,29
4 i 3 61,8 31,7 — - 6,3 93,7 6,23 1055 0,29
SChlljaedr(e gecvﬁa}';'ctkvl'ﬁci'u sam- 4 576 319 42 - 73 977 6,30 1058 0,29
; 0 53,7 26,3 13,3 - 9,6 92,7 6,43 1075 0,29
mensetzung muf3 bei der 6 473 242 215 - 11,5 101,0 6,17 1100 0,29
Verringerung ihrer Menge um 7 42,7 20,7 29,6 - 13,3 91,4 6,76 1095 0,29
. P 8 32,6 17,7 33,2 - 15,0 101,8 6,03 1102 0,28
so groRere Aufmerksamkeit ' ' ' '
g . K X 9 25,0 19,6 39,4 6,8 17,3 106,1 6,03 1140 0,27
gewidmet werden, je niedriger )
die anwendbare Windtempe- ~ Mittelwert 508 267 152 07 10,3 952 635
ratur flr den Ofen liegt. Der 10 15,2 19,3 38,7 15,3 18,5 89,7 5,84 1043 0,35
Zusatz von Stoffen, die den 11 —_ 18,5 40,7 28,3 21,6 78,8 5,98 950 0,35
12 — 4,6 53,3 29,9 25,3 81,0 6,43 872 0,35
Schlackenschmelzpunkt her- ' ' ' ' ' ' d
ick K p atzlich 13 — — 59,7 31,2 27,6 75,5 5,45 894 0,28
abdrtcken, ~ kann  nutzlich 14 — — 584 306 271 81,1 568 927 0,32
oder erforderlich sein. Die bei 15 23,4 — 58,8 6,0 22,1 89,8 5,06 1148 0,34
der Nachentschwefelung flus- 16 29,1 — 589 — 20,8 89,9 4,42 1262 0,30
: ; 17 41,9 — 46,2 — 17,9 83,9 5,64 1188 0,33
Sigen ROhelsens. anfallende 18 44,8 17,6 28,1 — 13,2 79,8 6,76 1122 0,31
Sodaschlacke ist als Zu- )
schlagstoff besonders geeig- Mittelwert 17,1 6,8 48,2 16,1 22,0 82,9 5,70
net. Mitihrer Verwendung als 19 55,7 19,0 16,2 _ 10,6 92,6 6,96 1048 0,29
Moéllerbestandteil des stark 20 57,0 27,7 8,5 - 8,4 83,6 7,31 1071 0,29
‘ i 21 56,7 28,6 7,7 — 8,2 90,4 7,48 1075 0,29
S?f‘uer gefuhrten Ofens wird 22 58,2 27,0 7,8 — 8,2 91,7 7,80 1075 0,30
nicht nur der Erfolg des 23 597 251 81 — 84 1007 645 1085 030
Schmelzensguinstig beeinfluBt, 24 69,4 240 87 — 8,5 941 6,03 1063 0,30
sondern gleichzeitig ein bisher 25 72,5 21,3 8,5 — 8,6 96,8 5,91 1082 0,29
als lastig angesehenes Neben- Mittelwert 60,8 28,1 10,6 — 8,7 91,0 6,85

erzeugnis des Hochofenbetrie-
bes nutzbringend verwertet.

Die Warmebilanz ist bei dem stark sauren Schmelzen
so abzugrenzen, dal neben den erforderlichen Mindest-
temperaturen im Gestell keine Warmeverluste durch tber-
maRig hohe Gichttemperaturen entstehen. Bei der Wahl
der Mollerzusammensetzung und der Betriebsgeschwindig-
keit ist hierauf Ricksicht zu nehmen. Spielraum wird in
vielen Féllen durch die Verwendung wechselnder Anteile
von Roh- und Rosterzen im Modller gegeben sein, ebenso
durch die Verwendung geeigneter Kornungen des Erzes.
Liegen die Gichttemperaturen hoch, so kdnnen gewisse
Roherzmengen im Moller ohne Mehrverbrauch an Koks
fir Austreiben von Kohlensdure und Wasser mitver-
hittet werden. Andere Ausgleichsmdglichkeiten sind in der
Anwendung verschieden hoher Windtemperaturen oder in
der \ erwendung sauerstoffangereicherter Luft gegeben.

u) Deutsche Bergwerks-Ztg., Sonderdruck Nr. 147 vom
26. Juni 1938.

Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 289/96 (Hoehofenaussch.

136).

1) Windmengenregler wahrend des Versuches ausgeschaltet.

Eisen friert leicht an den Gestellwandungen und am Boden
des Ofens an und wird erst bei flottem Ofengang wieder
herausgeschmolzen. Kurzzeitige starke Warmeverluste
Uberwindet der Ofen dagegen verhaltnismafig leicht. Das
Leckwerden einer Blasform fihrt nicht wie bei basischem
Ofenbetrieb zu teilweisem Einfrieren des Gestellinhaltes,
sondern zur Bildung von dunnflussiger stark eisenoxydul-
haltiger Schlacke ohne Abscheidung von Eisen. Dadurch
bleibt der Ofen in regelméRigem Gang, und die Stérungser-
scheinungen werden rasch tUberwunden. Lénger andauernde
durch Geben von Zusatzkoks vorbereitete Ofenstillstande
haben anfangs groRere Schwierigkeiten gebracht. Der be-
reits bei verhaltnismaRig niedrigen Temperaturen teigige
und flussige Moller flieBt wahrend des Stillstandes im
Schacht und in der Rast zu dichten Massen zusammen und
erschwert nach dem Wiederanblasen den Gasdurchgang.
Als einfaches und wirksames Gegenmittel hat sich das
Heruntergehen mit der Ofenfillung bis auf etwa halbe
Schachthdhe bewé&hrt, bevor der Ofen stillgesetzt wird.
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Nach dem Wiederanblasen ist der Schacht rasch wieder
aufzufillen.

Die Laufschlacke fliet bei einem Schlackenformdurch-
messer von 48 mm glatt und einwandfrei aus dem Ofen ab.
Die durchschnittliche Zusammensetzung ist folgende:

Si02 42,0 bis 45,0% P26 . . 0,07 bis 0,25%
AlD3 .. 22,0bis26,0% FeO . . .50 bis80 %
CaO. . 14,0bis 17,0% Fe met. . 0,4 bis0,8 %
MgO ™M0bis 6,00 S .... 01 bis04 %
MnO 12 bis 2,2%  Alkalien .20 bis3,0 %

Die Schlacke zeigt nach dem Erstarren eine braune
bis hellgelbe Farbung der Oberfléche, desgleichen die heraus-
geblasenen Schlackentrépfchen, so dalR nur an ihrem zahen
FluR und am dunkelbraunen bis schwarzen Bruch der
geringe Basengehalt zu erkennen ist. Die helle Farbung der
Auflenhaut héngt wahrscheinlich mit dem hoheren Alkali-
gehalt der Schlacke zusammen, da sie bei Gehalten von unter
1,5 % Alkalioxyd wenig oder gar nicht auftritt. Die Schlacke
erstarrt bei der Granulierung oder bei dem Abschrecken in
kleinen Eisenkokillen amorph, wahrend sie an der Luft
kristallin erstarrt mit Ausnahme einer wenige Millimeter
starken glasigen AuRenschicht. Die Schlackentemperatur-
messung flhrte zu keinen eindeutigen Werten, da die
Schlackenoberflache gleich nach dem Austritt der Schlacke
aus dem Ofen sehr rasch dunkelte. Zahlreiche Einzelmes-
sungen, unmittelbar an der Schlackenform und in 1 m Ab-
stand davon, ergaben bereits Temperaturabnahmen von
100°. Unberichtigte Temperaturmessungen unmittelbar an
der Schlackenform zeigten Werte von 1450° bis 1490°, also
ahnliche, mitunter héhere Werte wie die Messungen an
Ublichen basischen Schlacken, die mit 1461° im Durch-
schnitt festgestellt worden waren. Temperaturmessungen
des Eisens ergaben, gleichfalls unberichtigt, Werte von
1325 bis 1390° und lagen teilweise hoher als die Durch-
schnittstemperaturen basisch erschmolzenen Koheisens.

Das Vorschmelzeisen [@hnelt im FluB silizium- und
manganarmem Thomasroheisen. Die Dunnflussigkeit reicht
aus, um die gufReisernen Kokillen der Giefl3halle, vom hochge-
legenen Ofen aus, Uber 30 m lange Sandrinnen hinweg, gut
auszufullen. Das Eisen erstarrt bei Gehalten von uUber
0,7 % Si mit glatter, teils gewdlbter Oberflache. Die Ana-
lyse wurde in den Grenzen gehalten von: 2,0 bis 3,0 % C,
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1,0 bis 3,0 % Si, 0,1 bis 0,3 % Mn, 1,7 bis 1,9 % P, 0,7 bis
15 % S.

Nach dem Erkalten steht das so zusammengesetzte Eisen
in den Kokillen unter starker Spannung und bricht teils
von selbst, teils bei ganz leichten Schlégen. Diese Eigenschaft
erleichtert die Weiterbehandlung des Eisens. Sie ist stark
abhangig vom Siliziumgehalt. Eisen unter 0,7 % Si fliet
als Kristallbrei dick, erzeugt starke Schalen in den Sand-
rinnen, flllt die Kokillen schlecht oder gar nicht aus und lait
sich nach dem Erkalten auRerordentlich schwer zerkleinern.
Aehnlich dick flieBt Vorschmelzeisen mit Gehalten von Gber
4% Si. Die bei der Abkihlung einsetzende Graphitaus-
scheidung macht das Eisen zéh und erschwert die Zer-
kleinerung. ZweckméfRig wird demnach das Eisen in den
Grenzen von 1 bis 3 % Si erschmolzen.

Zahlentafel 10. Zusammenhang zwischen Silizium- und
Schwefelgehalt des Vorschmelzeisens.

. io €
avstnaal SRR S im e
30 0,5 bis 1,0 0,81 1,30
96 1,0 bis 1,5 1,27 1,24
132 1,5 bis 2,0 1,79 111
108 2,0 bis 2,5 2,24 1,04
24 2,5 bis 3,0 2,74 0,99

Den Zusammenhang zwischen Silizium- und Schwefel-
gehalten zeigt die Auswertung von mehreren hundert
Einzelabstichen, die nacheinander bei gleichem Méllersatz
angefallen waren (Zahlentafel 10). Einer Siliziumzunahme
um 1,93 % steht eine Schwefelabnahme von nur 0,31 %
gegeniiber, d. h. der Siliziumgehalt nimmt etwa sechsmal
rascher zu, als der Schwefelgehalt abnimmt. Danach und
aus den vorher gekennzeichneten praktischen Erwéagungen
scheint eine warmere Ofenfihrung zur Verringerung des
Schwefelgehaltes oder etwa auch zur Erh6éhung des Eisen-
ausbringens unzweckmafig zu sein.

Eine Abhangigkeit des Kohlenstoffgehaltes von der Ge-
stelltemperatur in Verbindung mit dem Siliziumgehalt des
Eisens war aus den Betriebsergebnissen mangels geniigend
zahlreicher Temperaturmessungen nicht herzuleiten.

Die Festlegung der Beziehungen bei stark saurem Schmel-
zen zwischen der Gestellarbeit und der Eisen- wie Schlacken-
zusammensetzung ist eine noch offene Aufgabe.

[SchluB folgt.]

Hochfeste schweilbare Chrom-Mangan-Baustéhle.

Von W alter Eilender, Heinrich Arend und Eugen Schmidtmann in Aachen*).

[Mitteilung aus dem Institut fir Eisenhuttenkunde der Technischen Hochschule Aachen.]

(Untersuchung von 1 und 1,5 mm dicken Blechen im weichgeglihten, normalgegliihten, zah- und hartvergiteten sowie im

geschweiRten Zustand aus Stahlen mit 0,12 bis 0,24 % C, 1,2 bis 1.9 % Mn,
und 0,7 bis 1,1% [Cr auf Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Scherfestigkeit,

0,012 bis 0,046 % P, 0,015 bis 0,030% S

Tiefziehfahigkeit, Kerbschlagzahigkeit

(bei+ 20 und — 70°). Verhalten beim Hin- und Herbiegeversuch. SchweiriBneigung und Harteannahme beim Schiveien.)

eber die Mdglichkeit des Austausches des schweil3-
baren Chrom-Molybdéan-Stahles mitrd. 0,25 %C,
1% Crund 0,20 % Mo durch einen molybdénfreien, vanadin-
haltigen Stahl berichtete H. Corneliusl). Die vorliegende
Arbeit hatte zum Ziel, fir den Chrom-Molybdéan-Stahl einen
sparstoffarmen Chrom-Mangan-Austauschstahl zu ent-
wickeln.
Die Zusammensetzung der in einem basischen 100-kg-
Hochfrequenzofen erschmolzenen Versuchsbleche ist aus

*) Auszug aus der von der Technischen Hochschule Aachen
genehmigten Habilitationsschrift von Dr.-Ing. H. Arend.
D Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 684/87.

Zahlentafel 1 zu ersehen. Jede Schmelze wurde zu zwei
Blocken von ungefahr 50 kg vergossen und der erste Block
mit 0,01 % Al, der zweite mit 0,08 % Al in der Pfanne
desoxydiert, um verschiedene y-Korngroflen zu erhalten.
Vordesoxydiert wurde mit Siliziummangan. Die Blécke von
100 mm Dmr. wurden zu 1 und 1,5 mm dicken Blechen aus-
gewalzt2).

Zur Ermittlung der y-KorngrdfRe wurden die Bleche
4 h bei 925° in Pulver aus 60 % Holzkohle und 40 % Ba-
riumkarbonat aufgekohlt und langsam im Ofen abgekuhlt.

2) Fur die Auswalzung der Bleche sei der Firma F. Loh-

mann, Herbede (Ruhr), auch an dieser Stelle gedankt.
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Bei 8 li Einsatzzeit waren die
Bleche véllig durclizeinentiert

und das y-Koru wegen zu ho-  stah furn- c
hen Kohlenstoffgelialtes nicht % Yo
mehr feststellbar. Auch bt A
die Zementationszeit keinen

Alnmi-

¢ : . oot 0,13
grolRen Einflul? auf die Korn- 0,0s 0,12
groBegus’), Die rmt 0,01 % Al , 001 0,15
beruhigten  Stahle hatten 0,08 0,15
nach der KomgroRentafel der 0.01 0.19
American Society for Testing 3 0,08 0:18
Materials eine  Korngrofe 0.01 0.21
von 5 bis 6. wahrend die mit 4 0,08 0,21
0.08% Al beruhigten Stahle 5 0,08 0.24
als ausgesprochene Feinkoni- 6 0,08 0,22
stahle zu der Gmppe 8 ge- 7 008 0.21
. . 8 0,08 0.21
horten. Zur Priafung der
Ueberhitzungsenipfindlichkeit
wurden die y-KorngréfRen bis 1200° ermittelt. Wahrend

beispielsweise bei Stahl 4 der Feinkonistahl bis 1120° ein
langsames Kornwachstum zeigte und dann plétzlich stark
vergréberte, nahm die KorngroRe des Mittelkornstahles be-
reits bei geringeren Temperaturen stark zu. Die ginstigste
Hartetemperatur ergab sich fur alle Stahle bei Abschreckung
in Cel zu 850 his 870°.

normalgegliht: zahvergiitet:  hartvergtitet:
ih/eocoVLuft 86}/01' wICd,
y fI/600°10el  i/ihl500°10et
201 11
Stah:723 4561 23456 123456 123 456

Bild 1. Festigkeitseigenschaften der Versuchsbleehe
nach verschiedener Warmebehandlung. (Mittelwerte.)

Die Festigkeitseigenschaften der ungeschweil3-
ten weichgeglihten Versuchsbleche sind in Zahlen-
tafel 2 wiedergegeben. Der Zugversuch wurde nach DIX-
Yornorm DVM-Priifverfahren A 114, Stabform 1, ermittelt.

s) Swinden, T., und G. R. Boisover: Stahl u. Eisen 56
(1936) S. 1113 24.
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Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der yersuchsbleche.

Si Mn P s cr Sonstiges

% % % % % %

0,22 bis 0,28 bis 0,35 bis 0,7 bis 0,020 bis 0,015 0,9 bis 1,2 0.15 bis0.25 Mo

0,14 1,82 0,020 0,023 0.99

0,14 1,75 0,017 0,023 0,99 —
0,14 1,85 0,022 0,025 1,06

0,19 1,80 0,016 0,020 1,07 —
0,15 1,52 0.023 0,020 0.96

0,14 1,52 0,018 0,017 0,99 -
0,25 1,32 0,014 0,020 0.80

0,23 1,25 0,012 0,019 0,80 -
0,05 1,37 0,020 0,030 0.87

0.28 1,47 0,032 0,015 0,81 0,25 V
0,12 1,40 0,046 0.020 0.76 —
0,12 1,20 0,031 0.025 0,69

Aach Zahlentafel 2 sind die Festigkeitseigenschaften von der
KorngroRe, von der Probenahme aus Mittel- und Rand-
zone, von der Walzrichtung und der Blechdicke abhangig.
Die Streckgrenze und Zugfestigkeit liegt bei den Feinkorn-
Stéhlen um 4 bis 6 kg'mm2 niedriger als bei den Mittelkorn-
stdhlen. wéhrend die Dehnung beim Feinkomstahl etwas
héher ist. Die Proben* der Kemzone zeigen eine 2 bis
3 kg/mm* hoéhere Streckgrenze und Zugfestigkeit und 2 bis
3 % hohere Dehnung als die Proben der Randzone. Die
Walzrichtung bt keinen nennenswerten EinfluR auf die
Festigkeitseigenschaften aus. Ein geringer Einfluf der
Blechdicke ist in dem Sinne festzusteHen, daf} die 1,5 mm
dicken Bleche gegeniiber den 1 mm dicken Blechen bis zu
2 kg/nun2 niedrigere Zugfestigkeit, dagegen etwa 1 bis 2 %
groBere Dehnung haben.

Die Festigkeitseigenschaften nach Aormalgli-
hung, Z&h- und Hartverglitung sind in Zahlentafel 3
zusammengestellt. Der EinfluR der KorngréfRe und der
Blechdicke ist gleich dem im geglihten Zustand. Die in
Bild 1 eingezeichneten Mittelwerte lassen erkennen, dal3 von
den Stahlen 1 bis 4 der Stahl 4 den gestehten Festigkeits-
ansprichen gentgt. Stahl 5, der ergénzend als Feinkom-
stahl mit erhéhtem Kohlenstoffgehalt erschmolzen wurde,
hat im hartvergiteten Zustand die sehr gute Zugfestigkeit
von 115 kg/mm2 bei einer Dehnung von 6 %. Der Chrom-
Mangan-Vanadin-Stahl 6 mit 0,25 % V, der zum Vergleich

Nachdem Schwei3en nichtwarmebehandek.

350
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20 #0 % \ A
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200 o/

1 I\h*?hdemgchweifsenrvm'beiﬁsomegluht
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- — 2
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Entfernung vonNahtmitte in mm

Bild 2 und 3. Harteverlauf bei den geschweilten Versuchsbhlechen

quer zur Naht.
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t—i— i 1T
8 L o=
zorge/, g?oney"
v/IIxM
B 12 Rrundwerk= Sctweil-  Brunimerk=

staff

Bild 4. Scherfestigkeitsverlauf bei den im
weichgeglihten Zustand geschweiten Ver-
suchsblechen quer zur Naht.



394 Stahl und Eisen.

Zahlentafel 2.

Stahl

Alumi-
ninm-
zusatz

%

0,01

0,08

0,08

0,01

0,08

0,01

0,08

Festigkeitseigenschaften der 1 h bei 640° geglihten und an Lu t
abgekihlten Versuchsbleche (Mittelwerte).

Blech-
dicke

mm

1,0

15

1,0

15

1,0

15

1,0

1,5

1,0

1,5

1,0

1,5

1,0

1,5

1,0

15
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Probenahme
Walz- Zone
richtung
x Rand
langs Kern
Rand
qUer  kern
x Rand
langs Kern
Rand
quer Kern
R Rand
langs Kern
Rand
QUer  kern
R Rand
langs Kern
Rand
QUer  kern
R Rand
langs Kern
Rand
QUer  kern
“ Rand
langs Kern
Rand
QUer  Kern
X Rand
langs Kern
Rand
QUer  kern
“ Rand
langs Kern
Rand
qUer  Kern
x Rand
langs Kern
Rand
Quer  kern
« Rand
langs Kern
Rand
Quer  kern
X Rand
langs Kern
Rand
Quer  kern
N Rand
langs Kern
Rand
qUer  Kern
“ Rand
langs Kern
Rand
quer Kern
R Rand
langs Kern
Rand
quer Kern
s Rand
langs Kern
Rand
quer Kern
x Rand
langs Kern
Rand
quer Kern

Streck-

Zug-

Dehnun

Scher-

festig- (L= 50mm) festig-
grenze Keit ( )

kg/mm2 kg/mm2

44,5
46.0
43.0
46.0

42,7
43.0
41.0
42,5
415
435
40.0
43.0
39.0
41.2
38.3
40.1
455
49,0
445
475
46,0
47,3
45,2
46,8
43.0
47.0
425
445
42,5
45.2
418
443
52.0
53,5
50.0
51,8
51,3
52,5
50,0
51,8
47,0
485
455
475
46,3
48.0
44,5
47.1
53,5
54.7
51.8
53,1
52,5
54,3
51.8
52.8
485
49,7
47,2
48.6
45,0
477
43.7
47,3

54.0
58.1
52,5
57,3
52,3
55,6
51,5
55,0
51,5
52.8
49,0
52.8
48.7
50.8
48,0
49.9
56.0
59.0
54.5
57.5
56,3
58.1
55,0
57.2
54.0
57.0
53.5
55.5
53.8
56.9
53,3
54.9
62,6
64.0
61.0
62,3
61,3
63,2
61,1
62,0
58.5
60,0
54.5
58,0
58.1
59,7
54.2
58,9
67.2
68.2
65,4
66,7
66,4
68,0
65,3
66,8
61,5
63,0
60,8
61,8
59.7
61,1
59.7
61,3

%
19
20
17
19
19
20
17
19
21
22
20
21
23
26
22
24
16
17
15
15
17
18
16
18
18
19
16
18
17
19
16
18
15
16
13
15
15
17
13
16
17
20
16
19
17
20
17
19
15
18
14
17
17
20
16
18
18
22
17
21
22
26

20
23

keit
kg/mm2

49,1

48,2

47,9

48,2

52,0

53,9

52,5

Tiefung
nach
Erichsen
mm

8,07

8,89

8,74

9,38

8,42

9,09

8,51

9,11

9,11

9,36

9,97

10,16

Tic-
fungs-
kraft

kg__

2060

3360

1920

3020

2140

3560

1980

3280

2160

3400

2060

3240

2200

3680

2140

3480

Hin-
und Her-
biege-
versuch

13

9,5

14

10

12

12

8,5

10

7,5

9,5

erschmolzen wurde, zeigte
keine bedeutende Festigkeits-
verbesserung (Bild 1). Die
Zugfestigkeit im normalge-
glihten Zustand liegt jedoch
um 10 kg/mm2 hoher, so daf}
eine hohe Aufhértung der
Uebergangszone an den ge-
schweifliten Blechen zu erwar-
ten ist. Ferner ist die Deh-
nung geringer als die der
vanadinfreien Bleche.

Zahlentafel 4 unterrichtet
Uber die Zugfestigkeit der
Bleche, die im weichgegliihten,
normalgegluhten, z&h- und
hartvergiteten Zustand ver-
schweiflt wurden und keine
Nachbehandlung  erfuhren.
Die Proben waren den 1- und
1,5-mm-Blechen langs und
quer zur Walzrichtung ent-
nommen. Die Versuchsbleche
wurden in der Sauerstoff-
Azetylen-Flamme mit Blech-
streifen vom Grundwerkstoff
als Zusatzwerkstoff stumpf
verschweillt. Die SchweiRe
floR sehr gut, so daB eine ein-
wandfreie, dichte Kaupe er-
halten wurde. Die Festig-
keitseigenschaften der
geschweilRten Bleche ent-
sprechen denen der unge-
schweifdten. Die Briiche traten
durchweg im Grundwerkstoff
auf. Dieses deutet darauf hin,
dalR die Versuchsbleche eine
gute AnlalRbestéandigkeit ha-
ben und bei den vergiteten
Werkstoffen durch die
Schweillwérme keine wesent-
lich schadigende Anlawir-
kung auftritt. Bei Stahl 4
wurden einige im Anlieferungs-
zustand geschweifdte Proben
nachtraglich zahvergitet; die
Zugfestigkeit entsprach mit
100 kg/mm2 der Festigkeit
im ungeschweifRten, zahver-
glteten Zustand.

Die  Untersuchung der
Stéhle auf SchweiBriBemp-
findlichkeit wurde mit der
EinspannschweifRprifung nach
F ocke-Wulf4) durchgefihrt.
Samtliche Bleche zeigten
keine Schweifldrisse. Zur Nach-
prifung wurden von der

*) Mialler, J.: Untersu-
chung Uber die Schwingungs-
festigkeit der Schweil3verbin-
dung von Stahlrohren verschie-
dener Zusammensetzung. Dr.-
Ing.-Diss. Techn. Hochschule
Berlin 1932. Siehe Stahl u.
Eisen 55 (1935) S. 903
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Firma Focke-Wulf-Flugzeug, G.m.b.H .5 Unter-

suchungen_ auf Schvyeif&riBempfihdIiehkeit durch- fE (Eg 1 il;% e B0 © m T x e E*S* (3*23 11
geflihrt, die das gleiche Ergebnis hatten. Auch 139

nach der von J. M uller6 entwickelten verschérf-

ten Einspannschweif&pribi)fung bei der scliweil3- EH o %% ﬁ?@f g(;gr 3% %% %g 8 EZ' 9’%

> c : o : Tier ol st 1 1 & TI -t TI ST %h" Ti 1 !
riBunempfindliche Bleche mit den 1 mm dicken ©

Chrom-Mangan-Blechen im Wanddickenverhaltnis 12, T Er BN 8 tH Rk s by

von 1:5 verschweit wurden, konnte keine ﬁ s p*x* oc 00 00 I>o0c X*00 00X* g0 x* x+*xx L 1
SclhweiBrissigkgit festgesta_ellt Wer'dena. Zur Nach- i © YR o a o o x

prifung des Einflusses eines hdheren Phosphor- f} I%QE 1T g g oo o o 1
und Schwefelgehaltes auf die Schweil3rissigkeit

der Chrom-Mangan-Stahle wurden die Stahle 5, s

7 und 8 als Feinkornstéahle erschmolzen und auf i—’?i vo 1€ C5€5 00 X XX t-©  p XU XX © ©
SchweilriBempfindlichkeit im gegliihten, normal- 94 A

geqluhten, zah- urjd hartvergiteten Zustand ge- LbLE O © 00 1A Toxe G e wM X
prift. An al_len Stahlep k.on.nte,.selbst bei 0,066% gggg Moo B Cio 90 gg gl x99 M

(P + S), keine Schweifrissigkeit festgestellt wer- A

den. Die von Miller6) fiir Chrom-Molybdan- €% £ o CITI O™ o Tl oM © o
Stahle angegebene Beziehung zwischen der 525 A BRHFR OIS IE L Q8 Y ag
Schweil3rissigkeit und dem Gehalt des Stahles s s 066 60 60 066 66 ©0 o oo

an Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel hat also ?"§£@ 1 9i® eig ©X TIe ©r* ©i> Xps oop* 1 3
fur die Chrom-Mangan-Stéhle keine Gultigkeit. "

Die SchweiRharte wurde durch Vickers- o 88 88 98 ¢° %8 %§ 99 99
Hartemessungen quer zur SchweiRnaht untersucht ssAr He §d a7 95 78 @1 o 1 1
(Bud 2 und 3). Die SchweiBharten der im weich- o
jegliihten Zustand geschweiRten Versuchsbleche 1 e fuf 88 W& o8 §8 88 of
(Bud 2) hegen mit 320 Vickerseinheiten wesentlich *F S0 XTel prrr @O XrXr M0ci Xre o e !
geringer als bei den im Flugzeugbau bewdhrten Lot © % o © ©
Chrom-Molybdéan-Stahlblechen, die bis 450 Vickers- sgef g Uy T Y g o 08 1!
einheiten erreichen. Durch nachfolgende Weich- =
glihung sind die Héartespitzen fast ausgeglichen. géf_ 0 © TO GO © M Tl b T TLT e y
Bei den vor dem Schweilen hartvergiuteten Ver- LN tHth ri th tHtH tHth
suchsblechen (Biid 3) ist eine Hartespitze kaum
festzustellen. Der Hartetiefstwert, der sich in der 9 CTo XH o XX ©rh -to X TIXx X 0
SchweiBnahtmitte ausbildet, tritt nicht mehr auf, e . TR BE IV E P T BE IV o 8
wenn nach dem Schweilen hartvergltet wird. e t
D?e Harte ist_ dann_ Ubel.’. die.ganze Naht glei(_:h. ;g E 3 %;rg glxg)l TI© Hfx ffn@} fﬁ,ﬂ* g*% r©f-©t . s
Diese Ergebnisse sind fur die Grob- und Fein- 5> 2 A P T-p- rou prp*opFp* XX XX X
komstahle zutreffend. L=

Die Untersuchungen uber die Scherfestig- §I§§ 1 © g* gg f@>© 0%?, 23 gg gﬁ.” g*g 11
keit der ungeschweiflsten und geschwei3ten Ver- E=2
suchsbleche wurden ebenfalls am weichgegliihten, 9° 99 &% 88 22 &2 §e 8%
normalgeglithten, zah- und hartvergiiteten Werk- LAY HE & AE R R A R Lt
stoff durchgefihrt. Von den eingespannten Ver- o
suchsblechen mit 19,8 mm Breite, 1,5 mm Dicke 28 %€ %3 &8 8& ¥ 9; Bhone &k
und 60 bis 70 mm Lé&nge wurde mit einem Stempel & paxr prxr > BTX X 00X Xr00 xrX
ein Streifen abgeschert. Die Scherfestigkeit wurde Lo g 00 ci cc o o cr P cr
quer zur SchweiRnaht entsprechend der Hérte- jigég rg T Y g vy 8 8 1o
prifung ermittelt. Die Scherfestigkeitskurven in =
Bud 4 fur die im weichgeglihten Zustand ge- ) o Cx xx o - X xo X o
schweillten Bleche zeigen den gleichen Verlauf ss_ " §S "an
wie die Hartekurven. oi A

Die Tiefziehfahigkeit der Bleche wurde o ©P X X ©C N© ©B> Xit @
nech Erichsen (DIN-Vornorm DVM-Prifverfahren N 503 ‘8"‘_%, tHor © ci O T xrgr Lrgr ghr Xt
A101) ermittelt. Die Ergebnisse nach Zahlentafel 3 cd A
zeigen die bekannte Abhangigkeit der Tiefung von o TIX T © ©cr re xe et 6 :
cer Blechdic-ke. Die Tiefung der Feinkomstahle es £, 58 §E 82 88 EEBE o poe
ist besser als die der Grobkornstahle. Die Fein- 2 o
komstahle ergeben auch eine glattere Oberflache wl § , ©©@ ©0 0 000 60 006 00 o
nach der Verformung, so dal} sie den Grobkom- g
stahlen vorzuziehen sind. a® L ©0 XX ©0 XX ©0 XX ©0 XX =

*) Fur die Durchfiuhrung der Schweilversuche =
»i der Firma Focke-Wulf-Flugzeug, G. m. b. H., woox ° omox moox X e
weinen, besonders Herrn Dr.-Ing. J. Miller, auch Ny 1 e © o © © © © © -
an dieser Stelle gedankt. Bs =

') Luftf.-Forschg. 17 (1940) S. 97/105; vgl. Stahl 8 < Tl cr ©

Eisen 60 (1940) S. 914/15. ®G
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Versuchsblechen zu einer Kerbschlag-

Zahlentafel 4. Zugfestigkeit der stumpfgeschweillten, nicht nach- . :

behandelten Versuchsbleche. probe aufeinandergenietet. Untersucht
wurden der Stahl 4 und der Chrom-
Alumi- gjecp. Weich- Normal- Zahvergiitet  Hartvergiitet Molybdan-Stahl A im weichgeglihten,
Stahl num- - gjcke Walz- gegliiht gegluht 860°/Qel, 860»/Oel, . N -
zug/z;tz . richtung 1 h g40«/Luit 54 h 860»/Luft 2 h 600°/0el 54 h 500, Oel normalgeglihten, z&h- und hgrtvergu-
teten Zustand, und zwar bei Raum-
1,0 langs 59.2 gg'g gg’g gg’i. temperatur und bei — 70° (Probe mit
0,01 duer 290 ’ ' ' Aether und Kohlensiureschnee gekihlt).
, langs 57,9 87,5 824 86.9 Die Priifungen waren sehr zufriedenstel-

L5 quer 58.2 86,9 83,0 85,8 ung J
1 ) lend; die Werte der Vergleichsproben
10 1angs o gg’i gi’g 5 lagen dicht zusammen. Der Bruch war
0,08 quer ' ' ' ' einwandfrei, eine Aufoeulung der Blech-
15 IaSSrS gé'g gg'g gg'; gi’g schichten an der Bruchstelle fand
a ' ' ' ' nicht statt. Den Versuchsergebnissen
1.0 langs gg'g gi‘; gg'g g(l)'g in Zahlentafel 5 ist zu entnehmen, daR
0,01 q"uer ’ ' ' ' der Feinkornstahl eine bessere Kerb-
15 'aSErS ggé g%zu) gg‘gl) gé'é schlagzéhigkeit als der Grobkornstahl
q” ' ’ ’ ' hat. Bei 20° ist die Kerbschlagzahig-
10 'aL:‘Srs g;'g gié gé'gl), gg'g keit des Chrom-Molybdan-Stahles etwa
0,08 q ' ' ’ ’ 2.5 kg/mm2 héher als die des Chrom-
15 langs gg';‘ gg'g 2‘5"1 gg'g Mangan-Stahles. Durch Erniedrigung
quer ' ' ' ' der Versuchstemperatur auf — 70° ver-
10  langs 70.5 99.3 91,1 96.0 schlechtert sich die Kerbschlagzahigkeit
0,01 Y guer 69,7 9.4 9.3 94.3 des Chrom-Mangan-Stahles aber nicht
15 langs 64,59) 90,41) 91,0 9.2 wesentlich, wahrend die Kerbschlag-
3 quer 68.5 974 89,9 9.0 zéhigkeit des Chrom-Molybdéan-Stahles
10 langs 69.3 98,7 89.7 94.8 etwa auf die Halfte sinkt. Der Chrom-
0,08 ’ auer 69.5 %.3 88.7 94.2 Mangan-Stahl ist also kalteunempfind-
15 Ici?e?rs 22'711) 33'2 gg'gl) gg'g licher als der Chrom-Molybdén-Stahl.

' ' ’ Zusammenfassung.

10 langs 731 100,2 97,3 105.2 Zur Priifung der Austauschmoglich-
0,01 quer 28 9.7 925 104.0 keit des schweillbaren hochfesten Chrom-
15  langs 723 99.3 96.2 103,6 Molybdin-Stahles mit rd. 0,25 % C,
4 Y quer 18 9.3 93.2 1053 1% Cr und 0,2% Mo durch einen
10 langs 728 99,6 95,9 103.7 molybdénfreien  Chrom-Mangan-Stahl
0.08 quer 701 9.1 94.6 103.8 wurden Stahle mit 0,12 bis 0,24 % C,
15 mgrs o o oS 1008 1,2 bis 1,9 % Mn und 0,7 bis 1,1 % Cr

1) Proben nicht durchgeschweifit.

Zahlentafel 5.

Kerbschlagzédhigkeit zweier Stdhle nach Zahlentafel 1

im basischen 100-kg-Hochfrequenzofen
erschmolzen, Versuchsbleche von 1 und
1.5 mm Dicke gewalzt und diese auf Zug-
festigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Scher-

bei +20 und — 70°. festigkeit, Tiefziehfahigkeit und Ver-
) ) o halten beim Hin- und Herbiegeversuch

Alumi- Prlif- Kerbschlagzahigkeitl) in mkg/cm2 . . o .
sta niun:. tempe- B . Jahvergiitet hartvergtet im weichgeglihten, normalgeglihten,
zusatz ratur weichgegluht normalgegliiht Aaho i1 _
: - Lh eaL Ut a4 aeoLuft 54360»/og|, 54%16%6/00%'6 | z&h- und hartverglteten Zustand unter
% k h 600»/0el »/0e sucht. Ferner wurde an stumpfge-
A + 20 9,7 7,2 8,5 8,2 schweilten Blechen die Zugfestigkeit
Cr-Mo — 70 4.9 4.0 4.2 41 sowie der Verlauf von Harte und Scher-
gor1 + 20 6.3 4,6 5.4 53 festigkeit quer zur SchweiBnaht ermit-

4 ! — 70 5.3 4,2 51 4,9 . N

Cr-Mn + 20 75 51 60 59 telt. Die Chrom-Mangan-Stéhle waren
0,08  _ 49 65 47 57 56 trotz Phosphorgehalten bis 0,046 %

J) Probe von 55x10x10 oder 7 mm3mit 3 mm tiefem Kerb von 2 mm Dmr.

Die Stahle wurden ferner dem Hin- und Herbiege-
versuch unterworfen (Zahlentafel 3). Proben von 20 mm
Breite wurden in Anlehnung an den Hin- und Herbiegever-
such fir Drahte nach DIN-Vornorm DVM 1211 geprift.
Die 1 mm dicken Bleche zeigten bessere Ergebnisse als die
1,5-mm-Bleche. Die Feinkornstéhle verhielten sich etwas
gunstiger als die Grobkornstéhle.

Im Flugzeugbau sind die Stéhle teilweise tieferen Tem-
peraturen ausgesetzt. Das Verhalten eines Werkstoffes in
der Kélte wird am besten durch den Kerbschlagversuch ge-
kennzeichnet. Zur Ermittlung der Kerbschlagzéahig-
keit wurden zehn Langsproben aus den 1 mm dicken Ver-
suchsblechen und sechs Langsproben aus den 1,5 mm dicken

und Schwefelgehalten bis 0,030 % nach
der  Einspannschweiprifung nach
Focke-Wulf nicht schweilrissig.

Zum Austausch fur den Chrom-Molybdén-Stahl wird ein
Stahl mit 0,21 bis 0,25% C, 1,3 bis 1,5% Mn, hdchstens
0,03 % P, hochstens 0,03 % S und 0,6 bis 0,8 % Cr vorge-
schlagen, da dieser Stahl den geforderten Festigkeitseigen-
schaften gentigt. Die Harteannahme dieses Stahles beim
Schweiffen ist sehr gering. Nach Kerbschlagzédhigkeits-
untersuchungen bei + 20 und — 70° hat dieser Stahl im
Gegensatz zum Chrom-Molybdan-Stahl geringe Neigung zur
Kaltversprédung. Der Stahl wird zur Erzielung erhéhter
Kerbschlagzéhigkeit und Tiefziehfahigkeit zweckmaRig als
Feinkornstahl erschmolzen. Ein Zusatz von 0,25 % V er-
brachte keine wesentliche Verbesserung der Eigenschaften
des Chrom-Mangan-Stahles.
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Anstellvorrichtungen fur Vierwalzen-
Umkehrgeriste.

Beim Auswalzen von Blechen wird infolge der Durchbiegung
der Walzen das Blech in der Mitte immer dicker als an den
Seitenkanten. Das MaR hangt ab von der Ballenldange im Ver-
haltnis zum Walzendurchmesser und von der Walzenbauart, ob
es sich um Zwei-, Drei- oder Vierwalzwerke handelt. Am
ungiinstigsten in dieser Beziehung steht das Zweiwalzwerk da.
Besser ist das Dreiwalzwerk und am glnstigsten das Vierwalz-
werk, bei dem man den Unterschied zwischen Rand und Mitte
auf einige zehntel Millimeter herabdriicken kann. Fir die er-
reichbaren Dicken- und Gewichtsabweichungen bleiben dann
noch maRgeblich Fehler beim Messen der Dicke wéahrend des
Walzens und die Einstellungsungenauigkeiten der Walzen.
Die Vierwalzwerks-Anordnung bedeutet in der Verringerung
groRerer Dickenunterschiede nur einen halben Erfolg, wenn nicht
gleichzeitig durch eine entsprechend feinfiihlige Anstellung auch
die absolute Dicke der Bleche in engen Grenzen gehalten werden
kann. Gelingt es, die Anstellgenauigkeit nur um /10 mm zu
verbessern, so wird damit eine Stahlersparnis von Tausenden von
Tonnen im Jahr bei einer vollbeschaftigten Strale mdglich. Diese
Stahlmenge ist vollstdndig gewonnen, weil das Mehrgewicht in
keiner Weise technisch nutzbar zu machen ist.

Bei den Vierwalzengeriisten fur kontinuierliche Warmbreit-
bandstralen und noch mehr fir Kaltwalzenstralen wird die
Forderung nach kleinsten Anstellwegen durch die Wahl geringer

und geringster An-

Hauptmotor Stellgeschwindigkeit

N S50KW. mit grofter Ueber-

N=730Umin setzung  zwischen

Druckschraube und

-H . Motor erfillt. Beim

L ) iHauptgetriebe  Vierwalzen-Umkehr-
, ysynchronwelle. Kegelrader geriist gelten aber
,,,,,,,,,,,,,,,,,, A wElckiro* andere Bedingungen,
Ausgleichsgetriebe imagnetische denn der Forderung
la) Kupplung  nach kleinstmdglichen

Hilfsgetriebe Anstellwegen  steht

Hilfsmotor die andere Forderung

gegeniber, die Walzen
vor dem ersten Stich
in mdoglichst kurzer
Zeit hochzufahren.
Bekanntlich ist die
Walzenaufziehzeitvon
bestimmendem EinfluB fir die Erzeugung. Ein neuzeitliches
Vierwalzen-Umkehrgeriist muB also folgende schwer miteinander
zu vereinigende Anforderungen erfilllen: Einmal gréBte Anstell-
geschwindigkeit fur das Aufziehen der Oberwalzen und fir das
Verstellen bei den ersten Stichen, das andere Mal kleinste An-
stellgeschwindigkeit' fir die letzten Stiche.

Bei den meisten bisher gebauten Vierwalzen-Umkehrgeriisten
hat man schon versucht, neben der eigentlichen Hauptanstell-
geschwindigkeit auch noch eine Feinregelgeschwindigkeit anzu-
wenden. Man hat polumschaltbare Motoren mit zwei Geschwin-
digkeiten, regelbare Gleichstrommotoren in Leonardschaltung
oder Drehstrommotoren mit eingebauten Eldro-Regelbremsen
zum Antrieb der Anstellvorrichtung in Erwégung gezogen. Die
folgenden Ausfiihrungen sollen zeigen, daB mit ganz normalen
Drehstrommotoren dieselbe Genauigkeit beim Anstellen der
Walzen erzielt werden kann wie mit derartigen Sonderausfih-

N=OkW, T #730U/min

Bild 1. Anordnung der elektrischen Anstell-

vorrichtung fur Yierwalzen-Umkehrgeruste

mit Hilfsmotoren und Hilfsgetriebe zur
Erzielung kleinster Anstellungswege.

rungen. Es wird im weiteren gezeigt, daB der Forderung klein-
a)
13 13 IV
7=Anlauf  3=volle Geschwindigkeit 3 mBchUtzenschaltzeit

Bild 2.

= ldealdiagramm eines gewo6hnlichen Drehstrommotors,
= Normal-Drehstrommotor mit StromstoRen,
= Normal-Drehstrommotor mit abgestimmtem Waiderstand.

oo

ster Anstellwege entsprochen werden kann durch Anwendung
von Hilfsmotoren und Hilfsgetrieben neben Hauptmotoren und
Hauptgetrieben. Eine derartige neue Anordnung zeigt Bild 1.
Jede Druckschraube wird durch einen Hauptanstellmotor uUber
ein Schneckenradvorgelege angetrieben. Die Schneckenwellen
sind Uber Kegelradgetriebe miteinander durch Synchron-
wellen und ein Ausgleichsgetriebe verbunden. Auf den ver-
langerten Schneckenwellen sitzen elektromagnetische Kupp-
lungen, welche die Schneckenwellen mit einem Uebersetzungs-
getriebe verbinden kdénnen, das durch einen Hilfsantriebsmotor
angetrieben wird. Entweder treiben nun die Hauptmotoren
Uber die Schneckengetriebe die Druckspindeln an. Hierbei sind
die elektromagnetischen Kupplungen ausgeschaltet. Oder es
treiben die Hilfsmotoren Uber die Hilfsgetriebe und die einge-
schalteten elektromagnetischen Kupplungen die Schneckenwellen
und damit die Druckschrauben an. Die Hauptmotoren laufen
hierbei langsam, aber stromlos mit. Die nachfolgenden Zeitge-
schwindigkeitsschaubilder wurden aufgestellt fir ein Vierwalzen-
gerist von 3,75 m Ballenlange, ausgeriistet mit rein elektrischer
Anstellung fir einen gréBten Hub von 600 mm.

I. a) Angaben fir die Hauptanstellmotoren.
Zu hebendes Gewicht, Oberwalzeneinbau usw. 127 000 kg

Oberwalzen-Anstellgeschwindigkeit............ v = 50 mm/s
Zwei Hauptanstellmotoren ... je 250kW,n = 730 U/min
GD2 der beiden MOtOren....cocovvvvevnessennnnne 170 kg m2
GD2 der beiden Hauptgetriebe sowie anderer

Teile der Anstellung . 130 kg m2
Reibungsmoment der Anstellung 500 mkg
Lastmoment...... ..100 mkg
Beschleunigungsmoment. 400 mkg

Anlaufzeit beim Heben.. .15 s
Anlaufzeit beim Senken
Die Motoren sind ausgelegt fur 600 Spiele/h.
Einschaltdauer = 40 %.

Es wird nur elektrisch abgebremst.

Die mechanischen Bremsen dienen nur zum Halten.
b) Angaben fir die Hilfsmotoren.

Zwei Hilfsmotoren......ccooecvvevcvineneee. je 10 kW, n= 730 U/min
GD2der Hauptgetriebe (Schneckengetriebe mit

den beiden Hauptmotoren), bezogen auf den

HilfSM OtOr i 0,75 kg m2
GD2 der halben Magnetkupplungen . . . . 0,25 kg m2
GD2 der beiden Hilfsmotoren........... 2,00 kg m2
GD2 der beiden Hilfsgetriebe. ... 2,00 kg m2

Anlaufzeit beim Senken mit Hilfsmotoren . . 0,485 s
Uebersetzung der Hilfsgetriebe... :
Oberwalzen-Anstellgeschwindigkeit.... .
Von den beiden Magnetkupplungen zu uber-

tragendes Drehmoment....

Il. Aufziehen der Walze.

Bild 2a. Das theoretische Idealdiagramm eines gewdhnlichen
Drehstrommotors bringt kiirzeste Walzenaufziehzeit und volle
Ausputzung der Gblichen Anstellgeschwindigkeit fiir den groften
Hub von 600 mm. Aus dem Bild ersieht man, daB schon eine
geringe Verlegung des Zeitpunktes, in dem der Steuermann ab-
schaltet, eine VergréRerung oder Verkirzung des Gesamthubes
um rd. s= v Xt mit sich bringt. Nimmt man an, dal der
Steuerirrtum 0,1 s betrdgt, dann schwankt die Genauigkeit
um s= 50X0,1s= i 5 mm.

Bild 2b. Hierbei wird mit voller Geschwindigkeit bis nahe
an den gewiinschten Endpunkt gefahren. Der Restweg wird dann

Mech.
senaufVsder
gewohnllcrllen
$
d/E|l t/5d. Geschw. 7id Gesshws)
"""""""" Mscha/ten
13 13 IV 13 13BN
\/melektrisches Bremsen U icm* mlOmm

Fahrdiagramme fur das Aufziehen der Walzen.

d
e
f

polumschaltbarer Motor mit zwei Geschwindigkeiten,
Gleichstrommotor in Leonardschaltnug.
Normal-Drehstrommotor mit Eldro-B,egelbremse.
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durch StromstofRe zurickgelegt. Da der Motor hei diesen kurzen
StromstdBen im Beschleunigungszustand bleibt und die Geschwin-
digkeit allmahlich ansteigt, wie das Bild zeigt, lassen sich die
Wege ziemlich genau einhalten. Selbstverstdndlich ist es Be-
dingung, dal die Schaltzeiten durch den Steuermann genau ein-
gehalten werden kénnen. Ist z. B. die Schaltzeit 0,4 s, dann ist
der StromstoRweg s= 3,965 mm.

Bild 2c. Hier wird kurz vor Erreichung des Endpunktes
ein auf die Reibungsverhaltnisse der Anstellvorrichtung abge-
stimmter Widerstand eingeschaltet, der den Motor, nachdem
er vorher elektrisch abgebremst wurde, auf eine niedrigere Dreh-
zahl (z. B. x/5) als der Nenndrehzahl hélt. Nimmt man hier
einen Steuerirrtum von 0,1 s an, dann ist die Fahrgenauig-

keit rd. s= 5—50 «0,1= i 1 mm. Das ist beim Auffahren der

Walzen genau genug.

Bild 2d zeigt das Fahrdiagramm bei Verwendung von pol-

umschaltbaren Motoren mit zwei Geschwindigkeiten.
Die erste Polzahl gibt n= 730, v= 50 mm/s.
Die zweite Polzahl gibt n = 365, v= 25 mm/s.

Ein Steuerirrtum von 0,1 s ergibt Ungenauigkeiten von
S= vet= 2501= * 25 mm. Polumschaltbare Motoren
bringen also in bezug auf Fahrgenauigkeiten keinerlei Vorteile,
sie sind auRerdem ungewdhnlich und teuer und haben hdheres
Schwungmoment; die Schaltung ist verwickelter.

Bild 2e zeigt das Fahrdiagramm eines Gleichstrommotors
mit Leonardschaltung. Auch hier sind die Schwungmomente
héher als bei gewdhnlichen Motoren. Wenn die Drehzahl auf 1/5
der Ublichen herabgesetzt wird, ist die Fahrgenauigkeit bei 0,1 s
Schaltunterschied ebenfalls s= vet= 10¢0,1= £ 1 mm.
Man sieht an Hand des Fahrdiagramms ohne weiteres,
daB gegeniiber dem gewdhnlichen Drehstrommotor auch mit
der Leonardschaltung keinerlei Vorteile zu erreichen sind.
Die Steuerung der Anstellvorrichtung mit Gleichstrom-
motor in Leonardschaltung hat gegeniiber der Steuerung mit
Drehstrommotoren auferdem den Nachteil, daR beim Beginn
des Einschaltens das Motormoment infolge der magnetischen
Tragheit des Feldes nur langsam ansteigt. (Das Gleichstromfeld
muB beim Stillstand des Gleichstrommotors geschwécht sein.)
Die magnetische Trégheit der Felder der AnlaBdynamo mufR
beim Beschleunigen und Verzégern sich ebenfalls ungilinstig aus-
wirken.

Bild 2f zeigt das Fahrdiagramm eines Drehstrommotors
unter Verwendung der Eldro-Regelbremse, unter deren Ein-
wirkung die Drehzahl des Motors auf etwa 1/5 der Normaldreh-
zahl heruntergesetzt wird. Die Verhdltnisse liegen hier fast
genau so wie bei Bild 2c dargestellt. Die Fahrgenauigkeit ist
auch — genau wie dort — bei 0,1 s Schaltunterschied s= 10 +0,1
= £ 1 mm. Die Eldro-Regelbremse verursacht zusatzlichen
VerschleiR an Backen und Bremsscheibe und macht deshalb
hdufiges Nachstellen notwendig.

I1l. Zustellen der Walze.

Ebenso wie beim Aufziehen der Walze gilt auch beim Zu-
stellen, daB die Verwendung anderer als tblicher Drehstrom-
motoren keine Vorteile in bezug auf Anstellgenauigkeit bringt.
Bei dem vorliegenden Beispiel ist der grofte Anstellweg beim
Zustellen der Walze mit 65 mm angenommen.

Anlauf 2 - volleGeschwindigkeit ~ 3=Schutzenschaltzelt

Bild 3a zeigt das theoretische Idealdiagramm des Ublichen
Drehstrommotors fir den groften Anstellweg der Walze nach
dem ersten Stich. Wenn nach dem Diagramm gefahren wird,
wiirde man die kiirzeste Anstellzeit erreichen. Fir die Genauig-
keit gilt selbstverstandlich das gleiche wie fur das Aufziehen der
Walze, ndmlich dall eine geringe Verédnderung des Zeitpunktes
des Abschaltens einen groben Unterschied ergibt. Diese Un-
genauigkeit im Einhalten der Anstellhdhe ist natirlich beim
Zustellen der Walze wesentlich wichtiger als beim Aufziehen der
Walze. Sie betrédgt bei einem angenommenen Steuerirrtum von
0,1 s auch rd.i 5 mm.

Bild 3b zeigt zur Vervollstandigung der Ausfihrungen das
theoretische ldealdiagramm des Gblichen Drehstrommotors fir

Umschau.

1 - elektrischesBremsen |
Bild 3. Fahrdiagramme itir das Zustellen der Walzen.

61. Jahrg. Nr. 16.

den kleinsten Anstellweg, bei dem der Motor noch auf volle
Drehzahl kommt.

Bild 3c. Wenn man beim Zustellen der Walze genau
fahren will, so ist bei gréBeren Zustellwegen genau so zu fahren,
wie schon unter Absatz 11 gezeigt wird. Man fahrt also entweder
nach Bild 3c, wobei der GrofBteil des Weges mit voller Geschwin-
digkeit zuriickgelegt wird. Kurz vor Vollendung des geforderten
Anstellweges wird elektrisch abgebremst, auf abgestimmten
W iderstand geschaltet und mit der dadurch bedingten geringeren
Drehzahl = 1/5 der Nenndrehzahl weitergefahren. Die Fahr-
genauigkeit betrdgt, wie schon beim Aufziehen der Walze dar-

gelegt, s= ot = *0,1= %+ 1 mm, oder man féhrt nach

Bild 3d mit Hilfe von StromstéRen.

Bild 3e. Wenn der Anstellweg kleiner wird als 38 mm,
z. B. 25 mm, so daR der Motor auch theoretisch nicht mehr auf
seine Nenndrehzahl kommt, wie in Bild 3b gezeigt, dann ist es
maéglich, den Motor von vornherein durch Einschaltung eines
abgestimmten Widerstandes nur auf etwa 1/5 seiner Ublichen
Drehzahl einlaufen zu lassen und ihn auf dieser geringen Dreh-
zahl zu halten oder zur Verkiirzung der Anstellzeit den Motor
zuerst schneller als mit 1/5 der Drehzahl laufen zu lassen und ihn
dann auf niedrige Drehzahl zu schalten, wie in Bild 3c ange-
geben.

Alle diese méglichen Aenderungen der Schaltweisen werden
bestimmt durch die Anstellzeit, die fir den bestimmten Anstell-
weg bendtigt wird. Je weniger der Motor auf Drehzahl kommt,
desto langer wird die fir einen bestimmten Weg nétige Anstell-
zeit. Dies geht aus dem Zeitgeschwindigkeitsschaubild (Bild 3c)
in aufschluBreicher Weise hervor. Es ist zwecklos, die Anstell-
zeiten ldnger zu machen als unbedingt erforderlich; es bleibt
der Geschicklichkeit des Steuermannes iberlassen, fur jeden
bestimmten Anstellweg eine bestimmte Schaltweise zu wahlen,
die die kiirzeste Anstellzeit bei groRter erreichbarer Genauigkeit
ergibt.

a) t)
10- 7 =Anlauf
9- 2 =volle Geschwindigkeit
8- [V 3 » Schiitzenschalizeit
sit 7 i =elektrischesBremsen

- | axs=2,005mm | \icml=01mm

-
1-\ r
3 V*2.5mm/s
2- | \s'05869
7 .
oL il oitloii

02 01

Bild 4. Vergleich von Fahrdiagrammen ohne und mit Hilfsgetriebe,
a = Normal-Drehstrommotor mit StromstéRen,
b = Hilfsmotor mit Hilfsgetriebe und mit StromstoRen.
IV. Kleinste Anstellwege bei den letzten Stichen.

Bild 4a. Gewdhnliche Drehstrom- oder andere Motoren
werden dazu durch Tippen geschaltet. Es ist dabei ganz gleich-
gultig, ob 1. polumschaltbare Motoren,

2. Gleichstrommotoren in Leo-
nardschaltung,

3. Drehstrommotoren mit Eldro-
Regelbremsen,

4. gewohnliche Drehstrommoto-
ren mit abgestimmtem Wider-

stand, oder
5. gewdhnliche Drehstrommoto-
ren

verwendet werden.

Sie alle laufen in der gleichen
Weise an, nur die Anlauflinie
bei polumschaltbaren Motoren und Gleichstrommotoren verlauft
ein wenig flacher wegen der héheren Schwungmomente bei diesen
Motorarten.

Bei einer Schaltzeit von

0,1 s ergibt sich ein Weg von s = 0,5869 mm,
0,2 s ergibt sich ein Weg von s= 2,005 mm.

Diese Schaltzeiten sind vollkommen abhangig von der Ge-
schicklichkeit des Steuermannes und schwierig einzuhalten.
Wenn nun ein kleinster Anstellweg von 0,1 mm i 10 % verlangt
wird, so laRt sich dieser mit den tblichen Mitteln nicht mehr er-
reichen. Deshalb wird dafiir die Anordnung nach Bild 1 vorge-
schlagen, die selbstverstandlich in ihrer mechanischen Ausbildung
in der mannigfachsten Weise ausgefuhrt werden kann. Grund-

\lernt*
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satzlich besteht sie aus Hauptmotoren mit Hauptgetrieben
zwischen Motor und Druckschraube. Zusétzlich dazu aus Hilfs-
motoren mit Hilfsgetrieben, die mit den Hauptgetrieben durch
Magnetkupplungen verbunden sind. Solange die von den Haupt-
motoren erteilte Normalgesehwindigkeit fiir die Genauigkeit
ausreicht, sind die Magnetkupplungen ausgeschaltet. Sobald
genauer gefahren werden muf, werden die Magnetkupplungen
eingeschaltet, und die kleinen Hilfsmotoren treiben dann tber
Hilfsgetriebe und Hauptgetriebe die Druckschraube an. Die
Rotoren der Hauptmotoren laufen dabei stromlos mit.
Das Fahrbild kleinster Anstellwege mit Hilfsmotoren ist in
Bild 4b dargestellt. Bei einer Schaltzeit von
0,1 s ergibt sich ein Weg von s= 0,061 mm und bei
0,2 s ergibt sich ein Weg von s= 0,1869 mm.

Bild 5. Vierwalzen-Umkehrgerist. 3,75 m Ballenlange mit Hauptanstell-
geschwindigkeit —50 mm/s and Hilisanstellgeschwindigkeit = 2,5 mm/s.

Ergebnis. Beiden Zwei- und Dreiwalzengeristen genigten
die bisherigen Anstelleinrichtungen. Fir neuzeitliche Vierwalzen-
Umkehrgeriste, bei denen kleinste Anstellwege bei gleichzeitiger
Verwendung hoher Walzenaufziehgeschwindigkeit verlangt wer-
den, wird die Verwendung von Hilfsmotoren und Hilfsgetrieben
fir grote Ansteilgenauigkeit vorgeschlagen neben den Haupt-
motoren, mit denen mit groRer Geschwindigkeit gefahren werden
kann. Diese Anordnung ist von der Demag bereits fiir eine der-
artige Anlage in Belgien nach Bild 5 ausgefiihrt worden und hat
sich im Betrieb bestens bewéhrt.

Adolf Klein und Paul Paech.

Herstellung von Geschitzrohren und
Panzerplatten.

Grundsétzliche Besonderheiten bei der Herstellung von
Geschitzrohren und Panzerplatten entstehen weniger durch die
Zusammensetzung der Stdhle als durch die Sorgfalt, die auf
die Herstellung vom Erschmelzen bis zum letzten Arbeitsgang
verwendet wird. R. D. Gallowayl) berichtet iber die Her-
stellung von Geschitzrohren und Panzerplatten in Australien.

Geschitzrohre.

Fur Geschutzteile, die stark beansprucht werden, werden
legierte Stahle mit 0,45 % C, 0,30 % Si, héchstens je 0,05 % P
und S sowie lber 1,6 % Legierungsbestandteile z. B. 1,5 % Mn
und 0,2% Mo, 09 % Cr und 0,9 % Mo oder 0,8 % Cr und
3,0% Ni benutzt, die folgende Festigkeitseigenschaften
haben: 70 bis 78 kg/mm?2 Elastizitatsgrenze, 95 kg/mm2 Zug-
festigkeit, 18 % Dehnung (L = 4d = 50 mm), 8 bis 10 mkg/cm2

* Australian Engineer 38 (1938) S. 12/15; Heat Treat.
Forg. 26 (1940) S. 168/72 u. 231/35.
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Kerbschlagzéhigkeit (lzodprobe). Der Nickelstahl erreicht bei
der Vergltung am leichtesten die Festigkeitswerte. Fur die
grofBen Teile wie Mantel- und Seelenrohre, Bodenstiicke werden
hauptsdchlich Stdhle mit Festigkeitseigenschaften nach zahlen-
tafel 1 verwendet. Der Nickelstahl 2 und Chrom-Nickel-Molyb-
ddan-Stahl zeichnen sich durch hohes Streckgrenzenverhéltnis
bei guter Streckgrenze und Dehnung aus. Diese Festigkeits-
eigenschaften sind bei Berticksichtigung, daB sie bei groRen
Schmiedestiicken erreicht werden mussen, recht gut2).

Zahlentafel 1. Festigkeitseigenschaften von Stdhlen fur
groRe Geschitzteile.

Streck- Zug- Dehnung

A _ Kerbschlag-
Stahlart grenze festigkeit ¢g/¢g (L =4d  upigkeitd)
og = 50 mm)

kg/mm2 kg/mm?2 % % mkg/cm?2
Nickelstahl 1 . . . 50 75 67 20 43
Nickelstahl 2 . . . 72 80 90 17 4,3
Cr-Ni-Stahl . . . . 55 75 73 20 6
Cr-Ni-V-Stahl . . . 60 79 74 20 7
Cr-Ni-Mo-Stahl . . 75 82 90 18 7

4) lzodprobe von 55 X 10 X 10 mm3 mit 2 mm tiefem Spitzkerb von 45°
bei r —0,25 mm.

Im allgemeinen wird die Erschmelzung der Stahle
im sauren Siemens-Martin-Ofen vorgezogen. Bei Herstellung
im basischen Siemens-Martin-Ofen lassen sich wohl dieselben
Festigkeitswerte erzielen, jedoch nicht mitdergleichen Sicherheit.
Die OfengrdRe soll nicht Gber 80 t betragen; fir groRere Blocke
bis 120 t werden zwei Oefen gleichzeitig abgestochen. Der Ein-
satz einschlieBlich Roheisen und Erz wird sorgfaltig ausgesucht.
W ahrend des ganzen SchmelzVerlaufs missen zahlreiche Bad-
und Schlackenproben entnommen werden. Die Siliziumreduk-
tion wird angestrebt. Man frischt, bis der Kohlenstoffgehalt
0,10 % unter dem Endwert liegt. Dann werden die Legierungs-
gehalte auf die erforderliche Hohe gebracht und mit Roh-
eisen aufgekohlt. Die Vanadinlegierung wird stellenweise nicht
in die Pfanne, sondern in den Ofen gegeben.

Beim GieBen der Blocke werden schwere achteckige
Héamatitkokillen benutzt, die durch aufgeschrumpfte Stahlringe
verstarkt sind. Es wird nachgegossen und sorgféltig abgedeckt.
Eine vorsichtige Warmebehandlung ist erforderlich, um das
Auftreten von AuRenrissen zu vermeiden. Ein 120-t-Block bei-
spielsweise, der nach 16 bis 18 h gezogen wird, hat eine AuBen-
temperatur von 850 bis 900°; zu diesem Zeitpunkt ist die Mitte
sicher erstarrt. Der Block wird dann sofort in einen auf 700°
erhitzten Herdwagenofen eingebracht und kihlt dort langsam
unter weitgehendem Temperaturausgleich weiter ab. Beim
Wi iedererhitzen wird beim Ar Punkt mehrere Stunden gehalten,
um die grofe Stahlmenge sicher Uber den Umwandlungspunkt
zu bringen. Dann wird rascher auf Schmiedehitze (1150 bis
1200°) erwarmt und hier 20 h gehalten3).

Beim Vorschmieden wird mit einer dampfhydraulischen
12 000-t-Presse gearbeitet. Rohre mit mehr als 20,3 cm Kaliber
werden hohl fertiggeschmiedet; sie werden zunédchst nur zu
einem zylindrischen Vorblock vorgeschmiedet. Der hierfir an-
gegebene Verschmiedungsgrad von 1 : 1,6 ist gering bei flocken-
empfindlichen Stahlen. Zum Temperaturausgleich halt man die
Rohre aller Kaliber nach Schmieden und Abhauen des Kopfes
einige Zeit im Ofen bei 850°, anschlieBend wird zur Vermeidung
von Flocken, die trotz dem meist hohen Verschmiedungsgrade
auftreten kénnen, langsam im Ofen abgekihlt; dies dauert je
nach der GroRe der Rohre bis zu 10 Tagen. Vom erkalteten
Schmiedestiick werden wieder die Enden abgedreht, wobei am
Kopf insgesamt mindestens 30 % des Blockgewichtes abge-
trennt werden, um mit Sicherheit Lunker- und Seigerungs-
zonen zu vermeiden, deren EinfluR schon durch das NachgieRen
bekdmpft wird. Beim Vordrehen wird auf Oberflachenfehler
geprift, die erforderlichenfalls ausgefrdst oder geschliffen
werden. Der Kern wird ausgebohrt.

Beim Hohlschmieden der Rohre mit mehr als 20,3 cm
Kaliber wird zundchst aufgeweitet und dann in zwei Hitzen von
der Mitte erst das VerschluR- und dann das Mindungsende im
Spitzsattel Uber einem Dorn fertiggepreBt. Bei 17 m langen
Rohren erreicht der Verschmiedungsgrad den hohen Wert
von 1 :54).

2) Korschan, H., und E. Maurer: Stahl u. Eisen 55
(1935) S. 828/31 (Werkstoffaussch. 311); 53 (1933) S. 209/15,
243/51 u. 271/79 (Werkstoffaussch. 206).

3) Weitner, F.: Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 525/33.

4) Maurer, E.,, und H. Gum m ert: Stahlu. Eisen 54 (1934)
S. 1281/89 u. 1309/20 (Werkstoffaussch. 288). — Charpy, G.,
und J. E. Stead: J. Iron Steel Inst. 98 (1918) S. 7/42; vgl.
Stahl u. Eisen 39 (1919) S. 913/16.
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AnschlieBend an das Schmieden wird im generatorgas-
beheizten Regenerativ-Herdwagenofen je nach Gewicht bis zu
6 h bei 900° unabhdngig von der Stahlzusammensetzung ge-
gliht. Nach Oienabkihlung dreht man bis nahe auf das End-
mak ab unter sorgféltiger Innen- und AuBenprifung.

Auch beim Vergiuten werden die Rohre langsam und
gleichméaBig erwdrmt. Die Temperatur der Werkstlicke wird
mit befriedigend genauen Gluhfadenpyrometern gemessen. Die
W erkstiicke werden mehrere Stunden auf Abschrecktemperatur
gehalten. Der Weg vom Héarteofen zum Oelbehdlter soll héch-
stens 1,5 min beanspruchen. Ahgeschreckt wird in einem
Mineraldl, dessen Abschreckwirkung im Bereich von 25 bis 80°
gleichbleibend sein soll. Das Anlassen wird im Herdwagen-
Glihofen madglichst anschlieBend durchgefiihrt. Bei Ofen-
abmessungen bis zu 2,1 m lichter Weite und 25 m Léange kann
die Temperatur nicht ganz gleichméRig sein. Obwohl das Rohr
auf Blocken liegt, ist die obere Seite heiler; auch uber die Lange
ergeben sich Unterschiede, wobei der Temperaturunterschied
zwischen Bohrung und AuBenseite aber 5° selten Uberschreitet.
Zum Warmeausgleich wird wéhrend des ganzen Aufheizvor-
ganges das Gas nach je 5 min fur 15 min abgestellt, wobei in
den Pausen die Temperatur gemessen wird. Ob dieses um-
standliche Verfahren unbedingt erforderlich ist, erscheint
zweifelhaft. Nach E. Maurerund H. Korschan6), E. Ehrens-
berger6) und unseren Erfahrungen ist der gasbeheizte Ofen
so gut regelbar, daB im ganzen Ofenraum fast gleichmaRige
Temperatur herrscht. Je nach Werkstickgrofe wird bis zu
6 h angelassen; dann wird die kdltere Unterseite nach oben
gedreht und wieder bis zu 6 h auf AnlaRtemperatur gehalten.
Zur Erzielung guter Kerbschlagzahigkeitswerte wird auch fir
den Nickel-Chrom-Molybdén-Stahl die Oelabschreckung emp-
fohlen.

Panzerplatten.

Nach Galloway ist die in zahlentafel 2 angegebene Zu-
sammensetzung von Stahl fir Panzerplatten gebréuchlich.
Diese Zusammensetzung entspricht im wesentlichen der in

Zahlentafel 2. Chemische Zusammensetzung von
Panzerplattenstahl.

%0 % Si %M %P % s % Cr % Ni
R.D.Galloway 085 030 <035 <004 <004 23 40
0,30 175 375

E. Ehrensberger 0,35 < 0,035 < 0,035 bis2.0 bis4.0

bis 0,35
Deutschland um 1895 entwickelten und erprobten Zusammen-
setzung?). Auffallend ist der hdhere Kohlenstoffgehalt des
Stahles nach Galloway, der ferner mit Silizium statt mit Alu-
minium beruhigt ist. Nach Galloway werden einsatzgehdrtete
Platten nur fir schwere Schiffspanzer verwendet. Die wesent-
lichste Guteprifung der Panzerplatten ist der Beschul38), jedoch
geben die Pestigkeitseigenschaften einen Hinweis, ob eine
geeignete Stahlbeschaffenheit vorhanden ist. Eur die dicksten
Platten sind die Festigkeitswerte nach Zzahlentafel 3 kenn-
zeichnend.

Zahlentafel 3.

Eestigkeitseigenschaften von Panzerplatten.
R Dehnung . Kerbschlag-
Proben- Elzsrtelélzt:ts- fes%ilé?;eit (L=4d schEinr:;mg zahigkeitl)
lage = 5(3 mm) (l1zodprobe)
kg/mm2 kg/mm2 0 % mkg/cm?2
Léangs 60 82 20 55 10,4
Quer 60 82 18 50 8,6

Nach sorgféltigem Erschmelzen des Stahles werden 80 oder
120 t schwere Brammen von 2,5 X 1,1 X 3,0 m3oder 25 X 1,4
X 3,7 m3, Querschnitt Kopf zu FuB = 1,2 : 1, gegossen. Der
verlorene Kopf macht ein Drittel des Gesamtgewichtes, der
Sumpf am FuBende 5% aus. Die Schmelze wird moglichst
heill vergossen, um die bei Chromstahlen tbliche Deckelbildung
zu verringern. Die Warmebehandlung der Gisse entspricht der
beim Rohrschmieden: rasches Strippen, Einsetzen in einen
Herdwagenofen von 700°, Ausgleichen, Aufheizen mit Pausen
zum Durchwédrmen auf 1180 bis 1200° und 10 h Halten. Unter

6) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 210.

6) Stahl u. Eisen 42 (1922) S. 1323.

7)) Ehrensberger, E.: Stahl u. Eisen 42 (1922) S. 1229/36,
1276/82 u. 1320/30.

s) Die angegebene Bedingung — ,,Widerstand gegen mehr
als 415 mt/s“ — ist unwahrscheinlich; vielleicht soll sie
4150 mt lauten und wiirde damit den Bedingungen entsprechen,
denen Kruppsche 30-cm-Platten 1895 standhielten.
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der 12 000-t-Presse wird die Bramme auf etwa 700 mm Dicke
— also nicht sehr weit — heruntergeschmiedet und der Kopf
abgehauen. Die Schmiedeendtemperatur liegt bei 850 bis 900°;
dann wird in einen Ofen gleicher Temperatur eingesetzt, lang-
sam mit den erwédhnten Pausen und 6 bis 12 h Ausgleichen
wieder auf Walztemperatur erhitzt und dann erst auf Breite,
anschlieBend auf Lange gewalzt. Mit Ricksicht auf die Stahl-
zusammensetzung wird nach dem Walzen 10 h bei 680° gehalten
und dann im Ofen abgekihlt.

Zu der alten Frage, ob die dicken Platten besser ge-
schmiedet oder gewalzt werden, nahm schon Ehrens-
berger7) Stellung. In den angelsédchsischen Léandern ist das
Schmieden verbreitet9). Die Begrindung durch die Verjingung
der Blocke, die ein Walzen nicht zulassen, ist nicht stichhaltig;
auch das Verhéltnis von Quer- zu Léngswerten, das angeblich
beim Schmieden wegen der Durcharbeitung besser sein soll,
1akt sich beim Walzen gleichfalls erreichen.

Bei der Einsatzhdrtung werden zwei Platten mit den
Stirnseiten gegenibergelegt und gleichzeitig aufgekohlt. Die
wesentlichsten Kennwerte der von Galloway und Ehrensberger
beschriebenen Verfahren sind in zahlentafel 4 zusammengestellt.

Zahlentafel 4. Kennwerte Uber die Einsatzbehandlung
von Panzerplatten.

R. D. Galloway E. Ehrensberger

Aufkohlungsmittel . . . kornige Eichenholzkohle Leuchtgas
+ 10 % BaCO03

Einsatztemperatur in 00 980 950 bis 960
Einsatzzeit in Tagen bei

100 1 mm dicken 10

400 J  Platten 42 uy2
Eindringtiefe in mm bei

400 mm dicken Platten 48 bis 51 25 bis 30

Randkohlenstoffgehalt

in % 1.1 bis1,2in 3 mm Tiefe 1,56 in Obis 5mm Tiefe

1,08 in 5 bis 10 mm Tiefe
0,64 in 10 bis 15 mm Tiefe

Die von Galloway angegebene auferordentliche Eindringtiefe
von 50 mm bei niedrigem Randkohlenstoffgehalt 148t sich nur
so erkldren, da nach einiger Zeit die Wirksamkeit der Holzkohle
erschopft ist und der letzte Abschnitt der 42tdgigen Glihung
einen Ausgleich des Kohlenstoffgehaltes durch Diffusion be-
wirkt (Bild, 1).
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Bild 1. Randkohlenstoffgehalt von Panzerplattenstahl
bei Aufkohlung mit Leuchtgas und Holzkohle.

Durch die lange Erhitzung auf hohe Temperatur bei der
Aufkohlung tritt eine erhebliche Verschlechterung des Werk-
stoffes einl0), die durch folgende W armebehandlung aus-
geglichen wird: Oelabschreckung unmittelbar nach dem Auf-
kohlen; einstindige ungleichméaBige Erwdrmung (durch Auf-
legen auf den Herd des Ofens), so daB die Riickseite eine Tempe-
ratur von 900°, die Haérteschicht eine Temperatur von 710°
hat, und Abschrecken in Oel, zwdlfstiindiges Glihen bei 640°
mit Luftabkihlung und schlieBlich zwdlfstiindiges Glihen bei
600° mit Luftabkihlung. Das Geflige wird weitervergitet
durch folgende Behandlung: Zweistiindiges Gliuhen bei 840°
mit Oelabschreckung, achtstiindiges Glihen bei 890° mit Luft-
abkihlung und zwolfstiindiges Glihen bei 640° mit Luftab-
kihlung. In diesem weichgeglihten Zustand wird die Platte
gebogen, gerichtet und, soweit erforderlich, bearbeitet.

Die SchluRhé&rtung wird nach ungleichméRiger Erhitzung
der Platten durchgefuhrt. Um nur die aufgekohlte Schicht
zu hérten, die Ruckseite aber z&h zu erhalten, wird die Platte

9) Stahl u. Eisen 42 (1922) S. 1465; 33 (1913) S. 830.
10) Houdremont, E.: Einfuhrung in die Sonderstahl-
kunde. Berlin 1935. S. 75/76.
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auf dem Herdwagen in ein Bett aus Sand und Ziegelsteinen
gelegt, so daB nur die Oberflache frei bleibt. Der Ofen mit Herd-
wagen wird auf 1200° gebracht, dann die Platte eingelegt und
eingefahren. In 1 h 40 min erreicht beispielsweise ein 380 mm
dickes Blech 860° an der Vorder- und hdchstens 620° an der
Rickseite; die Hartung wird dann mit PreBwasser von beiden
Seiten durchgefuhrt. Diese Behandlung kann nur von einer
sorgféaltig ruckgefeinten Platte ausgehalten werden.

Das Bruchgefiige soll vom Rand zum Kern folgender-
maBen wechseln: An der Vorderseite etwa 3 mm kristallin
(ZementitiberschuR), dann fein ,porzellanartig® bis etwa
40 mm Tiefe, etwas grébere Uebergangszone, ,sehniges“ Ge-
flige bis zur Rickseite.

Fir Deckpanzer, Turmdecken usw., die ganz anders
beansprucht werden, gibt Galloway einen Stahl mit 0,26 bis
0,29 % C, 0,20 % Si, 0,35 % Mn, hochstens 0,030 % P, hoch-
stens 0,030 % S, 1,2 % Cr, 4,0 % Niund 0,24 % V an. Dinnere
Platten — bis 80 mm — haben geringeren, dickere — 80 bis
180 mm — hoheren Kohlenstoffgehalt. Der Stahl, der sehr
groBe Schwierigkeiten bei der Wéarmebehandlung verursachen
soll, wird bei 1160° gewalzt. Uebliche Abmessungen sind 3,5 m
X 10 m X 160 mm, die grofte 3,4 m X 16 m X 185 mm. Wegen
der geringeren Blechdicke werden die Bleche beim Walzen
leichter kalt, deshalb wird meist zwischen dem Walzen auf
Breite und auf Lange eine bis zehnstiindige Wiedererwdrmung
eingeschlossen. Nach dem Walzen wird bei 620° 12 h weich ge-
gliht und an Luft abgekihlt. In diesem Zustande werden die
Platten gebogen und bearbeitet. Die Platten werden durch
folgende Behandlung vergltet: Zweistiindiges Glihen bei 900°
mit Oelabschreckung, zweistlindiges Glihen bei 820 bis 840°
mit Oelabschreckung, zehnstiindiges Glihen bei 620° mit
Wasserabschreckung und nochmal zehnstiindiges Glihen bei
620° mit Wasserabschreckung. Die vergiteten Platten haben
folgende Festigkeitseigenschaften: 66 kg mm! Streckgrenze,
82 kg 'mm* Zugfestigkeit, 23 % Dehnung (L= 4d= 50 mm),
57 % Einschnirung und 8,6 bis 10,4 mkg/cm2 Kerbschlag-
zéhigkeit (1zodprobe). Verglitete Platten von 700 mm X 100 mm
X Blechdicke lassen sich kalt um 180° biegen und fest aufein-
anderdriicken ohne zu reilRen.

Zahlentafel 5. Chemische Zusammensetzung von Stahl-
blechen fir Panzerwagen.

Stahl 1 2
C o % 0,2al) oder 0,28%) 0,33
S % 0,25 0,20
0,4 0,4
0,03 0,02
0,03 0,03
X 11
— 0,8
5-5 3,6
15 —
850"/Wasser 830°/Oel
200"/Luft 550""/Luft
rd.200 kg/mm* 140 kg'mm*

*) Pur 6 mm Blechdicke. — *) Fir 12 mm Blechdicke.

Fir Panzer- und Panzerspdhwagen werden Bleche

aus Stdhlen nach Zzahlentafel 5 verwendet. Stahl 1 verhalt

sich besser bei unmittelbarem Beschul}, Stahl 2 ist zéaher.

Die Zahigkeit ist bei den genannten Zugfestigkeiten ausreichend.
Philipp Veit.

Sondertagung fir Schweilftechnik in Hannover.
Das Amt fur Technik der NSDAP, und die Gauwaltung des

NSBDT., Gau Sudhannover-Braunschweig, die Deutsche Ge-

sellschaft fur Elektroschweifung E. V., der Hannoversche Be-

zirksverein deutscher Ingenieure im NSBDT., die Hannoversche

Hochschulgemeinschaft, das Institut fir Werkstoffkunde und

SchweifStechnik der Technischen Hochschule Hannover, der

Verband fur autogene Metallbearbeitung E.V. im NSBDT., Bez.

Niedersachsen, und der VDI-FachausschufR fiir SchweilRtechnik

laden zu einer Sondertagung fiir SchweilStechnik:

Werkstoffe und Zusatzstoffe der Schweitechnik

am Freitag, dem 16. Mai 1941, 9 Uhr, im Aerztehaus zu Han-

nover, Hildesheimer Strale 23, ein mit folgender Vortragsfolge:

1. Dr.-Ing. F. H. Miller, Essen: Der EinfluB des Wasser-
stoffes in SchweiBungen mit Mantelelektroden.

2. Dr.-Ing. H. Aureden, Essen: Die Dickblechschweiung mit
dem Ellira-Verfahren.

3. Professor Dr.-Ing. K. Kloppel, Darmstadt: Ueber Bruch-
festigkeit geschweilter Stahlbauten.

4. Dr.-Ing. E. von Rajakovies, Berlin: Die Wahl des Zusatz-
werkstoffes beim Schweien von Aluminiumlegierungen und
ihr EinfluR auf die Korrosionsbestandigkeit.

5. Dipl.-Ing. H. W. GronegreR, Gevelsberg i. W.: Férderung
der Werkstoffumstellung durch Oberflachenhérten.
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Arbeitstagung des Kaiser-Wilhelm-Instituts
fur MetaUforschung.

Das Kaiser-Wilhelm-Institut fur Metallforschung veran-
staltete in Gemeinschaft mit der W irtschaftsgruppe Metall-
industrie in Stuttgart am 25. und 26. Mérz 1941 eine Arbeits-
tagung. Die stark beachteten Themen boten in gleicher Weise
dem forschenden Metallkundler wie dem Werkstoffprifer der
Praxis viele neue Erkenntnisse und Anregungen.

Die erste Gruppe von Vortrigen — Thermochemie der
Metalle — behandelte die thermodynamischen Grundlagen
einiger zum Teil auch technisch wichtiger Systeme und Vor-
gange. G. Grube berichtete Uber die Gewinnung energetischer
Unterlagen zum System Chrom-Nickel. Um die bei der Misch-
kristallbildung stattfindende Aenderung der freien Energie zu
ermitteln, wurden diese Aenderungen fir die Oxydation des
Chroms allein sowie fir die teilweise Oxydation des Chroms
aus dem Chrom-Nickel-Mischkristall bestimmt. Der Unter-
schied in den beiden gemessenen Aenderungen der freien Energie
ergibt die gesuchte Aenderung fir die Mischkristallbildung. Die
bei der Oxydation stattfindenden Aenderungen wurden durch
Messungen des Sauerstoffdrucks ermittelt. F. Weibke be-
stimmte fir das System Kupfer-Platin die Bildungswarmen
auf Grund von Messungen elektromotorischer Krafte und ihrer
Temperaturabhéngigkeit an Elektroden dieser Legierungen in
Salzschmelzen. A. Schneider berichtete tber Dampfdruck-
messungen an Legierungen des Aluminiums mit Magnesium
oder Zink, die sowohl fur die energetischen Verhéltnisse in
diesen Systemen als auch fir die Warmebehandlung dieser
Legierungen von Bedeutung sind. VersuchsméRig wurde einmal
die Mitfihrung der bei erhéhten Temperaturen leichter flich-
tigen Bestandteile durch stromenden Wasserstoff bestimmt; die
an einer kalteren Stelle niedergeschlagene Metallmenge gibt ein
MaR fir den Dampfdruck. In einem zweiten Verfahren wird
nach Art der Taupunktsbestimmung die Kondensationstempe-
ratur des Metalldampfes gemessen, die fur die reine Kompo-
nente ein bekanntes MaR fur den Dampfdruck ist. O. Kuba-
schewski besprach nach dem Verfahren von F. Kérber und
W. Oelsenl) die Bildungswadrmen von Legierungen in geord-
netem und ungeordnetem Zustand und untersuchte die Be-
ziehungen zu Schmelztemperatur und Raumschwindung bei der
Bildung der intermetallischen Verbindung.

A. Schneider sprach tber die thermische Gewinnung des
Magnesiums, die unter Umstanden Vorteile gegeniber elektro-
lytischen Verfahren bietet. Wé&hrend die Schwierigkeiten bei
der Reduktion des Magnesiumoxyds mit Kohle noch nicht
Uberwunden sind, ist die Reduktion mit Silizium verhaltnis-
maRig einfach. Dabei wird die Halfte des eingesetzten Magne-
siumoxyds an die entstehende Kieselsaure als Silikat gebunden.
Wird dagegen gebrannter Dolomit statt Magnesiumoxyd ver-
wandt, so wird die entstehende Kieselsdure an Kalk gebunden
und alles Magnesiumoxyd reduziert. Diese Reaktion hat auch
den Vorteil, daB sie bei tieferen Temperaturen und wesentlich
schneller ablauft.

Einer zweiten Gruppe von Vortrdgen lag die Technologie
der Zinklegierungen zugrunde. W. Kdster gab einen
Ueberblick uber den gefigeméRigen Aufbau des Systems Zink-
Kupfer-Aluminium. Kennzeichnend fir dieses System ist die
groRe Anzahl von Phasen, die zum Teil auch schon in den Rand-
systemen auftreten, von denen einige uber kritische Punkte bei
héheren Temperaturen ineinander Ubergehen. In einem an-
schlieBenden Vortrag berichtete E. Gebhard, wie auf Grund
der Kenntnis dieses Systems die Ursachen fir Volumenénderungen
und ein Verfahren zur Erzielung der MaRBbestadndigkeit dieser
technisch wichtigen Legierungen aufgefunden werden konnte.
Weitere Grundlagen fur die Technologie der Zinklegierung
brachte J. Schramm, der Gber die Systeme des Zinks mit dem
hochschmelzenden Komponenten Mangan, Zer, Lanthan, Zirkon
und Titan berichtete.

Die Vortragsreihe zum Thema Plastische Verformung
begann R. Glocker mit einem Bericht tiber den Nachweis der
Zerrittung von Werkstoffen bei Wechselbeanspruchung. Der
Spannungszustand des Probestabes wurde réntgenographisch
auf einen synchron mit der Beanspruchung laufenden Film auf-
gezeichnet. Bei Belastungen bei und Gber der Wechselfestigkeit
ergab sich, daB mit zunehmender Lastwechselzahl die auf-
gepragte Spannung von der Staboberflaiche zu einem abneh-
menden Bruchteil aufgenommen wird. Bei Belastungen uber
der Wechselfestigkeit nimmt dieser Anteli bis zum Bruch ab

*) Korber, F., W. Oelsen, W. Middel und H. Lichten-
berg: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1401/11 (Stahlw.-Aussch. 320).
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(Zerrittung). In der Na&he der Wechselfestigkeit findet nach
einer gewissen Lastwechselzahl wieder ein Anstieg der Last-
aufnahme statt (Verfestigung). Auch die Stufentrainierung mit
vorausgehender Ueberbelastung laft Zerrittung und Verfesti-
gung an der prozentualen Lastaufnahme der Oberflachenschicht
réntgenographisch erkennen. Das Verfahren ermdéglicht durch
eine Aufnahme bei statischer Beanspruchung den Zerrittungs-
grad des Werkstoffs zu ermitteln. Der Bericht von U. Deh-
linger Uber die Ausbildung von Eigenspannungen bei der Bie-
gung von Ein- und Vielkristallstdben zeigte, daB auch von der
Theorie her wesentliche Einblicke in die Vorgénge bei der Ver-
formung und die erzeugten Eigenspannungen zu gewinnen sind.
Mit dem von ihm entwickelten Ferrographen zeigte F. Forster
den Unterschied in den Hysteresisschleifen belasteter und un-
belasteter Dréhte bei zunehmender Belastung. Die beim Ein-
setzen irreversibler Aenderungen sich duBernde ,,physikalische
FlieRgrenze* ist um GrdéBenordnungen kleiner als die technische
FlieBgrenze. Bei der Registrierung von Barkhausen-Spriingen
auBert sich die ,Dispersitat der inneren Spannungen® in Hem-
mungen gegeniiber Wandverschiebungen. Dabei ergeben sich
in den Oszillogrammen kennzeichnende Unterschiede zwischen
harten und weichen Werkstoffen.

Zwei weitere Vortrage lieferten experimentelle bzw. theo-
retische Beitrdge zur Gefligeforschung. L. Graf berichtete
Uber Beobachtungen an Oberflachen von Kupfer, das in Schutz-
gas erstarrt war. Auf den Oberflichen werden ohne Aetzung
bei starker VergréRerung innerhalb der einzelnen Kristallite
Schichten sichtbar, die ihrerseits quer unterteilt sind. Diese
Aufteilung wird als die réntgenographisch bekannte Mosaik-
struktur bedeutet. H. Nowotny besprach vom Standpunkt
einer Systematik der in metallischen Phasen auftretenden Bin-
dungsarten die Verbindungen einiger Schwermetalle mit den
Metalloiden der 5. Gruppe des periodischen Systems, die sich
in einfacher Weise als Einlagerungsstrukturen nach stdchio-
metrischer Zusammensetzung und Gittertyp anordnen lassen.
Mit zunehmendem Atomradius des eingelagerten Metalloids
wird bei diesen Verbindungen unter Umstédnden die von Bethe
und Sommerfeld ausgesprochene Voraussetzung fir das Auf-
treten von Ferromagnetismus erfullt. Ueber einen mehrschich-
tigen Werkstoff mit geradliniger Magnetisierungskurve berich-
tete S. Schweizerhof. Dabei wird die Tatsache benutzt, daR
unter dem EinfluB von Zug die Magnetisierungsschleife gewisser
Werkstoffe geradlinig wird. Zur Erzeugung einer Zugbeanspru-
chung wird der ferromagnetische mit einem unmagnetischen
Werkstoff mit anderem Ausdehnungskoeffizienten plattiert.
Die vielseitigen Anforderungen an die Werkstoffe konnten er-
fullt werden. Dabei wurden ahnliche magnetische Werte er-
reicht, die bisher auch die anderen Verfahren zur Erzielung
konstanter Permeabilitat lieferten.

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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Zum Thema Schmelzen und Giefen brachte E. Scheil
einen Beitrag Uber die rechnerische Behandlung der Lunker-
bildungl). Bei vereinfachenden Annahmen ergibt sich die Form
des Lunkers unter Berlicksichtigung der Raumschwindung beim
Erstarren durch gleichmaRBiges Fortschreiten der Erstarrung von
Mantel- und Bodenflache der Kokille her, wobei die Oberflache
in einer bestimmten Gestalt absinkt, die durch die Form der
Kokille bestimmt ist. Die Rechnung wurde fir einige einfache
Kokillenformen durchgefiihrt und dabei auch die Bedingungen
ermittelt, unter denen ein Fadenlunker ausbleibt. W. Kdster
zeigte kinematographische Aufnahmen von Fillvorgdngen beim
Spritzgu3, die mit dem AEG-Zeitdehner aufgenommen waren.
Die Versuche wurden mit Woodschem Metall in Formen vorge-
nommen, bei denen eine Wand durch eine Glasplatte gebildet
war. Der Fullvorgang konnte in allen Einzelheiten bei ver-
schiedenen SpritzguRformen beobachtet werden.

In zwei Gruppen von Vortragen fiihrte F. Fdrster neue
Geréte fur die zerstdrungsfreie Prufung von ferromagneti-
schen und unmagnetischen Werkstoffen vor. Besonders ein-
drucksvoll wirken die Geréte, wenn gleichzeitig Uber Versuchs-
ergebnisse und damit ihr Verwendungsbereich berichtet wurde.
Es ist oft wichtig zu wissen, ob Werkstiicke, die bei der Ferti-
gung oder Prufung magnetischen Feldern ausgesetzt waren,
nachher genigend entmagnetisiert wurden. Zum Nachweis
magnetischer Restfelder fiihrte Foérster eine empfindliche
Braunsche Rohre mit Nachbeschleunigung vor, deren Strahl
durch das betreffende Feld abgelenkt wird. Zum Nachweis Von
Rissen in EGenproben wurde eine Schwingspule vorgefihrt, in
der Stréme nduziert werden, wenn sie im magnetischen Streu-
fluR eines Risses schwingt. Das Gerdt wurde bei der Unter-
suchung der Laugensprodigkeit benutzt. Zur Messung der Ein-
satztiefe von gekohlten und nitrierten Stdhlen benutzte Fdorster
ein Doppeljoch. Der durch die gehartete Schicht erhohte
magnetische Widerstand des Werkstiickes wurde mit dem
W iderstand eines verdnderlichen Luftspaltes verglichen. Zur
Prifung nichtmagnetischer Werkstoffe trennte Fdrster die bei
der Wirbelstromerzeugung entstehenden Blind- und Wirk-
verluste. Dadurch konnten sowohl Verdnderungen des Werk-
stoffzustandes (Héarte und Zusammensetzung) als auch Dicken-
unterschiede getrennt voneinander auf dem Leuchtschirm einer
Braunschen Rohre festgestellt werden, unter Umstdnden sogar
quantitativ. Der Zusammenhang zwischen Héarte und elektri-
scher Leitfahigkeit wurde von Forster zur zerstérungsfreien
Hértemessung ausgenutzt. Durch die Untersuchung des Ein-
flusses der Stromfrequenz und des Spulenabstandes vom Werk-
stick konnten Aussagen uber Dicke und Zustand von Ober-
flachenschichten gewonnen werden (Eloxiersehichten, inter-
kristalline Korrosion). Karl Mathieu.

V Z. Metallkde. 32 (1940) S. 265/70.

Paten tbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 15 vom 10. April 1941.)

KI. 7 a, Gr. 9/01, Sch 114 827. Walzwerksanlage zum Walzen
von Feinblechen. Erf.: Karl Neumann, Ddusseldorf. Anm.:
Schloemann A.-G., Dusseldorf.

KIl. 7a, Gr. 21, H 149 083. Vorrichtung zur Kihlung der
Walzen von Mehrrollenwalzwerken. Heraeus-Vacuumschmelze,
A.-G., Hanau a. M.

KIl. 17 g, Gr. 3, D 82451. Hochdruckbehélterdeckel aus
Mehrlagenblech. Erf.: Dr.-Ing. Fritz Winterhoff, Milheim (Ruhr).
Anm.: Deutsche Réhrenwerke, A.-G., Dusseldorf.

KI. 18 b, Gr. 14/02, D 80 927. Verfahren zum Ausbessern
schadhafter Stellen im Silikasteinmauerwerk von Siemens-
Martin-Oefen bei hohen Temperaturen. Erf.: Dr.-Ing. Robert
Klesper, Bonn. Anm.: Didier-Werke, A.-G., Berlin-Wilmersdorf.

KI. 18 d, Gr. 2/30, R 105 381. Stahllegierung fiir gegossene
Warmarbeitswerkzeuge, die der Einwirkung von heilem Walz-
oder Schmiedegut unterliegen. Erf.: Dr.-Ing. Hubert Juretzek,
W itten (Ruhr). Anm.: Ruhrstahl, A.-G., Witten (Ruhr).

Kl. 24 c, Gr. 5/01, St 54444, Besatzstein fir Warme-
speicher. Otto Strack, GroBhesselohe b. Minchen, und Pfalzische
Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und Kircher), A.-G., Eisen-
berg (Rhpf.).

KIl. 24k, Gr. 5/02, K 146 546. Elektrostahlofen. Erf.:
Willy Linder, Essen. Anm.: Heinrich Kdppers, G. m. b. H.,
Essen.

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

KI. 31a, Gr. 1/01, D 78 479. Verfahren und Vorrichtung
zur Verminderung des Abbrandes von Eisen und seiner Be-
gleiter in Kupoléfen. Erf.: Hans Frauenknecht, Neheim (Ruhr).
Anm.: Firma Heinrich Desch, Husten (Ruhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 15 vom 10. April 1941))

KI. 7a, Nr. 1500 325. Lagerung der den Arbeitswalzen
unmittelbar zunéchst liegenden Rollgangsrollen bei Walzwerken
mit zwischen Stiitzwalzen gelagerten Arbeitswalzen. Demag,
A.-G., Duisburg.

KIl. 18 c, Nr. 1500024. Beschickungseinrichtung fur
elektrische Industriedfen mit LuftabschluB. Brown, Boveri &
Cie., A.-G., Mannheim.

KI1. 47 f, Nr. 1500 285. Korrosionsschutz, insbesondere fir
mit Seewasser durchstromte Rohrleitungen. Kldckner-Hum-
boldt-Deutz, A.-G., Koéln.

Deutsche Reichspatente.

KI. 40 b, Gr. 17, Nr. 699 116, vom 16. Juni 1936; ausgegeben
am 22. November 1940. Meutsch, Voigtlander & Co., vor-
mals Gewerkschaft Wallram, in Essen. Verfahren zur
Herstellung von Hartmetallkérpern.

Bei dem Sinter- oder Einseigerungsverfahren wird als Binde-
metall eine mit dem harten Bestandteil gesattigte Metallegierung
benutzt. Beim Einfillen von flissigem Tragermetall in die mit
den harten Teilchen besetzten Formen wird eine mechanische
Verdichtung, z. B. durch Walzen, bei noch bildsamem Zustand des
Bindemetalls vorgenommen.
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KI. 7 a, Gr. 220 Nr. 699 121, vom 30. Juni 1937; ausgegeben
am 22. November 1940. Durener Metallwerke, A.-G., in
Berlin-Borsigwalde. (Erfinder: Karl Hermann Werning in
Berlin-Frohnau.) Walzwerk mit einer zwischen dem Antrieb und
dem Walzgerist angeordneten Kupplung.

Der Kupplungsteil a hat auf seiner AuRenseite einen Ge-
windegang b, mit dem ein radial bewegliches Gleitstick c in

Verbindung gebracht
werden kann. Wird
das Gleitstiick, etwa
aufelektrischem Wege
von der Arbeitsstelle
an den Walzen, aus-
gelést und an die
AuBenflache des Teils a herangebracht, so schiebt sich dieses
Teil wegen des Gewindeganges b, der sich an dem Gleitstiick
abstitzt, schraubenférmig zuriick, wodurch sich die Kupplung
16st und die Walzen sofort Stillstehen.

KIl. 18 b, Gr. 102, Nr. 699 132, vom 5. Dezember 1937; aus-
gegeben am 22. November 1940. Dr.-Ing. Fritz Thomas in
Dusseldorf. Verfahren zur weitgehenden Verminderung von
Abbrandverlusten bei der Herstellung von GrauguBschmelzen.

Zum Abdecken von Eisenschmelzen werden manganoxydul-
reiche Schlacken zweiter Schmelzung aufgegeben, deren
Zusammensetzung zwischen den Silikaten MnO mSi02 und
MnO -2 Si02liegt.

KIl. 35 b, Gr. 608 Nr. 699 266, vom 22. Februar 1938; aus-
gegeben am 26. November 1940. Fried. Krupp Grusonwerk,
A.-G., in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Johannes Lang-
hammer und Heinrich Schneider in Magdeburg.) Zange zum
Foérdern von Blocken.

AuBer den das Zangenmaul bildenden Hebeln a, b am
Zangengestell c ist eine in der Héhenrichtung verstellbare, auf
den zu hebenden Block aufsetzbare Stutzvorrichtung angeordnet;
diese besteht aus einem oder zwei doppelarmigen, im Gestell ¢
schwenkbar gelagerten Stiitzhebeln d, e, deren innenliegende
Arme zum Aufsetzen auf den Block dienen und deren auBen-

liegende Arme jein
eine dem jeweili-
gen Blockdurch-
messer  entspre-
chende Stellung
geschwenktund in
dieser am Gestellc
festgelegt werden
kénnen. Dies wird
ermdoglicht durch
je eine drehbare
Bichse f mit einer
auBermittigen
Bohrung, in die
ein gegeniber der
Biichse undrehba-
rer, in einem Teil
des  Gestells ¢
schwenkbar gela-
gerter Bolzen g
eingesteckt wer-
den kann, wobei
eine Reihe auf ei-
nem besonderen
Kreishogen liegen-
der Locher h vor-
gesehen ist. Wird
der mit dem Bolzen g verbundene Hebel i geschwenkt, z. B. um
180°, so wird die Buchse f gedreht und dadurch der auBenlie-
gende Arm des Hebels e nach unten gedrickt, der innenlie-
gende Arm dieses Hebels aber vom Block abgehoben. Hierbei
wird der Bolzen g in der Biichse f spannungslos, so daf er leicht
herausgezogen werden kann, worauf die Hebeid, e in die strich-
punktierte Stellung fallen, das Zangenmaul frei wird und der
Block sich aufrichten kann.

KI. 7 b, Gr. 12, Nr. 699 186, vom 8. Februar 1938; aus-
gegeben am 25. November 1940. M annesmannrdhren-W erke
in Dusseldorf. (Erfinder: Willi Gerhards in Remscheid.)
Verfahren zur Herstellung von hupferplattierten Stahlrohren unter
Verwendung einer Hartlotzwischenschicht.

Die Kupferhilse a wird unter Zwischenlage eines Ldtmittels,
z. B. Messingblech b, in das aufgemuffte Stahlrohr c eingeschoben
und an dessen Aufmuffseite etwas aufgebdrdelt; darauf wird das
Rohr so weit auf die Dornstange geschoben, dall der Domkopf d

Patentbericht.
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an dem aufgebdrdelten Teil der Kupferhiilse fest anliegt. Sobald
das Rohr im Ofen eine Temperatur unterhalb der Liquiduslinie
des Lotes erreicht hat, wird das Rohr mit einer am aufgeweiteten

er—

Teil angreifenden Zange Uber den fest eingespannten Dorn hin-
weg aus dem Ofen gezogen, wobei die Kupferhiilse und das L6t-
mittel gegen das Stahlrohr gedriickt werden und dieses nicht
verformt wird.

KI. 18 d, Gr. 210, Nr. 699 295, vom 6. August 1937; aus-
gegeben am 26. November 1940. Deutsche Edelstahlwerke,

A.-G., in Krefeld. (Erfinder: Dr.-Ing. Walter Rohland in
Krefeld.) Eisen, Nickel und Titan enthaltende Dauermagnet-
legierung.

Die Legierung enthé&lt 0 bis 0,4% C, 0 bis 1,8% Si, 9 bis
38% Ni, 1bis 14% Ti, 0,5 bis 11% Niob und/oder Tantal, Rest
Eisen.

Kl. 7a, Gr. 2402, Nr. 699 362, vom 11. Januar 1938; aus-
gegeben am 27. November 1940. Johannes Rothe in Braun-
schweig. Férderrolle, besonders fiir Walzwerksrollgénge.

Der Antriebsmotor a ist mit der Achse b der Rolle ¢ gekup-
pelt, die in dem Lagerbock mit der runden Scheibe d und dem
Lager e ruht. Die Scheibe tragt auf verstellbaren Exzenter-
bolzen f, um ein neben der Scheibe auf der Rollenachse gekeiltes

A

Schnitt A-B

Ritzel g verteilt, mehrere R&derpaare h, i verschiedener Ueber-
setzung, die es gestatten, der Rolle bei gleichbleibender Drehzahl
des Motors wahlweise verschiedene Drehzahlen zu geben. Die
Ritzel i arbeiten mit dem Zahnkranz k zusammen, der auf der
Nabe der Mitnehmerscheibe 1sitzt. Diese hat am Umfang B latt-
federn m, die in einen am inneren Rollenumfang umlaufenden
Kranz hineinragen und so eine federnde Verbindung zwischen
Scheibe und Rolle herstellen.

KI. 18 d, Gr. 240, Nr. 699 388, vom 31. Oktober 1933; aus-
gegeben am 28. November 1940. Siemens-Schuckertwerke,
A.-G., in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Dr.-Ing. Franz
Laszlo in Berlin-Grunewald.) Unmagnetischer Bandagenstahl-
draht, besonders fir die Wickelképfe elektrischer Maschinen.

Verwendet wird ein plattierter Draht, dessen Kern aus
einem dblichen austenitischen, unmagnetischen Stahl und dessen
Mantel aus einem metallischen, aber nicht zu Korrosionsbriichig-
keit neigenden Werkstoff besteht. Der Mantel kann aus einem
unmagnetischen Werkstoff bestehen, z. B. Kupfer, oder aus einem
Werkstoff, dessen elektrische Leitfahigkeit schlechter ist als die
des Kupfers.

KI. 18 b, Gr. 2, Nr. 699 673, vom 18. April 1937; ausgegeben
am 4. Dezember 1940. August-Thyssen-Hitte, A.-G., in
Duisburg-Hamborn. (Erfinder: Eduard Schiegries in Wolfen-
buttel und Erich Schultz in Duisburg-Meiderich.) Verfahren
zum Entschwefeln und Reinigen von Eisenbéadern.

Ein Gemisch von Soda und Kalkstein wird mit Wasser
derart benetzt, daB die Soda die Kalksteinteilchen umkrustet,
wodurch die Soda fest an dem schweren Kalksteinsplitt haftet
und beim Aufgeben in das Eisenbad nicht zerstreut wird.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Maoglichkeiten zum Aufbau einer Eisenindustrie in Argentinien.

Vor einigen Monaten sind in dieser Zeitschrift die eisen-
wirtschaftlichen Verhaltnisse Brasiliens beschrieben wordenl).
Hierbei konnte festgestellt werden, daB vornehmlich von der
Erzseite her auBerordentlich glnstige Voraussetzungen fir die
Errichtung einer Eisen schaffenden Industrie vorliegen, die
inzwischen auch zu einer weiteren Hochofen- und Stahlwerks-
grindung gefiihrt haben. Man erlebt also bei einem der gréRten
Lé&nder Sudamerikas eine Verwirklichung des ldngst gehegten
Planes, dem Lande eine eigene Eisenindustrie zu erstellen.

Wesentlich anders liegen die Verhéltnisse in Argentinien.
Dieses Land, dessen Flacheninhalt nur ungeféhr ein Drittel
so grof ist wie der Brasiliens, betreibt vorwiegend Ackerbau
und Viehzucht. Fir die Eisenwirtschaft ist es daher bisher
lediglich ein Verbraucher von Erzeugnissen gewesen, der das
Bestreben hat, seine Ausfuhr in diejenigen Léander zu lenken,
die ihn mit den von ihm bendtigten Eisen- und Stahlwaren
versorgen kénnen. Derartige Verbraucherlander kommen in
Kriegszeiten besonders unter den Einwirkungen des neuzeitlichen
See- und Blockadekrieges in eine schwierige Lage. Dies hat sich
bereits im Weltkrieg gezeigt und durfte sich auch im gegen-
wartigen Kriege wieder erweisen. Gerade solche Zeiten haben
daher vielfach dazu gefihrt, in Landern, die bisher keine eigene
Schlusselindustrie hatten, den Gedanken aufkommen zu lassen,
sich selbst eine Eisen- und Stahlindustrie aufzubauen.

Rohstoffgrundlagen.

Die Voraussetzungen fir die Verwirklichung dieses Planes
sind in Argentinien wenig ginstig. Eisenerz ist nur in geringen
Mengen vorhanden. Es liegt an zwei Lagerstatten in den Pro-
vinzen Cordoba und Salta. An letztgenannten Erzfeldern hat
die Firma Fried. Krupp A.-G. wertvolle Gerechtsame erworben.
Bei beiden Erzfunden handelt es sich um phosphorfreie Hamatit-
erze mit 46 bis 48 % Eisengehalt. Ein Abbau wére ohne Schwie-
rigkeiten moglich. Auch wirde der Erzversand im Rahmen
der gegebenen Verkehrsverhdltnisse zu ermdglichen sein, doch
ist bisher eine Férderung noch nicht in Gang gekommen. Nach
neueren Zeitungsmeldungen sollen grofe Lager in Neuquen
(Stgo. del Egtero) und im Andengebiet entdeckt worden sein.
Eine Ausbeutung wirde aber sehr groRe Kapitaleinsatze er-
forderlich machen, und auBerdem liegen die Vorkommen so
weit vom Industriemittelpunkt Buenos Aires entfernt, dal die
Bahnfracht nach dort die Seefracht von Europa oder Nord-
amerika bei weitem Ubersteigen dirfte.

Der Schaffung einer eigenen Kohlengrundlage hat man
von jeher besondere Aufmerksamkeit zugewandt. So besagte
z. B. ein Gesetz vom 6. Oktober 1870 folgendes:

»Demjenigen, der im Gebiet der Republik eine Steinkohlen-
grube findet, deren Ausbeutung gegeniiber der eingefiihrten
Kohle fur die Belange des Handels und der Industrie von Vor-
teil ist, wird eine Belohnung von 25 000 Pesos gewé&hrt.” Im
Hinblick auf die durch das Gesetz ausgesetzte Belohnung fanden
im Laufe der Jahre zahlreiche Untersuchungen und Boden-
versuche in den geeigneten Gegenden statt, wobei u. a. in den
Kordilleren schon friher einige Vorkommen von Kohle fest-
gestellt wurden. Bis in die letzten Jahre hat man jedoch fir
den Bedarf ausreichende Vorkommen nicht entdecken konnen.
Demgegeniiber scheinen aber die neuesten Untersuchungen das
Vorhandensein grofer Kohlevorkommen langs den Kordilleren
zu bestdtigen.

So hat sich zu Beginn des Jahres 1939 die argentinische
Handelskammer Uber einige Funde von N. B. Frederici, dem
Entdecker des Kohlenbeckens von Cushamen (Chubut), nach
dessen Berichten wie folgt ausgesprochen:

»Die umfangreiche Sammlung von Aufzeichnungen, Unter-
suchungen und Vorarbeiten ist ein klarer Beweis dafur, daR
Argentinien im Gegensatz zu den mit auBerordentlicher Leicht-
fertigkeit geduRerten andersartigen Ansichten eines der kohlen-
reichsten Lander der Welt ist.”

Im Rahmen des Berichts duBerte sich Frederici:

»Man kann ohne Zweifel sagen, da wir langs der Gebirgs-
kette der Anden vom Siiden von Mendoza bis zur MagellanstraBe
Uber ein sehr umfangreiches Kohlengebiet mit reichen, wenn auch
noch nicht erschlossenen Ablagerungen verfiigen, dessen Vor-
handensein man auf Schritt und Tritt bei den Flissen und
Béchen von Neuquen, Limay, Pichi-Leufu, Villegas, Cholila,
Manso, Chico, Percy, Tecka, Senquer, Lago Buenos Aires usw.
feststellen kann. An all diesen Orten und vielen anderen mehr
sind die gewaltigen Anlagerungen offen sichtbar und allen Be-

1) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1017/20.

wohnern der Zone und anliegenden Platze bekannt, sie werden
ortlich oberflachlich ausgenutzt, ohne daR Schirfungen nach
Kohlen von besserer Gite, die nicht schon durch Witterungs-
und Zeiteinflisse zersetzt worden sind, erfolgen. Es hat zwar
nioht an einigen Ausbeutungsversuchen sehr kleinen Umfanges
gefehlt. Diesen ist aber aus naheliegenden Griinden kein besserer
Erfolg beschieden gewesen.”

Ueber das Steinkohlenbecken von Cushamen fihrte Fre-
derici aus:

»In einem etwas welligen Geladnde am 0stlichen Abhang
der Sierra de Maiten neben der Staatsbahn, an der Zweiglinie
des Ingenieurs Jacobacci nach Esquel gelegen, bieten sich
angesichts des hervorragenden Klimas und der Fille von natir-
lichen Hilfsquellen, sowie Fehlens irgendwelcher Hindernisse
zur schnellen, lohnenden Ausnutzung und Versendung nach
Aussagen von Sachverstandigen aulRerordentliche Mdoglichkeiten.
Bei einer Oberflaiche von vielen tausend Hektar, zu jeder Zeit
leicht zugénglich, bieten sich den erstaunten Augen der Reisen-
den gewaltige Kohlenlager dar, die nach den Untersuchungen
von Fachleuten eine Mé&chtigkeit bis zu 60 m erieichen. Und
wo sich diese ungeheuren Ablagerungen nicht an der Oberflache
befinden, erscheinen in allen Teilen, in dem ganzen ungeheuren
Gebiet, in 1 oder 2 m Tiefe, dieselben Floze, die sich der so-
fortigen wirtschaftlichen Ausbeutung darbieten. Leicht zu
prifende Berechnungen der voraussichtlichen Kosten kommen
auf hochstens 23 bis 25 Pesos fiir 1 t Kohle, frei Buenos Aires.
Dieser Preis wirde dem fur auslandische Kohle erhdltlichen
niedrigsten Satz entsprechen und erheblich niedriger sein als
der jetzige nach oben neigende Marktpreis besonders als Folge
der gegenwaértigen ausgesprochenen Entwertung des argentini-
schen Pesos. Die Einfihrung eines gesetzlichen Verbrauchs-
zwanges von 25 % nationaler Kohle fir die 6ffentlichen Unter-
nehmungen, wie er in anderen Landern besteht, wiirde die Ge-
winnung und den Verbrauch von jahrlich 500 000 t argentinischer
Kohle bedeuten. Die in den Gebieten von Chubut und Rio
Negro gewonnene Kohle ist sehr gut. Beachtenswert ist ihr
verhéltnismaBig hoher Vanadingehalt; durch den Anfall dieses
wertvollen Metalls kann man diese Kohle den reichsten Mine-
ralien der Erde zureihen.”

Bisher sind jedoch keine MaRnahmen eingeleitet worden,
die geeignet gewesen waren, unter Ausnutzung dieser oder
anderer Vorkommen dem Lande eine ausreichende Kohlen-
grundlage zu schaffen. Vielmehr wurde der Kohlenbedarf nach
wie vor fast vollstdndig durch Einfuhr gedeckt, die sich trotz
dem Siegeszuge der Oelfeuerung und der in weitem Ausmal
erfolgten Elektrifizierung der Industriebetriebe in den letzten
funfzehn Jahren auf einer ziemlich gleichbleibenden Héhe ge-
halten hat. In runden Zahlen ausgedriickt betrug die Einfuhr
Argentiniens an Steinkohlen (einschlieflich Koks und Briketts)
in 1000 t:

1934 2583 1937 3013
1935 2585 1938 2681
1936 2721

Beinahe die Hélfte dieser Mengen (durchschnittlich 47 %)
wurde von den verschiedenen Eisenbahngesellschaften aufge-
nommen. Weitere 31 % gingen an sonstige GroRverbraucher,
wie Elektrizitats- und Gaswerke, Ausfuhr-Schlachthauser usw.,
die ebenso wie die Bahnen ihren Kohlenbedarf in ganzen La-
dungen beziehen.

Unter den Lieferldndern steht Grofbritannien bei weitem
an der Spitze; schon allein der riesige Bedarf der in englischem
Besitz befindlichen bedeutenden Eisenbahnen, wie Ferrocarril
Central Argentino, Ferrocarril Sud usw., der ganz mit englischen
Kohlen gedeckt wird, gibt, von allem anderen abgesehen, hier-
fir eine genugende Erklarung. Auf GroRbritannien folgten
Deutschland, ferner Polen, das insbesondere eine sehr bevorzugte
Hausbrandkohle einfuhrte, sodann Holland und Belgien.

Eine eigene fur die Errichtung einer bodenstdndigen Eisen-
industrie geeignete Kohlengrundlage konnte daher bisher nicht
geschaffen werden.

Dagegen bietet die Ausnutzung der riesigen Waélder, deren
Holz durchaus zur Verhittung geeignet sein soll, und der
jéhrliche Schrottentfall des Landes mit 80 000 bis 85000 t
die Mdoglichkeit, ein Stahlwerk zu errichten, um in diesem mit
eingefilhrtem Roheisen und dem heimischen Schrott Stahl zu
erschmelzen. Plane in dieser Richtung haben bis 1937 zu keinem
EntschluB gefuhrt. Der gréBte Teil des Schrotts wurde daher
ausgefihrt, und nur verhdltnisméaBig geringe Mengen wurden in
den StahlgieRereien in Buenos Aires eingesetzt.
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Fortschritte in der Errichtung einer eigenen Eisen-
industrie als Folge des europdischen Krieges.

Erst im Jahre 1937 entschloR man sich — offenbar auf das
Betreiben militdrischer Kreise — zur Errichtung eines
Stahlwerks, das vorwiegend der Herstellung von Heeres-
bedarfdienensoll. Der Standort dieser ,D irection de Fabri-
cos Militares“ befindet sich in der N&he von Buenos Aires.
Das Werk arbeitete zundchst auf der Grundlage von Alteisen.
Die Kriegsmarine hatte einige alte Einheiten zu diesem Zwecke
zur Verfigung gestellt. AuRerdem durften zunachst alle Regie-
rungsstellen Alteisen nur an die neue Anlage verkaufen, der man
auf diese Weise genligend Rohstoff zur Verfigung zu stellen
hoffte. Diesem Ziel diente auch das im gleichen Jahr festgesetzte
Schrottausfuhrverbot. Die StahlgieBerei des Werkes ver-
wendet ausschlieBlich Schrott. W alzwerke gibt es drei, von
denen zwei groRen und kleinen Formstahl sowie Bleche her-
stellen. Die Leistungsfahigkeit betrdgt jahrlich rd. 40000 t.
Bisher ist nicht bekannt, ob diese Zahl erreicht worden ist.

Seit Kriegsbeginn ist Argentinien daran gegangen, im
Rahmen der vorhandenen Madglichkeiten die bestehenden
Eisenbetriebe weiter auszubauen. In den ersten Wochen
des laufenden Jahres dirfte das Siemens-Martin-Walzwerk der
La Cantabrica fertiggestellt worden sein, um die Erzeugung
von Stab- und Rundstahl aufzunehmen. Die Aceria Militar
steht im Begriff, mit einem Aufwand von 5 Mill. Pesos einen
umfangreichen Ausbau ihres Blechwalzwerks vorwiegend zur
Herstellung von Schiffsblechen vorzunehmen. Ferner werden
jetzt im Lande hergestellt der vorwiegend von der Landwirt-
schaft bendtigte schwarze glatte Draht, Lackdraht und Stachel-
draht (Hersteller sind die zum Arbed-Konzern gehdrenden
Talleres Metallrgicos San Martin). Weiter hat die argentinische
Tochtergesellschaft der Armco die Erzeugung von Bettstell-
rohren und verzinkten Rohren in geringem Umfang aufgenom-
men. Die Armco beabsichtigt, in Zukunft nach Durchfihrung
eines weiteren Werksausbaues spiralgeschweilte Rohre gréReren
Durchmessers fiir Petroleumleitungen herzustellen. Den Be-
darf an geschweillten schwarzen und verzinkten Gasrohren
kann die heimische Industrie schon jetzt decken. Genaue
Zahlen Uber die heimische Erzeugung sind nicht bekannt, da
die Industriestatistik noch in den Anfangen steckt. Der im Jahre
1939 von der Abteilung fir Industriestatistik des Statistischen
Amtes verdffentlichte Bericht Uber die Metallindustrie fihrt
u. a. auf: 94 GieRereien und verarbeitende Betriebe fiir Eisen,
Stahl usw., 7 Werke zur Herstellung von Eisen- und Stahl-
rohren, 12 zur Herstellung von Draht einschlieBlich Verzinkung.
Fiur 1938 gibt der gleiche Bericht eine Herstellung von 55 274 t
verzinkter Bleche, 14 672 t Stabstahl, Profile, Blechen usw.,
14075 t Draht (auch verzinkt), Stacheldraht und Drahtgewebe
und 3800 t Eisen- und Stahlrohren an. Im Vergleich zu
unseren GroBRenbegriffen kann also von einer argentinischen
Industrialisierung in der Eisenseite bisher kaum die Rede sein.

Seit Mitte 1940 ist in argentinischen Wairtschaftskreisen
immer wieder die Rede von dem Bau eines Hochofen- und
Stahlwerkes, das auf eine jéhrliche Rohstahlgewinnung von
20000 t abgestellt sein soll, und zwar auf der Grundlage bra-
silianischer Itabira-Erze. Dieser Plan weist eine starke Aehn-
lichkeit mit dem brasilischen auf, der mit amerikanischer
Hilfe im Laufe des Jahres 1940 verwirklicht wurde, namlich ein
Werk mit jahrlich 300 000 t Rohstahlleistung zu bauen. Der
brasilische Plan ist aber das Ergebnis jahrelanger stark um-
kampfter Verhandlungen gewesen, der schlieflich unter den
Auswirkungen des europdischen Krieges den Amerikanern den
Vorrang gab und sie zu Kredithingabe und technischer Hilfe
zwang. Esist mehr als zweifelhaft, ob es unter den jetzigen Ver-
héltnissen zu einer Verwirklichung dieser argentinischen Vor-
haben kommen wird, da die amerikanische Industrie durch ihren
eigenen Ausbau im Dienste der Aufristung starkstens in An-
spruch genommen ist. Anderseits darf man nicht die sehr starken
Bestrebungen verkennen, die in amerikanischen Wirtschafts-
kreisen darauf abzielen, sich den europdischen Krieg zunutze zu
machen und die européischen Lieferlander der sidamerikani-
schen Staaten langsam, aber sicher aus ihren Vormachtstellungen
auszuschalten. Diesen Erwédgungen trédgt u. a. die ausdrick-
liche Anweisung der Regierung der Vereinigten Staaten von
Nordamerika Rechnung, indem sie trotz den starken Anforde-
rungen der Englandhilfe eine Befriedigung der siidamerikani-
schen Auftrage ausdrucklich festgesetzt hat.

Das Eindringen der Vereinigten Staaten von Nord-
amerika in den argentinischen Markt.

Durch den européischen Krieg ist Argentinien in seiner
Eisenversorgung schwer getroffen worden. Deutschland und
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Polen waren als Eisenlieferer ausgefallen. Belgien und Holland
konnten nur mehr wenig liefern, da sie vorwiegend die fran-
z@sische und englische Rustungsindustrie zu versorgen hatten.
Seit Mai 1940 haben Lieferungen aus diesen beiden Léandern
vollig aufgehdrt. Das gleiche gilt fir die Einfuhrmengen aus
Frankreich. SchlieRlich konnte sieh auch England nicht auf
seiner friheren Lieferhdhe halten. So war es nur natirlich, daB
der Verlauf des Krieges eine véllige Umstellung auf nord-
amerikanische Eisenerzeugnisse notwendig gemacht hat.
Hierdurch ist es zwar gelungen, die dringendsten Bedirfnisse
des Landes sicherzustellen, aber um den Preis einer Verteuerung
um 30 bis 40 % gegeniiber der Vorkriegszeit, der Bewilligung von
Vorzugstarifen u. a. m. Bereits im Frieden bestand zwischen
den europdischen Ausfuhrpreisen und den nordamerikanischen
Inlands- und Ausfuhrpreisen ein Unterschied von rd. 30 %.
Diesen Preisunterschied muBte Argentinien jetzt in Kauf nehmen,
um Uberhaupt Eisen- und Stahlwaren zu bekommen. Zu der
Verteuerung von 30 % tritt noch eine weitere Erhdhung von
etwa 5 % infolge erhdhter Frachtsatze hinzu, In den ersten
Kriegsmonaten wurde dieser Satz sogar noch hdher getrieben,
weil zunédchst einmal spekulative Angstkadufe den Preis noch
erheblich Uber die nordamerikanischen Gestehungskosten
trieben.

Es ist klar, daB bei einer Einfuhr zu derart gestiegenen
Kosten schon sehr bald Abstriche in der Einfuhr zugunsten des
vordringlichsten Bedarfs gemacht werden muRBten. Die Einengung
der Kaufkraft des Landes durch AusfuhrTickgang und volligen
Ausfuhrausfall, die stdndig schwieriger werdende Devisenlage so-
wie schlieBlich die erwéhnte Verteuerung der Eisenbeziige haben
dazu geflhrt, da Argentinien im &bgelaufenen Jahr nur wenig
mehr als die Halfte der Eisenmengen gewd6hnlicher Friedensjahre
eingefiihrt hat. Der Wert der argentinischen Eiseneinfuhr
betrug (in Pesos):

1935 94472860 1938. 93 937378
1936 96 459 439 1939. . . 93 136 002
1937 141 360 736 19401) . . . 51 600 000

Dieamtlichen argentinischen Stellen sind bemiht, die
Eisenversorgung nach Mdoglichkeit zu bessern. So wurden Ver-
kaufshdchstpreise fiur die verschiedenen Eisensorten fest-
gesetzt. AuBerdem wurden die Einfuhrfirmen verpflichtet,
eidesstattliche Versicherungen (ber ihre Bestdnde an Eisen-
erzeugnissen abzugeben. Am 21. September 1939 wurde ein
Ausfuhrverbot u. a. fir Eisen und Stahl erlassen. Ferner
sollen Maschinen fur die Errichtung von Huttenwerksanlagen
zollfrei eingefiihrt werden. Nachdem die Schwierigkeiten mit
Nordamerika wegen der knappen Devisenlage Argentiniens
immer mehr angewachsen waren, sah man sich auerdem nach
anderen Mdglichkeiten um. Hierbei lag es nahe, zunédchst einmal
in Brasilien Umschau zu halten, dessen aufstrebende Eisenwirt-
schaft auf der Grundlage der nahezu unerschépflichen Erzvor-
rate in absehbarer Zeit in der Lage sein wird, nicht nur die
Deckung des eigenen Bedarfs vorzunehmen, sondern auch andere
Lander mit Eisen- und Stahlerzeugnissen zu versorgen. Zu-
nachst konnte Brasilien jedoch nur geringe Mengen Rundstahl
nach Argentinien ausfihren (1939: 17 000 t).

Nach langwierigen Verhandlungen zwischen Argentinien
und Spanien ist es Ende 1940 zum AbschluB eines Tauschab-
kommens gekommen, demzufolge sich Spanien verpflichtet hat,
Roheisen und Eisenbahnzeug fur die argentinische Staatsbahn
im Werte von 14 MiR. Pesos im Laufe von zwei Jahren gegen
die innerhalb von sieben Monaten geforderte Abgabe von
350 000 t Mais zu liefern.

Die deutsche Eisenausfuhr, die 1937 rd. 37,3 MiB.JIJt
und 1939 rd. 36,2 MiB.JIM ausmachte (vgl. Zahlentafel 1), hat
durch den europdischen Krieg besonders schwere Rickschléage
eriitten. Erstens haben die nordamerikanischen Léander eigene
Werksvertretungen in Argentinien und konnten daher zu einem
grofRen TeR die deutschen Einfuhrfilmen bei der Bedarfsdeckung
Argentiniens ausschalten. Soweit die deutschen Einfuhrhauser
noch deutsche Erzeugnisse verkauften, werden sie in ihren Ab-
satzmdoglichkeiten durch die ablehnende Haltung der englischen,
franzdsischen und nordamerikanischen Kapitalen, die in Argen-
tinien arbeiten, stark gehemmt. Zweitens macht die schwierige
Devisenlage des Landes ohnehin starkste Einschrankungen
notwendig, die selbst nach Beendigung des Krieges erst nach
und nach fortfalen kénnen. Schon immer war das argentinische
Eisengeschaft besonders schwer, da am argentinischen Markt
mit seinem groBen Eisenverbraueh ale namhaften Lieferwerke
der Welt vertreten sind. Hierdurch wie durch die Tatsache,
daR ale diese Werke den durch Ausfédlle im eigenen Lande ent-
standenen Erzeugungsiberschuf in Argentinien abzusetzen

*) Geschatzt.
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suchen, ist im argentinischen Eisenhandel ein Wetthewerb ent-
standen wie kaum an einem anderen Markte. Wenn es dabei
den deutschen Einfuhrhdusern, die sich seit 1936 oft gegen ihren
Willen wegen des Fehlens deutscher Ware zur Aufrechterhaltung
ihrer Unternehmungen bei polnischen, englischen, belgischen,
luxemburgischen oder franzésischen Werken eindecken muBten,

Zahlentafel 1. Deutschlands Ausfuhr von Eisen und

Eisenwaren nach Argentinien in den Jahren 1933
bis 19381). (In 100 kg.)
1933 1934 1935 1936 1937 1938

Roheisen .. 2841 11350 7430 4821 900 —
Halbzeug, Roh-

luppen . . .. 409 369 860 210 — —
Rohrenund Walzen 82475 53679 118 228 141 667 376 664 237 644
Stab- und Form-

stahl . 212 165 189 844 186 326 150 444 529 567 465 687
Blech und Draht . 338878 208865 302476 240091 276765 222464
Eisenbahnoberb au-

ZEUQ cviis 251 136 712 17 188 13 297 15 386 19 054
Kessel, Teile und

Zubehér von Ma-

schinen . . . 12 679 17796 23 299 17 269 8 706 3683
Messerschmiede-

Waren ... 2244 2137 3393 2922 4 196 3267
Werkzeuge und

landwirtschaft-

liche Geréte . . 8 743 8 020 17 154 11755 16 672 10 966
Sonstige  Eisen-

waren 115229 135621 150755 163925 241068 219 889

*) Die Angaben sind den Wirtschaftsberichten der Deutschen Handelskammer
in Buenos Aires fur die Jahre 1934 bis 1939 entnommen.

dennoch gelungen ist, bis zum Beginn des jetzigen Krieges rd.
50 % des argentinischen Eisenverbrauchs durch ihre Héande
laufen zu lassen, so verdient diese Tatsache ganz besondere
Hervorhebung. Hierbei ist noch zu beachten, daR durch diese
aulergewdhnliche Lage auch die denkbar schlechtesten
Verkaufspreise am argentinischen Eisenmarkt erzielt werden,
was naturgemdaRl das Absatzgebiet Argentinien fur die deutsche
Eisenindustrie nicht gerade sehr eroberungswert macht.

Ueberblick Gber den argentinischen Eisenmarkt der
letzten Jahre.

Der Handel in Eisen- und Stahlwaren stand 1934 im Zeichen
eines aufRergewdhnlich starken Wettbewerbes der Erzeuger-
werke der europdischen Schwerindustrie, so dafl die Preise meist
nur sehr geringen Nutzen lieRen und sogar zu Verlusten fuhrten.
Dieser Zustand hielt auch wdahrend des Jahres 1935 an und
wurde noch verschérft durch den Eintritt Nordamerikas in den
Wettbewerb um den argentinischen Markt. Bis gegen Ende des
Jahres 1936 wurde der Streit um den argentinischen Markt
weitergefihrt. Er nahm in diesem Jahr so erhebliche Formen
an, daf sich Deutschland wegen allzu hoher Verlustpreise stark
vom Markt zuriickzog. Die Lage dnderte sich mit einem Schlage,
als sich gegen Ende 1936 eine filhlbare Warenverknappung
am Eisenmarkt bemerkbar machte und die Preise ganz erhebliche
Steigerungen erfuhren. Der Beginn des Jahres 1937 stand im
Zeichen einer sprunghaften Aufwértsbewegung, angeregt durch
die allgemeine Aufristung. Die Folge waren Preissteigerungen
bis zu 100°/, wund Ueberschreitungen der Lieferfristen.
Angstkdufe wurden getétigt und den Firmen Aufschlage ange-
boten, um auf diese Weise die Auftrége bevorzugt unterzubringen.
In der zweiten Halfte trat infolge von Arbeitsmangel ein erheb-
licher Riickschlag ein, ohne daB dieser jedoch von einem Preis-
rickgang begleitet war. Erst als sich der nordamerikanische
Wettbewerb unter Ausnutzung der gilinstigen Lage durch die
hohen Kartellpreise filhlbar machte, kam es Ende Januar 1938
zu einer ErméaRigung der internationalen Kartellpreise. Trotz-
dem blieb die erwartete Geschéaftsbeleburg aus, eine Folge der
einschneidenden SparmalRnahmen der argentinischen Regierung.

Die Geschéftsstille hielt auch noch wéahrend des ersten
Halbjahres 1939 an. Mit dem Ausbruch des européischen
Krieges setzte das Geschéft zunachst vdéllig aus. Die Nord-
amerikaner hatten somit bei der Eroberung des argentinischen
Eisen- und Stahlmarktes leichtes Spiel und konnten die ge-
winschten Preise vorschreiben. Ihre Monopolstellung wurde
jedoch nach einigen Monaten erschittert, nachdem sich heraus-
gestellt hatte, daR einige europdische L&nder — wenn auch
wenige — noch liefern konnten, so dal das Geschéft zu Beginn
des Jahres 1940 wieder in die gewdhnlichen Bahnen kam. Die
Preise lagen im allgemeinen um etwa 40 % Uber den Vorkriegs-
notierungen. Als Merkwirdigkeit soll nicht unerwahnt bleiben,
daB nach neuesten Meldungen groRe Verargerung in der ameri-
kanischen Eisenindustrie ausgeldst wurde, weil englische Firmen
mit Hilfe amerikanischen Stahles in bestimmten Erzeugnissen
(Kleineisenwaren) als heftige Wettbewerber in den siudameri-
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kanischen Staaten, darunter auch Argentinien, auftreten und
selbst regelméaBige Kunden der Vereinigten Staaten in diesen
Wettbewerb einbeziehen. Ueber die Einfuhrmengen der letzten
Jahre gibt zahlentafel 2 Auskunft.

Zahlentafel 2. Argentiniens Einfuhr von Eisen und
Eisenwarenl. (In metr. Tonnen.)

1936
26 721

1934
20 570

1935
24 969

1933
15 568

1937 1938 1939

GieRereiroheisen 52 106 28 235 55 784
Stab- und Univer-
salstahl . . . .
Unbearbeitete Bleche 73 970

Bandstahl und

102 439 119 091 187 179 159 952 300 825 193 501 183 450
75 270 111 641 111 191 161 030 85 424 109 343

Bleche 12 200 14 224 19 758 17 709 27 451 17 263 22 569
Formstahl*. .. 32694 37628 56324 49893 85715 47 446 48 987
Eisen- oder Stahl-

draht nicht oder

verzinkt . . . . 53 884 67 156 78 257 76 299 100 189 32 497 57 164
Réhren aller Art . 33557 52318 42468 40 325 53 386 53 156 56 202
Eisenbahnschienen 7426 51053 29901 38 198 39 798 24 095 16 489
Verzinkte Bleche . 25872 4830 3434 6054 12380 2161 10444
Trager ... 13 641 11 244 11805 12658 14715 9267 14 630
WeiRbleche. . . . R _ —_ 63 715 81 067 55890 68 615

*) Die Angaben sind den Wirtschaftsberichten der Deutschen Handelskammer
in Buenos Aires der Jahre 1934 bis 1939 entnommen.

Zukunftige Entwicklung des Eisen-

marktes.

Die Industrialisierung des Landes erfahrt trotz dem er-
wahnten Mangel an Eisen und Kohle eine stete Forderung, die
unter den Einwirkungen des jetzigen Krieges im Hinblick auf
die ungewisse Versorgungslage naturgem&R noch verstarkt
wurde. Der Ausbau der Erdél- und Webwarenindustrie bringt
einen steigenden Bedarf an Eisen und Stahl mit sich, um dessen
Deckung sich die Wirtschaftsfihrung bemiithen muB. Eine er-
folgreiche Fortfihrung des industriewirtschaftlichen Ausbaues
des Landes hangt weitgehend von der Loésung der Verkehrs-
schwierigkeiten ab, die nur durch einen weiteren Ausbau des Eisen-
bahnnetzes zu beheben sein dirften. Es fehlen vor allem Quer-
verbindungen zur weiteren ErschlieBung des Landes. Namentlich
sind starke Bestrebungen im Gange, die zu mehr als zwei Dritteln
in englischen und franzésischen Handen befindlichen Eisenbahn-
gesellschaften zu nationalisieren und den technischen Bedirf-
nissen entsprechend auszubauen. Alle diese Plane setzen vor
allem eine ausreichende Versorgung mit Eisen und Stahl voraus.

Die Sicherstellung dieses Eisenbedarfs war den Argentiniern
im Wege des natirlichen Warenaustausches mit den Léandern,
die ihnen ihre landwirtschaftlichen Erzeugnisse abnehmen
konnten, gelungen.

Mit dem Ziele einer Ueberwindung der derzeitigen Krisen-
erscheinungen hat der Finanzminister Dr. Pinedo einen Plar
ausgearbeitet, der eine noch starkere Einschaltung des Staates
in die Wirtschaft zum Zwecke der Ausfuhrférderung, eine
weitere Verscharfung der Einfuhriberwachung sowie Belebung
der inneren Wirtschaft durch staatliche Birgschaften fir die
landwirtschaftlichen Preise, Ankauf der Ernten und Forderung
der Industrie und des Baumarktes zum Gegenstand hat. Ins-
besondere von zusatzlichen Neubauten von Kleinwohnungen,
Angestellten- und Arbeiterhdusern erhofft man sich nicht nur
sozialpolitisch giinstige Ergebnisse, sondern auch konjunkturelle
Wirkungen auf zahlreiche mit dieser Schlusselindustrie zu-
sammenhédngende Wirtschaftszweige.

Alle europdischen Eisenldnder werden diese Bestrebungen
mit groRter Aufmerksamkeit verfolgen, da gerade Argentiniens
AuBenhandel besonders ausgesprochen nach Europa aus-
gerichtet war. Die Verschlechterung des AuRenhandelsergeb-
nisses infolge des Krieges wirkte sich alsdann auch auf die inner-
wirtschaftliche Lage im allgemeinen aus. Die Blockierung
groBer Guthaben in England und die Notwendigkeit, einen
immer groBer werdenden Passivsaldo im Verkehr mit den Ver-
einigten Staaten bar abzudecken, fihrten zu Goldausfuhren
nach den Vereinigten Staaten und zu einer Anspannung auf dem
Devisenmarkt. Die fur dberwunden gehaltene Arbeitslosigkeit
wurde erneut eine ernste Frage fur die Staatsfiihrung.

England, das als einziges der groRen européischen Industrie-
lander zur Zeit nicht in der Lage ist, eine — wenn auch geringe —
Ausfuhrtatigkeit zu entfalten, hat Ende 1940 eine Wirtschafts-
vertretung nach Sidamerika gesandt, um diese Mérkte nicht
zu verlieren. Inshesondere in Argentinien hat es eine Vorzugs-
stellung gegeniber Deutschland und den Vereinigten Staaten
bis zum Kriegsbeginn halten kénnen. Noch laufen groRe Ab-
schlisse, aber niemand weifl}, ob und wann sie ausgefiihrt werden
kénnen. NutznieBer dieser Lage sind die Vereinigten Staaten,
die die englische Schwéche wirtschaftlich durch die Eroberung der
sudamerikanischen Maérkte auszunutzen bestrebt sind. Ihr
Helfer ist die staatliche Einfuhr- und Ausfuhrbank in Washing-

argentinischen
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ton; durch Gewé&hrung von Millionen-Dollar-Anleihen, die als
groRe Bestellungen auf schwerindustrielle Erzeugnisse, Eisen-
bahn- und Kriegszeug groBtenteils an den Geldgeber zurick-
flieBen sollen, versucht sie, die siidamerikanischen Lander wirt-
schaftlich und wirtschaftspolitisch maoglichst weitgehend von
Nordamerika abhéngig zu machen und damit gleichzeitig den
englischen und deutschen Wettbewerb auszusehalten.
Deutsche Ausfuhrméglichkeiten.

Wie die Dinge jetzt liegen, kann man davon ausgehen, daRB
sich Argentinien fiir seine Hauptausfuhrerzeugnisse Getreide,
Wolle und Fleisch den hierfiir so besonders aufnahme-
fahigen deutschen Markt so bald wie méglich wieder zu
erdffnen wiinscht und dafir bereit ist, deutsche Industrieerzeug-
nisse entgegenzunehmen. An diesem groBen Abnehmermarkt
wird auch die klugste Wirtschafts- und Handelspolitik sowie die
nachdrucklichste Sparwirtschaft auf dem Gebiete der &ffent-
lichen Ausgaben nicht vorbeisehen konnen. Die eigentlichen
Krisenursachen der argentinischen Wairtschaft sind die Ab-
schniirung von den europdischen Markten, Fehlen des Absatzes
fir die wichtigsten Ausfuhrerzeugnisse mit den entsprechenden
Auswirkungen auf die Preise, Schwierigkeiten der Einfuhrver-
sorgung und Einfuhrverteuerung, Rickgang der Geschéafte und
damit auch der Staatseinnahmen sowie zunehmende Arbeits-
losigkeit. Die argentinische Wirtschaft braucht einen baldigen
europdischen Frieden zur Ueberwindung ihrer gegenwadrtigen
Krise. Sie weil, daB Deutschland keine machtpolitischen oder
eroberungssuchtigen Gedanken ihr gegentber hegt, sondern nur
den Wunsch hat, baldmdglichst den ungestérten Handel mit ihr
wieder aufzunehmen. Und sie versteht auch, daB Deutschland
es sich nicht gefallen lassen kann, wenn sich die Vereinigten
Staaten in diese Handelsbeziehungen einmischen. Im grofen
und ganzen darf man also durchaus die berechtigte Hoffnung
hegen, daf sich trotz dem immer weiter steigenden Ausbau einer
eigenen Eisenindustrie, dem scharfen nordamerikanischen W ett-
bewerb und den Ubrigen angedeuteten Schwierigkeiten fir die
deutsche Eisen- und Stahlausfuhr nach Argentinien wieder
gunstige Voraussetzungen ergeben werden, wenn die politischen
Hindernisse beseitigt sind. Dr. U. Faulhaber, Berlin.

Ruckgliederung der lothringischen und
luxemburgischen Hittenwerke.

Der Herr Reichsmarschall hat auf Vorschlag angeordnet,
daB die Eisenhiittenwerke in Lothringen und Luxemburg nun-
mehr durch einzelne Personlichkeiten oder zur Betriebsfiihrung
geeignete Unternehmungen im Auftrdge des Reiches betreut,
geleitet und auf eigene Rechnung betrieben werden sollen.
Diesen Treuhandern soll nach Eintritt friedensméaRiger Wirt-
schaftsverhdltnisse, soweit nicht durch entsprechende Umsténde
eine Aenderung der Verhaltnisse eintritt, Gelegenheit gegeben
werden, das von ihnen betriebene Werk kauflich zu erwerben.
Sie missen sich verpflichten, bei einer Erwerbung den von ihnen
Ubernommenen Besitz weder ganz noch teilweise ohne Zustim-
mung des Reiches an Dritte unmittelbar oder mittelbar zu ver-
kaufen.

Die treuh&nderische Verwaltung der lothringischen und
luxemburgischen Eisenhittenwerke ist an folgende Werke tber-
gegangen:

Lothringen.

Die Verwaltung der Karlshiutte (Hauts Fourneaux et
Aciéries de Thionville) haben die Rdéehlingschen Eisen- und
Stahlwerke tbernommen, denen das Werk bereits bis 1919 ge-
hort hatte.

Der Kneuttinger Konzern (Société Meétallurgique de
Knutange) wird von den Kldéckner-Werken A.-G., Duisburg,
verwaltet.

Ueckingen (Forges et Aciéries du Nord et Lorraine) hat
das Neunkircher Eisenwerk A.-G., vorm. Gebr. Stumm, Neun-
kirchen, Gbernommen.

Die Rombacher Hittenwerke (Société Lorraine des
Aciéries de Rombas) in Rombach und Machern stehen unter
Verwaltung der Komm.-Ges. Friedrich Flick in Berlin.

Die friheren Thyssenschen Stahlwerke in Hagendingen
(Union des Consommateurs de Produits Métallurgiques et Indu-
striels [U.P. M. I1.]) und das Werk in Safe sowie die friiheren
de Wendelschen Werke (Les Petits-Fils des F. de Wendel et Cie.)
inHayingen undM 6vern-Rosslingen sind den Reichswerken
,Hermann Goring“ unter Blidung einer besonderen Abteilung
Lothringen zugeteilt worden.

Luxemburg.

Die Werke der ,H adir“ (Société des Hauts Fourneaux et
Aciéries de Differdange - St. Ingbert -Rumelange) in Differ-

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.
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dingen, Oettingen, Riumelingen unterstehen den Ver-
einigten .Stahlwerken, A.-G., in Dusseldorf, das Walzwerk St.
Ingbert der A.-G. der Dillinger Hittenwerke, Dillingen (Saar).

Die ,Arbed“ (Aciéries Réunies de Burbach-Eieh-Dude-
lange) mit den Werken Esch-Schifflingen, Belval, Rothe
Erde, Diudelingen, Deutsch-Oth, Dommeldingen,
Burbach bleibt als selbstandige Gesellschaft mit dem Sitz in
Luxemburg unter Beibehaltung der Bezeichnung ,,Arbed*, aber
Einflhrung eines deutschen Firmennamens, erhalten. Die Bar-
badier Hutte wird selbstdandige Tochtergesellschaft mit dem
Sitz in Saarbriicken-Burbach.

Das Werk Rédingen (Société Anonyme d’Ougrée-Mari-
haye) ist ebenfalls einer deutschen Gruppe unterstellt worden.

Preise fur Metalle im ersten Vierteljahr 1941.

Januar Februar Mare

Durchschnitt der héchsten Richt-

oder Grundpreise der TTeber-

wachungsstelle fir unedle Metalle
in JIJt fur 100 ksr

Weichblei (mindestens 99,9 % Pb) 22,00 22,00 22,00
Elektrolytkupfer (Drahtbarren) . . . . 75,00 75,00 75,00
Zink, Original-Hdtten-Rohzink (97,5 %) 21,10 21,10 21,10
Standardzinn (mindestens 99.75 % Sn)

iN BIGCKEN oo 300.00 300.00 300,00
Nickel (98 bis 99 % Ni) . 246,00 246.00 246.00
Huttenaluminimn (Bléckchen)................ 133,00 133,00 133,00
Huttenalumininm (Walzbarren) . . . . 137,00 137.00 137,00

Buchbesprechungen.

W irtschaftlichkeitsrechnung. Grundlagen und Beispiele fur die
Eisen schaffende Industrie und verwandte Industriezweige.
Hrsg. vom AusschuBl fir Betriebswirtschaft des
Vereins Deutscher Eisenhiuttenleute. Mit 22 Abb.
u. 16 Taf. im Text. Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1941. (72 S.) 4°. 4JL.E, fir Mitglieder des VDEh 3,60.71.K.

Das Schrifttum Uber Fragen der Wirtschaftlichkeitsrech-
nung ist ebenso spérlich, wie das auf dem verwandten Gebiet
des Kostenwesens reichhaltig ist. Dies verwundert um so mehr,
als die Wirtschaftlichkeitsrechnung gewissermaBen die Fort-
setzung der Kostenrechnung auf technischer Grundlage bildet
und praktisch zum taglichen Brot des technisch gebildeten
Kaufmanns oder des kaufménnisch gebildeten Ingenieurs gehort;
denn alle Fragen der Guter-, Anlagen- und Verfahrenswabhl,
welche besten, d. h. wirtschaftlichsten Wege und Mittel mit
dem geringsten Aufwand zum gleichen Ziel fiihren, stehen unter
dem Motto ,,Wirtschaften heiRt wahlen, wirtschaften hei8t ver-
gleichen* in engstem Zusammenhang mit der Wirtschaftlich-
keitsrechnung.

Es ist daher zu begrifen, daB der Verlag Stahleisen die
verschiedenen Berichte des Ausschusses fiir Betriebswirtschaft
des Vereins Deutscher Eisenhittenleutel), die die vorgenannten
Fragen grundlegend und in Einzelbeispielen behandeln, jedoch
infolge der starken Nachfrage vergriffen waren, zu einer Bro-
schire unter dem obigen Titel zusammengefaBt hat.

Die vielen Beispiele sind mit betriebsméRigen Zahlen ein-
gehend durchgerechnet; sie behandeln Fragen der Giter-, An-
lagen- und Verfahrenswahl aus den wichtigsten eisenhitten-
ménnischen Haupt-, Hilfs-, Neben- und Weiterverarbeitungs-
betrieben, aus der Elektro- und Warmewirtschaft sowie aus dem
Kesselbetrieb; sie bedienen sich dabei vielfach der nomographi-
schen Darstellung mit Hilfe der Leitlinie2).

Mit diesen grundséatzlichen Betrachtungen und Beispielen
rundet sich das Thema ,,Wirtschaftlichkeitsrechnung* zu einem
ebenso wissenschaftlich fundierten wie praktisch anwendbaren
Ganzen ab. So ist zu hoffen, daB diese Schrift in ihrer unmittel-
bar aus den praktischen Bedirfnissen erwachsenden Form und
Sprache ein nitzliches Hilfsmittel der Wirtschaft wird.

Hans Euler.

X) Rummel, K.: Wirtschaftlichkeitsrechnung. Arch.Eisen-
hittenw. 10 (1936/37) S. 73/84 (Betriebsw.-Ausseh. 109).
Euler, H., und H. Diercks: Beispiele fur Wirtschaftlichkeits-

rechnungen. Arch. Eisenhuttenw. 10 (1936 37) S. 275/83,
327/36  u. 525/39 (Betriebsw.-Aussch. 113, 114 u. 120).
M iller, H.: Beitrag zur Schematisierung von W irtschaftlich-

keitsrechnungen. Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38) S. 345/54
(Betriebsw.-Aussch. 130). Wesemann, F.: Grundséatzliche Be-
trachtungen zur Durchfuhrung vergleichender Wirtschaftlich-
keitsrechnungen fur die Verarbeitung eisenarmer Inlandserze
(Wirtschaftlichkeitsrechnung, Folge 14). Arch. Eisenhittenw.
12 (1938/39) S. 223/32 (Betriebsw.-Aussch. 145).

s) Diercks, H., und H. Euler: Praktische Nomographie.
Disseldorf 1939.
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Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Bungardt, Karl, Dr.-Ing., Abteilungsvorsteher, Fried. Krupp
A.-G., Stahlzentrale, Essen; Wohnung: Moltkestr. 92. 37 061
Hofmann, Erich, Dr.-Ing., Leiter des Ingenieurbiiros Metz der
Demag A.-G. Duisburg, Metz (Lothringen), Schlageterstr. 6.
34 089

Jung, Eberhard, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, R&ehling’sche
Eisen- u. Stahlwerke G. m. b. H., Vélklingen (Saar); Woh-
nung: Wetzlar, Brickenborn 3. 28 077
Krauss, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Saar-Ferngas A.-G.,
Saarbriicken 1, Talstr. 80. 36 236
Lorenz, Rudolf, Dr. phil.,, Dipl.-Ing., Direktor der Lokomotiv-
fabrik der Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung: Hohen-
zollernstr. 14. 13 066
iAtdicke, Friedrich Wilhelm, Dr.-Ing., Aachen, Friedrichstr. 72.
37 276

Meiller, Karl, Dipl.-Ing., Reichswerke A.-G. fir Erzbergbau u.
Eisenhitten ,Hermann Goring“, Berlin-Charlottenbirg 2;
Wohnung: Berlin-Lankwitz, Leonorenstr. 85. 39 111
Narjes, Theodor, Dipl.-Ing., Eisen- u. Huttenwerke A.-G., Werk
Bochum, Bochum; Wohnung: Bdéckenbergstr. 24. 36 297
Popp, Walter, Ingenieur, Betriebsleiter, Eisenwerk St. Ingbert,
St. Ingbert (Saar). 38 364
Schilling, Gottfried, Dr.-Ing., Prokurist, Fried. Krupp A.-G.,
Hauptstelle Berlin, Berlin W 35, Tiergaitenstr. 30/31; Woh-
nung: Berlin-Charlottenburg 9, Insterburgallee 12 a. 27 241
Schumacher, Waldemar, Dr.-Ing., Oberingenieur, Ardeltwerke
G. m. b. H., Werk Rothau, Rothau (b. Graslitz/Sudetenland);
Wohnung: Haus 502. 32073
Schuster, Heinz, Dr.-Ing., Techn. Direktor, Fa. Eberhard Hoesch
& Sohne, Diren; Wohnung: Lendersdorf Gber Diren, Bois-
dorfer Weg 4. 38 170

Torkar, Franz, Dipl.-Ing., Oberingenieur a. D., Hannover-Wald-

heim, Liebrechtstr. 1A. 98 036
Zillgen, Max, Direktor a. D.,GieBen, Ludwigsplatz 9. 04 064
Gestorben:

Avanzini, Hermann von, Dipl.-Ing., Huttendirektor, Bobrek-
Karf. * 31. 3. 1883, f 3. 4. 1941. 11 006

Mirbach, August, Dipl.-Ing., Dusseldorf-Oberkassel. *22.1.1873,
f 1- 4- 1941-

. . 93 043
Selter, Ludwig, Dusseldorf-Gerresheim. * 9. 3. 1866, f 3. 4. 1941.

08 095
Twer, Hans, Dipl.-Ing., Gleiwitz. *2. 4. 1910, t 4. 4. 1941. 38 254

Neue Mitglieder.

Gotz, Walter, Ingenieur, Betriebsgruppe Bismarckhitte, Bis-
marckhitte (Oberschles.); Wohnung: Bielitz, Befreiungs-
platz 15. 41 187

Hecker, Otto, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G. Friedrich-Alfred-
Hutte, Rheinhausen; Wohnung: Bliersheimer Str. ge. 41 188
Holtkotter, Georg, Betriebsingenieur,Klockner-Werke A.-G.,
Georgsmarienhitte (Kr. Osnabriick); Wohnung: Leo-Baum-
gartner-Str. 10. 41 189
Lange, Alfred, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, August-Thyssen-
Hutte A.-G., Werk Thyssenhitte, Duisburg-Hamborn; Woh-
nung: Kronstr. 9a. 41190
Schumacher, Ferdinand W., Ingenieur, Direktor, Pre- & Stanz-
werk Paul Craemer K.-G., Herzebrock (Kr. Wiedenbriick);
Wohnung: Rheda (Westf.), Hermann-Goring-Str. 43. 41 191
Stammann, Artur, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Gutehoff-
nungshitte Oberhausen A.-G., Oberhausen (Rheinl.); Woh-
nung: Essener Str. 93. 41 192

Eisenhttte Sudwest,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NS.-Bund Deutscher Technik.

Einladung zur Hauptversammlung
am Sonntag, dem 27. April 1941, punktlich 10.30 Uhr vormittags, im Festsaal des Rathauses
in Saarbricken 3.
Vorsitzender: Kommerzienrat Dr. Hermann Réchling, Vélklingen.

Tagesordnung:
1. Rede des Gauamtsleiters des Amtes fiir Technik und
Gauwalter des NSBDT. Pg. Kelchner.

9, ﬁegruﬂungsansprache durch den Uorsitzenden.
3. Geschéftliche Mitteilungen.

4. Vortrage:

a) Dr.-Ing. Hans Verfurth, Vélklingen: Die Ingang-
Setzung der lothringischen Eisenindustrie.

b) Staatsminister Dr. Paul Schmitthenner,
berg: Vom Sinn des gegenwartigen Krieges.

Heidel-

5. SchluBansprache des Vorsitzenden.

Im Anschluf an den geschéftlichen Teil findet in den Rdumen des Johannishofes, Saarbriicken, Mainzer Strafe 30,

gegen 14 Uhr ein gemeinsames M ittagessen statt.

4,50 3RJI. Fleisch- und Fettmarken sind mitzubringen.

Als Beitrag zu den Unkosten, Mittagessen einschl. % Flasche Wein
und Bedienungsgeld hierfiir, werden fur jedes Mitglied der Eisenhiitte Sudwest 2,50 JIM erhoben.

Eingefiihrte Géste zahlen

Der Betrag wird von den erschienenen Teilnehmern vor dem
Mittagessen gegen Aushéndigung der Teilnehmerkarte erhoben, welche als Gutschein in Zahlung gegeben wird.
den angemeldeten, aber nicht erschienenen Teilnehmern wird der Betrag nachtrdglich eingezogen.

Von
Verbindliche Anmel-

dungen zum Mittagessen mit namentlicher Angabe der Teilnehmer werden umgehend an die Geschaftsstelle der Eisen-

hiitte Sudwest, Saarbriicken, Virchowstr. 28, erbeten.
Raumes nur in beschranktem MaRe erfolgen.

Anschrift mitzuteilen.
*

*

Die Einfiihrung von Gésten kann wegen des zur Verfiigung stehenden
Es wird gebeten, die Namen der einzufiihrenden Géste an die vorgenannte

*

Samstag, den 26. April 1941, am Vorabend der Hauptversammlung der Eisenhiitte Sidwest, findet uni 16.30 Uhr in Saar-

bricken, Johannishof, Mainzer StraBe 30, eine

Gemeinschaftssitzung der Fachausschiisse der Eisenhltte Sidwest

statt mit folgender Tagesordnung:
a) Gemeinschaftssitzung der Fachausschiisse Kokerei und

Hochofen
Beginn 16.30 Uhr im gelben Saal:
1. Dr. Gras, Dortmund: Fortschritteund Er-

kenntnisse in der Verarbeitung des Destil-
lationsgases bei der Verkokung.
2. Dr.-Ing. K. Guthmann, Disseldorf: DerStand

der Modllervorbereitung auf deutschen
Eisenhuttenwerken.

b) Gemeinschaftssitzung der Fachausschisse
Walzwerk und Maschinenwesen
Beginn 17.30 Uhr im roten Saal:
1. Dr.-Ing. K. Daeves, Disseldorf:
Verhéltnisse im Siemens-Martin-Ofen und in
Konvertern (mit Filmvorfuhrung).

2. Direktor Mdbius, Wehrden: Die Hochdruckkessel-
anlage im Kraftwerk Wehrden.

Stahlwerk,

Die Strémungs-



