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Die Gasturbine im Hüttenwerk.
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[Bericht Xr. 89 des Maschinenausschnsses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Entw icklungsgang des Baues von Gasturbinen bei der B rown, Boveri &  Cie. A . G .: H olzw arth-Turb ine, Aufladeturbogebläse 
m it Abgasturb inenantrieb, Yelox-Dampferzeuger, reine Gasturbine. Verwendung der Gasturbine im  Zusammenhang m it der 
Winderzeugung und Vorwärm ung in  den verschiedensten Verbindungen m it Velox-Dampferzeugern, aufgeladenen W ind­
erhitzern und reinen Gasturbinen. P la tz -, Raum - und Werkstoff bedarf der verschiedenen Betriebsarten. W irtschaftlichkeits- 

Zahlen un te rte ilt nach K ap ita ld iens t, Brennstoffkosten und Betriebskosten.)

Nachdem  B . W e iß e n b e r g 1) einen Ueberblick über die 
Theorie der verschiedenen Bauform en der Gasturbine 

gebracht hat, sollen im  folgenden einige praktische A us­
führungen der Brown, B overi & Cie. A .-G ., Mannheim, 
die sich schon frühzeitig m it der E ntw icklung und dem  
Bau von Gasturbinen beschäf­
tigt hat, behandelt werden.
Infolge der F ülle des vorhegen­
den Stoffes kann das Gebiet 
nur flüchtig umrissen w erden; 
es sollen deshalb bew ußt alle 
Einzelheiten fortgelassen und  
dafür an H and von  bildlichen  
Darstellungen das gebracht 
werden, was vom  Standpunkte  
des H üttenm annes besonders 
merkenswert ist.

Nach den Vorschlägen von  H.
H o lz w a r th  wurde in  den Jahren  
1909 bis 1913 die erste für den B e­
trieb bestim m te, nach dem  Verpuf­
fungsverfahren arbeitende Gasturbine 
von 1000 PS L eistung in  den M ann­
heimer BBC-W erkstätten gebaut.
Diese Turbine war infolge des da­
maligen Standes der Technik und  
der W erkstoffeigenschaften n icht 
zufriedenstellend. H olzwarth hat 
dann in den Jahren 1914 bis 1927 m it 
der Firma Thyssen, M ülheim (Ruhr), 
weiter an der Entw icklung der Ver­
puffungsturbine gearbeitet.

Im Jahre 1922 nahm en BBC. den Bau von  T u r b o -  
g e b lä se n  zum  Aufladen von V iertakt-D ieselm otoren nach 
dem B ü c h i- V e r f a h r e n  auf, die durch Gasturbinen ange­
trieben werden (B ild  1 ).  D as Gebläserad saugt die Luft 
aus dem Freien an und drückt sie m it etw a 0,4 atü in  die 
Zylinder des Dieselm otors. D ie e instufige G asturbine treibt 
mit den auf rund 0,35 atü aufgestauten Abgasen des

*) Vorgetragen in der 29. Vollsitzung am 29. Oktober 1940 
in Düsseldorf. —  Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen 
m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.
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Dieselm otors das Gebläserad an. D ie Leistungssteigerung  
durch die Aufladung beträgt etwa 50 % .  D ie zu verarbeiten­
den Abgase haben m eist eine Temperatur von 550°. B ei der 
W ahl des Schaufelwerkstoffes ist darauf R ücksicht ge­
nom m en, daß die Gastemperatur höchstens dauernd bis

Bild 1. Abgas-Aufladeturbogebläse.

575° betragen darf und daß kurzzeitige Spitzen bis 600° auf- 
treten können. Der Aufbau eines derartigen Laders ist 
denkbar einfach, und doch bedarf es großer Erfahrung, 
um die W ärme gu t zu verteilen  und abzuführen. Ferner 
is t  größte Sorgfalt auf die Lagerung zu verwenden, da 
die Läufer je nach der Größe des Laders 5000 bis 30 000  
T T /m in m achen. D ie kleinste, noch in der E ntw icklung be­
griffene Bauform  läuft m it 50 000 Um drehungen. Ganz be­
sonderer Erfahrung bedarf es bei der W ahl des R ad- und  
Schaufelwerkstoffes für die Gasturbine und bei der F orm ­
gebung und B efestigung der Schaufeln. Von diesen L adeni
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haben BBC., M annheim, bisher insgesam t 500 Stück gefertigt 
und damit etwa 400 000 PS auf 600 000 PS aufgeladen. Zu 
erwähnen wäre noch die große W erkstoffersparnis bei A n­
wendung der Aufladung; sie beträgt bei den soeben er­
wähnten Maschinen etwa 5000 t.

Abgasstutzen 
• Gasturbine

Gaszuleitungsrohre

Bild 2. Dieselmotor m it Aufladegebläse.

eine Gasturbine zum Antrieb eines 5000-kW-Generators, die 
nach den Entwürfen von H olzwarth in den BBC-Werkstätten 
gefertigt wurde, auf der gleichen H ütte  im  Probebetrieb.

Die Beschäftigung m it der Holzwarth-Gasturbine, die in 
den Jahren nach 1928 in  den BBC-W erkstätten gebaut 

wurde, gab die Anregung zur Entwicklung des 
B B C - V e lo x - D a m p f  er z e u g e r s  (velox =  
schnell oder geschwind). Bei diesem erfolgt 
die Verbrennung unter Druck, um  in den wär­
m eübertragenden Teilen hohe Geschwindigkei­
ten zu' erzielen, da diese hohe Wärmeüber­
gangszahlen bedingen, wodurch kleine Abmes­
sungen erreicht werden. D ie Aufladung der 
Brennkammer, also ihr Innendruck, wird durch 
ein Axialgebläse gleichm äßig gehalten. Das 
Gebläse wird durch eine Gasturbine ange­
trieben, die in den Gasstrom des Dampfer­
zeugers eingeschaltet ist, also ihre Energie un­
m ittelbar aus den Abgasen erhält. Damit die 
Gasturbine die erforderliche Leistung möglichst 
ohne Zusatzleistung aufbringt, ist es notwendig, 
sowohl die Gasturbine als auch das Axialgebläse 
m it hohem  W irkungsgrad auszustatten. Für 
den Bau der Gasturbinen, die m it einer Anfangs­
tem peratur von 500 bis 550° betrieben werden,

Gebläse

Li langjähriger Forschungsarbeit wurden so an diesen 
Ladern alle erforderlichen Unterlagen für den Bau von Gas­
turbinen großer Leistung gesam m elt.

Der in B ild  2  dargestellte ortsfeste 6-Zylinder-MAN- 
Dieselmotor von 365 PS bei 360 U /m in wird durch Auf­
ladung in seiner Leistung bis auf 520 PS gesteigert.

Im Jahre 1928 nahm en BBC. die Zusammenarbeit m it 
Holzwarth wieder auf; es wurde eine Verpuffungsturbine von  
2000 kW  in waagerechter Bauart zum Antrieb eines Dreh­
stromgenerators entwickelt und gebaut. D iese Gruppe wird 
m it Gichtgas betrieben und läuft seit dem Jahre 1933 auf der 
August-Thyssen-H ütte in  Hamborn. Zur Zeit befindet sich

Bild 3. Gichtgasbefeuerter Velox-Dampferzeuger.

Bild 4. Schnitt durch einen V elo x -D a m p fe r z e u g e r . 
a =  Brennkammer e =  Verdampferelement
b =  Dampf-Wasser-Scheider f =  KUhlrohrelemente
c =  Ueberhitzer g =  Umwälzpumpe.
d =  Vorwärmer
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a =  Brennkammer, t  =  Dampf-Wasser-Scheider. 
c =  Ueberiiitzer.

a =  Zosatztorbine, c =  Luftgebläse,
b =  Gichtgasgebläse, d =  Gasturbine.

Bild 6 und 7. G ichtgasbefeuerter Velox-Dampferzeuger, 40 t  b.

lagen, wie bereits ange­
deutet, bei der E ntw ick­
lung des Velox-Dam pfer- 
zengers Erfahrungen vor, 
die an den Aufladegebläsen  
gewonnen wurden. D ie .Axi­
algebläse dagegen m ußten  
erst neu entwickelt w erden; 
es wurden dazu alle in der 
Neuzeit gewonnenen E r­
kenntnisse der Ström ungs­
lehre herangezogen. B e­
treibt man den V elox- 
Dampferzeuger m it G icht­
gas, dann kom m t zu dem  
Luftgebläse noch ein Gieht- 
gasgebläse hinzu, das'eben- 
faDs als Axialgebläse ausge­
bildet wird. D ie beiden  
Gebläse werden dann ge­
meinsam von der Gasturbi-

das einm al eingestellte Verhältnis von L uft zu Gas nicht 
ändert. Es erübrigt sieh also eine Regelung des B rennstoff­
gem isches. Zum Antrieb des L u ft- und Gasgebläses werden 
entsprechend der K esselleistung 1000 bis 7000 kW  benötigt. 
D iese L eistung m uß von der Gasturbine aufgebracht werden. 
E s handelt sieh also um  ganz beachtliche Maschinen.

F ür deutsche H üttenw erke befinden sich zur Zeit sechs 
gichtgasbefeuerte Dam pferzeuger in  B au un d  Ablieferung, 
und zwar ein Dam pferzeuger für 15, drei weitere für 40 und  
zwei für 80 bis 90 t /h .  Insgesam t wurden bisher 75 D am pf­
erzeuger für Landanlagen in  A uftrag gegeben, die stündlich  
2 000 000 kg D am pf erzeugen; die gesam te L eistung der hier­
für benötigten Gasturbinen ste llt sich auf 125 000 kW .

In  B üd 3  sei das Arbeitsverfahren des Velox-D am pf- 
erzeugers in  Erinnerung gebracht. Aufbereitetes W asser 
oder K ondensat wird von der K esselspeisepum pe über den 
Rauehgasvorwärm er in den Dam pf-W asser-Scheider einge- 
führt, in  dem  selbsttätig  ein bestim m ter W asserstand ge­
halten wird. Von hier drückt die Um w älzpum pe das Speise­
wasser in  die Verdampfer- und Kühlrohrelem ente. D as sich 
bildende Dam pf-W asser-Gem isch wird im  Dam pf-W asser- 
Scheider durch W irbelung getrennt. Der ausgeschiedene 
D am pf gelangt über den Ueberhitzer zur Verwendungsstelle, 
während das W asser durch die Um w älzpum pe erneut in  den 
K reislauf geführt wird. D as gereinigte wasserdam pfge­
sättig te  Gichtgas wird in  einem  m it D am pf beaufschlagten  
Vorwärmer auf etwa 70° erwärmt. Gichtgas und Brennluft 
werden durch je ein Axialgebläse auf 1,8 atü verd ichtet und  
m it einer Temperatur von  190 oder 150° in  die Brennkammer 
gedrückt. Infolge der Vorwärmung von  Gas und L uft durch 
die Verdiehtungsarbeit herrscht in  der Brennkammer eine 
Temperatur von  1500°. D ie Brenngase geben durch Strah­
lung einen Teil ihrer W ärme an die Verdam pferelem ente ab, 
durchströmen dann die Rauchrohre m it einer Geschwindig­
keit von 200 m /s und treten m it einer Temperatur von 850° 
in den Ueberhitzer ein. Diesen durchziehen sie m it 80 bis 
100 m /s und gelangen m it 1,5 atü und 500° vor die Gas­
turbine. In  dieser wird die Energie der Brenngase zum  Antrieb  
der beiden. Verdichter ausgenutzt. D ie Brenngase verlassen  
die Turbine m it 380°, durchlaufen m it 60 bis 80 m /s den Vor­
wärmer und treten m it 180° in  das Freie. Zum  Anfahren und  
R egeln der Ladegruppe dient eine Dam pfturbine oder ein 
regelbarer Motor. Der Dam pferzeuger wird auf gleieh-

ne angetrieben, so daß sich Bild 8. Blick in  eine Gebläsezentrale.
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Bild 9. Schnitt durch ein Dampfturbogebläse.

Bild 10.

seinem  geringen Platz- und Werk­
stoffbedarf und in seinem guten 
W irkungsgrad. Ueberall, wo auf 
kleinster Grundfläche große 
Energie- und W indmengen erzeugt 
werden sollen ,ist der Velox-Dampf­
erzeuger in  Verbindung mit einem 
Turbogenerator oder mit einem 
Turbogebläse der gegebene Dampf­
erzeuger. Man ist zum Beispiel in 
der Lage, auf einem Raum von 
2 8 x 2 8  m 2 zwei gichtgasbefeuerte 
Velox-Dam pferzeuger von je 80 bis 
9 0 t /h u n d  eine Generatorgruppe 
von  35 000 kW  Klemmenleistung 
( B ild lO )  einschließlich der Schalt­

anlage unterzubringen. E ine derartige Anlage wird zur Zeit 
für ein deutsches H üttenw erk in den Mannheimer BBC-Werk­
stätten gefertigt. Durch die zunehm ende Verhüttung von ein­
heimischen Erzen wird in sehr vielen Fällen eine Vergrößerung 
der H ochofenwindm enge erforderlich sein. Auf der Grund­
fläche, die ein Gaskolbengebläse benötigt, kann bei Ver­
wendung eines Velox-Dam pferzeugers die zwei- bis dreifache 
Luftleistung untergebracht werden.

Hochofen

Zwei Velox-Dampferzeuger je 80 bis 90 t /h ;  
3 50 0 0 -kW -Turbogeneratorm itSchaltanlage.

bleibenden Druck geregelt. Sinkt z. B. der Dampfdruck  
infolge größerer Dam pfabgabe, dann beschleunigt die Zusatz­
maschine die Ladegruppe; es gelangt mehr Brennstoff in die 
Brennkammer und der Sollwert des Dampfdruckes wird 
wiederhergestellt. Steigt der Dam pfdruck, dann wird durch 
ein Ueberström ventil Brenngas unter Um gehung der Gas­
turbine vor den Vorwärmer geleitet.

B ild 4 zeigt den Aufbau der Brennkammer, des Dam pf- 
W asser-Sclieiders, der Ueberhitzer und des Vorwärmers eines 
gichtgasbefeuerten Velox-Dam pferzeugers. In der Brenn­
kammer werden 6 200 000 kcal/m 3 h um gesetzt. D ie L ade­
gruppe (B ild  5) besteht aus der Gasturbine, dem L uft- und 
Gasgebläse und der Zusatzturbine. Die Gasturbine gibt 
eine Leistung von 3000 kW , die Zusatzturbine eine solche  
von 100 kW  bei höchstens 7000 U /m in ab. A lle vier  
Maschinen sind m iteinander starr gekuppelt. Gasturbine, 
L uft- und Gasgebläse sind ström ungstechnisch auf das 
sorgfältigste durcbgebildet.

B ild 6 und 7 zeigen Ansichten einer gasbefeuerten  
Velox-Dampferzeugeranlage von 40 t /h , B ild  8  den Blick  
in eine Gebläsezentrale. B ild  9  ist ein Schn itt durch ein 
Dampfturbogebläse.

Der H auptvorteil des Velox-Dampferzeugers besteht bei 
den heute auf den Hüttenwerken vorliegenden Verhältnissen in

Bild f f .  Hochofenturbogebläse, angetrieben durch  
Verbrennungsturbine. W inderhitzung durch W in d erh itzer.

W eitere Vorteile des Velox-Dam pferzeugers sind:
Geringes Gewicht. Bei gichtgasbefeuerten D am pferzeugern  
sind etw a 2 t  W erkstoff gegenüber 6 bis 8 t  b ei normalen  
W asserrohrkesseln für die Erzeugung von 1 t  D a m p f erforder­
lich. Die W erkstoff beschaff ung ist d e s h a lb  fü r  N euanlagen  
und bei der Auswechslung verbrauchter Kessel fü r Velox- 
Dampferzeuger leichter als bei norm alen W asserrohrkesseln  
zu lösen.
Guter W irkungsgrad. Bei gichtgasbefeuerten Dampferzeugern 
88 bis 90 % , bei ölbefeuerten 91 bis 93 %.
B eibehaltung des W irkungsgrades in den Grenzen zwischen  
Voll- und V iertellast.
Schnelles Anfahren. Der Velox-Dampferzeuger k ann  nach 
1 0  min, in Sonderfällen auch n a c h  5 min a u s  d em  k a lten  Zu­
stand  m it der vollen Leistung auf das Netz g e s c h a lte t  werden
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erfüllt die gleichen Betriebsbe­
dingungen wie ein D am pf-H och- 
ofenturbogebläse; vom  Xorm al- 
punkt ausgehend, kann also die 
Luftm enge um  20 % gesteigert 
und der D ruck um  50 % erhöht 
werden. Der Giehtgasverbrauc-h 
der Anlage is t  etwas geringer als 
derjenige einer gleich großen  
Dam pf-Turbogebläseanlage, die 
m it D am pf von 36 atü, 425° b e­
trieben wird. Der P latzbedarf 
der Gasturboanlage is t  verhält- 

Bild 12. Hochofenturbogebläse nism äßig klein, das Gewicht
angetrieben durch  beträgt nur einen Bruchteil

BBC-Verbrennungsturbine. einer Gaskolbengebläseanlage
und ist niedriger als das Ge­

w icht einer Dam pfturboanlage m it Yelox-Dam pferzeuger. 
E in  weiterer Vorteil gegenüber einer Dam pfanlage besteht  
in dem  W egfall der Kessel- und K ondensationsanlage. 
W eiterhin ist es m öglich, die W inderzeugungsanlage un­
m ittelbar am  H ochofen aufzustcllen, so daß die W ind- und  
Druckverluste in  den Leitungen wegfallen. B ild  12  läßt die 
räum lichen Abm essungen einer H ochofenturbogebläse- 
anlage m it G asturbinenantrieb erkennen. D as Gebläse 
liefert im  Xorm alpunkt 100 000 m 3/h  L uft bei 1,2 atü. Durch  
Drehzahlsteigerung kann der Luftdruck bis 1,85 atü erhöht 
werden. D ie größte Ansaugem enge beträgt 120 000 m 3/h  bei 
einem  L uftenddruek von  1,35 atü.

E in  weiteres Anwendungsgebiet eröffnet sich der Gas­
turbine bei der A ufladung von  W inderhitzern (vgl. B ü d  13). 
D ie je tzt gebräuchlichen W inderhitzer von 6 bis 8 m  D urch­
messer und 25 bis 30 m  H öhe verschlingen eine Unm enge  
feuerfester Baustoffe und Eisen. Ihre Aufheizung erfolgt 
bekanntlich unter atm osphärischem  Druck. W ürde man  
diese W inderhitzer aufladen, dann schrum pfte ihre Größe 
auf etwa 3 bis 4  m D m r. und 6 bis 8 m  H öhe zusam m en. 
D iese W inderhitzer werden ebenfalls m it feuerfesten Steinen

Schnelle Instandsetzung. Der Dampferzeuger steh t 1 h nach 
dem Absteilen zum Befahren der Brennkam m er bereit.
Große Anpassungsfähigkeit infolge der maschinellen Zufuhr 
von Brennstoff und L uft u n te r  hohem  Druck.
Geringe Zerknallgefahr, da  nu r kleine Gas- und  W asserräume 
vorhanden sind.

Die allgem eine E ntw icklung und die Ausführung der 
4000-kW-Anlage für Xeuenburg als bekannt vorausgesetzt3), 
soll gleich auf eine im  Bau befindliche Gasturbine eingegangen  
werden. Aus dem A xialgebläse ( B üd  11) wird der W ind  
aus einer Zwischenstufe entnom m en, im  W inderhitzer 
erhitzt und in  den H ochofen geleitet. D ie verbleibende  
Luftmenge bringt m an auf höheren Druck, erwärmt sie

in einem Luftvorwärm er, der von  den Abgasen der Gas­
turbine beaufschlagt wird, und führt sie in die B renn­
kammer. Ein weiteres A xialgeb läse, von  der H auptanlage  
über ein Vorgelege angetrieben, verd ichtet das Gichtgas 
und drückt es in die Brennkam m er. In dieser werden die 
Brenngase durch Luftüberschuß auf 500 bis 550° abgekühlt 
und geben dann ihre Energie in  der G asturbine ab. Ueber den 
bereits erwähnten Luftvorwärm er gelangen die A bgase durch 
einen Kamin in das Freie. D ieses G as-H ochofenturbogebläse

3) Siehe M e y e r, A .: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1373 79.

Bild 14. Hochofen m it Turbogebläse und  aufgeladenen 
m etallenen W inderhitzern.

besetzt, jedoch sind die Luftw ege bedeutend enger als in  den 
üblichen W inderhitzern. L uft und Gichtgas werden durch  
Axialgebläse in  den W inderhitzer gedrückt und dort ver­
brannt. Infolge der hohen Gasgeschwindigkeit findet eine 
schnelle A ufheizung sta tt. D ie  abström enden Gase beauf­
schlagen die Gasturbine, die zum  Antrieb der Gebläse dient. 
D ie restliche W ärme wird zum  Aufheizen der L uft und des 
G ichtgases ausgenutzt. D as H ochofengebläse, in  diesem  F all 
ein Dam pfturbogebläse, drückt den W ind durch einen aufge­
ladenen W inderhitzer in den H ochofen. Nach dem  E ntladen

Winderhitzer I  
mirt auf geladen̂

An fahr mot or

Gasturbine

Wmderhrtierum entladen
Hochofen

Antriebs
tu rb ine

Hochofengeb’äse

Luft geb/äse Gtcr.tgasgeülase

Bild 13. Hochofen m it Turbogebläse und  au f geladenen 
W inderhitzern.
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Hochofengebläse f
Antriebsturbine

Bild 45. Hochofen mit Turbogebläse, Velox-Dampferzeuger 
und aufgeladenen W inderhitzern.

Hochofen

TW

Bild 16. Hochofenturbogebläse, angetrieben durch Verbrennungs­
turbine m it aufgeladenem W inderhitzer.

des W inderhitzers wird auf den 
dann aufgeheizten W inderhitzer 
um geschaltet. D a ein Ersatz- 
W inderhitzer vorhanden sein muß, 
kommen insgesam t drei Stück in 
Frage. Eine solche Anlage hat 
einen bedeutend geringeren W erk­
stoffaufwand als die heute ge­
bräuchliche; jedoch dürften die 
Beschaffungskosten infolge der 
maschinellen Einrichtung kaum  
geringer sein. Mit diesen W ind­
erhitzern ist m an in  der Lage,
Heißlufttem peraturen über 700° 
zu erzielen. Um schalten m üßte  
man etwa alle 10 min.

B ei Anwendung von H eiß­
windtem peraturen unter 700° 
können die m it Steinen aus­
gefütterten W inderhitzer durch 
m etallene ersetzt werden. E s ergibt sich dann folgende A n­
ordnung: L uft und Gichtgas (B ild  14) werden unter Druck  
in einer Brennkammer verbrannt und durch Luftüberschuß  
bis auf etwa 900° abgekühlt. D ie Brenngase durchströmen die 
H ochtem peraturstufe eines W ärmeaustauschers aus h itze­
beständigem  und dann die Niedertem peraturstufe aus ge­
wöhnlichem  W erkstoff. Hierbei geben die Brenngase ihre 
Wärme an den H ochofenwind ab, der von einem  Dam pf-

turbogebläse geliefert wird. Der H ochofenwind zieht im 
Gegenstrom zu den Brenngasen durch die Austauscher. Im 
Gasstrom zwischen den beiden W inderhitzern sitzt die 
Gasturbine zum Antrieb der beiden Verdichter. Bei 
dieser Anordnung ist  die W inderzeugung unabhängig von 
der W inderhitzung. Es kann jede beliebige, vom  Turbo­
gebläse gelieferte W indmenge auf die verlangte Temperatur 
bis höchstens 700° gebracht werden.

E ine w irtschaftlich günstigere, aber in der Regelfrage 
schwierigere Lösung erhält m an, wrenn die Winderhitzung 
m it der Dam pferzeugung gekuppelt wird (vgl. B ild  15). Mit 
H ilfe einer Gasturbine wird der Velox-Dam pferzeuger auf- 
geladen. D ie Brenngase werden zunächst zur Dampf­
erzeugung herangezogen, dann durchströmen sie den Ueber- 
hitzer und hierauf die H ochtem peraturstufe desWinderhitzers. 
In der nachgeschalteten Gasturbine geben die Brenngase ihre 
Energie zum Antrieb des L uft- und Gichtgasgebläses ab und 
gelangen dann durch die Niedertem peraturstufe des Wind­
erhitzers in das Freie. M it dem vom  Velox-Dampferzeuger 
gelieferten Dam pf wird das Hochofenturbogebläse be­
trieben. Der vom  Dam pfturbogebläse gelieferte W ind tritt 
m it seiner Kompressionswärme von  etwa 100° in die Nieder­
tem peraturstufe des W inderhitzers ein, verläßt diese mit 
etw a 275° und wird dann in der Hochtem peraturstufe auf 
700° auf geheizt. Höhere Tem peraturen kann man bei den 
zur Zeit zur Verfügung stehenden W erkstoffen noch nicht 
verwenden. B ei dieser Anordnung steh t die erzeugte Dampf­
m enge und dam it die W indm enge in Abhängigkeit von der 
W indtem peratur. Dieser U ebelstand kann beseitigt werden, 
wenn m an den Velox-Dam pferzeuger m it einem zweiten 
Dam pferzeuger, der auf D ruck geregelt wird, kuppelt.

Schließlich sei noch  
eine Schaltung gezeigt , die 
m an als Endziel betrach­
ten  kann. In B ild  16  sind  
alle bekannten E inzel­
teile  vereinigt. Es ist 
ein Gas-Hochofenturbo-

i « pH*' l!i Q 3

c

JL JL

Bild 17. Verbrennungsturbine und 
R aum bild einer Hochofenanlage m it 

aufgeladenem  W inderhitzer.

gebläse m it aufgeladenem  W inderhitzer. Der Hochofen­
wind geht über den W inderhitzer zum  Hochofen, die weiter 
verdichtete L uft durchström t den Luftvorwärmer und ge­
langt dann in  die Brennkam m er. D ie Brenngase, durch Luft­
überschuß auf 900 bis 1000° abgekühlt, durchziehen den 
W inderhitzer, geben ihre Energie in  der Gasturbine zum 
Antrieb der Gebläse ab, erwärmen im  Luftvorwärmer die 
B rennluft und gelangen durch den Kam in ins Freie.
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Für den B etrieb wird nur der Brennstoff, 
also G ichtgas benötigt. D ie  A nlage kann in 
unmittelbarer N ähe des H ochofens aufgestellt 
werden. W inderzeuger, W inderhitzer und  
Hochofen bilden eine E inh eit. M it einer 
solchen A nlage können die erforderlichen  
W indmengen erzeugt, jedoch vorläufig nur 
Temperaturen bis zu 700° gefahren werden. 
Die W inderhitzer sind in  G em einschaftsarbeit 
mit der Rekuperator-G. m. b. H ., Düsseldorf, 
entwickelt worden. Ueber die räum lichen  
Verhältnisse g ib t B ild  17  Aufschluß.

Bisher is t  im m er nur die G asturbine im  
Zusammenhang m it der A ufladung und der 
Winderzeugung behandelt, dagegen die S tr o m ­
e r z e u g u n g  ganz vernachlässigt worden. Der 
Grund ist darinzu suchen, daß für H üttenwerke  
mit und ohne W eiterverarbeitung des erzeugten  
Eisens Stromerzeuger von  10 000 bis 50 000 kW  
benötigt werden, und daß für derartig große 
Leistungen die Gasturbine in der bisher be­
handelten einfachen Ausführung nicht mehr in 
Frage kom m t. Es liegen aber bereits E n t­
würfe für große Leistungen vor. Vorläufig  
beherrscht die D am pfturbine bei Leistungen  
von 10 000 kW  und darüber noch das Feld . 
Steht als Brennstoff G ichtgas zur Verfügung, 
dann ist der Velox-Dam pferzeuger der 
gegebene Dam pflieferer für die Turbine.
Als Beispiel einer reinen G asturbinenanlage  
sei in B ild 18  die A nsicht einer ölbefeuerten  
BBC-Gasturbinenanlage von  1500 kW  
Leistung gezeigt.

Zum Schluß sei noch eine D arstellung ge­
bracht über den W erkstoffbedarf von  W ind- 
erzeugungs- und W inderhitzungsanlagen in  
Abhängigkeit vom  Koks durchsatz und einige  
Angaben über den P latzbedarf und W erk­
stoffverbrauch von W indzentralen, die m it 
fünf E inheiten von je 4500 kWT ausgerüstet 
sind ( Bilder 19 und 20). Der W erkstoffbedarf 
ist für die betriebsfertige A nlage angegeben, 
also z. B. für das Gaskolbengebläse einschließ­
lich Abhitzekessel, R ohrleitungen, A rm atu­
ren, F undam entanker,E igenbedarfs-Schalt­
anlage. Für die D am pf turbogebläse-Anlagen  
einschließlich der Speisewasseraufbereitung, 
Vorwärmer, Verdampfer, Speisewasserbe­
hälter, Rohrleitungen usw. In jederAVind-

Bild 18. Oelbefeuerte Gasturbinenanlage.
a =  Luftgebläse, 
b =  Luftvorwärmer,

c =  Brennkammer, 
d =  Gasturbine,

e =  Generator, 
f =  Kamin.

3600

m o

\g o o o

1̂
ig o o

1
i  7200

Winderzeupungsanlagen

1)  Baskolbengeblase
-2)  Turbogebläse-IVasserrohnkessel -  
3) Turbogebläse- Velox-Dampferzeugen_ 
1)  Turbogebläse- Verbrennungstunbine

koksdunchsatz in l lz i  Tb

Bild 19. W erkstoffbedarf von W inderzeugungs- und W inderhitzungs- 
anlagen in Abhängigkeit vom K oksdurchsatz.

Zahlentafel 1. P l a t z - ,  R a u m -  u n d  W e r k s t o f f  b e d a r f  in  
W in d z e n t r a l e n .

Werkstoffbedarf

Anlage
Grund­
fläche

m*

Um ­
bauter
Baum

m3

der
maschi­

nellen
Anlage

t

der Ge­
bäude, 

Funda­
mente, 

Bühnen, 
Krane 
usw. 

t

Ge­
samter
Werk­
stoff­
bedarf

t

I.
H .

Gaskolbengebläse 
W asserrohrkessel 

m it D am pf­

3700 70 000 6500 1950 8450

III .
turbogebläse 

Velox-D am pf­
erzeuger m it 
D am pftu rbo­

2200 34 600 1600 750 2350

IV.'
gebläse . . . 1500 24 000 1100 750 1850

G asturbogebläse 1900 26 500 1000 600 1600

zentrale sind fünf Gebläse aufgestellt, davon liefern vier 
Gebläse den W ind für je einen H ochofen bei einem  K oks­
durchsatz von 600 bis 700 t /2 4  h und einem Luftenddruck  
von 1,2 bis 2,0 atü , gem essen am  Gebläsedruckstutzen. Das 
fünfte Gebläse steh t in  B ereitschaft. In den m it Dam pf- 
turbogebläsen ausgerüsteten W indzentralen sind je drei 
Dam pferzeuger von  je 40 t /h  für 40 atü und 425° 
aufgestellt. Zwei Dam pferzeuger liefern den Dam pf für die 
vier Dam pfturbogebläse; der dritte steht in  B ereitschaft. 
Platz-, R aum - und W erkstoffbedarf der einzelnen W ind­
zentralen gehen aus Zahlentafel 1 hervor.

U m  das B ild  abzurunden, seien noch einige rechnerische 
Angaben über den G ichtgasverbrauch und über die W irt­
schaftlichkeit von W inderzeugungs- und W inderhitzungs­
anlagengebracht. Von der gesam ten erzeugten Gichtgasm enge  
werden für die W inderzeugung und W inderhitzung b en ö tig t:
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Bild 20. W indzentralen, ausgerüstet m it fünf Gebläsen von je 4500 kW.
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3) Tunbogebläse- Wasserrohrkessel 
3) ” » -Velox-Dampferzeuger ^ .
VJ " » - Verbrennungen ' ‘

0 000 WO 000 800 1000 1800
Koksdurchsatz ln l/8Vh

Bild 21. Gesamtkosten der Winderzeugung in Abhängigkeit 
vom Koksdurchsatz (ohne Berücksichtigung der Gebäudekosten).

Gaskolbengebläse m it C o w p er........................................... 31 %
W asserrohrkessel m it Dampfturbogebläse und Cowper . 35 %
Velox-Dampferzeuger m it Dampfturbogebläse und

C o w p e r .................................................................................. 32,5 %
Gasturbogebläse m it aufgeladenem W inderhitzer . . . 26,5 %

D ie W irtschaftlichkeit der einzelnen W inderzeugungs­
anlagen geht aus den Bildern 21 und 22 hervor. 

Ueber dem Koksdurchsatz in 24 h sind in B ild  21 auf­
getragen :

800 wo 600 ...
Koksdurchsatz ln l/d l h,

Bild 22. Brennstoff- und B etriebskosten der Winderzeugung 
in Abhängigkeit vom Koksdurchsatz.

a) der K apitald ienst (ohne Gebäudekosten) bei 15 % Ab­
schreibung,

b) die Brennstoffkosten 2 ¿R Jl für 1 000 000 kcal,
c) die Betriebskosten, und zwar:

1. G a sk o lb en g eb läse ......................0 ,1 8 ^ ^ /1 0 0 0  Nm3 Wind
2. Wasserrohrkessel m it D am pf­

turbogebläse ............................. 0 ,0 8 X # / 1 0 0 0  Nm3 Wind
3. Velox-Dampferzeuger m it

Dam pfturbogebläse 0 ,0 7 J ? ,# /1 0 0 0  Nm3 Wind
4. Gasturbogebläse m it D am pf­

turbogebläse .......................... 0 ,0 5  J?Jf/1000  Nm3 Wind

Nach erfolgter Abschreibung ergeben sich die in Bild 22 
dargestellten Verhältnisse.

U A IA U A iA l/'sUF
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Aus den Bildern geht hervor, daß das Gasturbogebläse Meine Ausführungen sollten einen Ueberbliek über den 
als W inderzeugungsanlage am  günstigsten abschneidet; es gegenwärtigen Stand der Anwendung von Gasturbinen im
folgt dann das D anipfturbogebläse m it Velox-D am pf- H üttenw erk und über ihre nahe Zukunft bringen; sie mögen
erzeuger, hierauf das D am pfturbogebläse m it W asserrohr- als eine Anregung zur gem einsam en Arbeit zwischen der Eisen
kessel und zum  Schluß das G askolbengebläse. schaffenden Industrie und den Maschinenfabriken dienen.

* *
*

An den B ericht schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
H. B a n s e n ,  R heinhausen : D er W ärm everbrauch ist nur 

ein Teil der K osten bei der K raft- und W inderzeugung. Aus­
schlaggebend sind die Gesam tanlage- und Betriebskosten.

Für die Turbom aschinen spricht n ich t nur der weit geringere 
Eisenbedarf. Bei der R aum not unserer H üttenw erke ist der 
geringere P la tzbedarf bei der notwendigen Leistungssteigerung 
von ebenso großer B edeutung.

Die Entw icklungsgedanken des H errn  Schattschneider 
eröffnen neue Möglichkeiten zur Z entralisation und zum gleich­
zeitigen Ausgleich bei der K rafterzeugung. Als er vor einigen 
Jahren m it m ir den E ntw urf fü r die Vereinigung von W ind­
pressung und -erhitzung besprach, schien zunächst die Be­
grenzung der W indtem peratur m it etwa 600° aus W erkst off- 
rücksichten bedenklich.

Die W inderhitzung am  Hochofen h a t drei Aufgaben:
I .  Aus der im G ichtgas gebundenen W ärm e des Koks­

kohlenstoffes soll m öglichst viel noch für den W ärm ehaushalt 
des Hochofens durch Erhöhung des Tem peraturgefälles und der 
W ärmezufuhr je kg K oks g e re tte t werden.

2. Durch die Möglichkeit, den W ind um 100 bis 200° über die 
D urchschnittstem peratur zu erwärm en, soll ein Ausgleich bei 
einer Störung des Gleichgewichtes zwischen Kokskohlenstoff­
zufuhr und dem W ärm eertrag  daraus und dem W ärm ebedarf des 
Ofens geschaffen werden können.

3. Die W inderhitzer sollen durch die Möglichkeit der W ärm e­
speicherung als Ausgleicher zwischen Gichtgaserzeugung und 
-verbrauch dienen.

Je  höher die A bgastem peraturen durch die Heizflächen­
leistungen der W inderhitzer werden und  je m ehr man die K o t­
wendigkeit der E inhaltung einer gleichmäßigen W indtem peratur 
erkannt h a t, um so weniger kann  m an von den W inderhitzern 
für diesen Zweck Gebrauch machen. U eberhaupt sind sie wegen 
des geringen W ärmespeichervermögens und der geringen W ärm e­
leitfähigkeit der Steine ohne eine unzulässige Senkung der W ind­
tem peratur als Speicher ungeeignet.

Ich empfehle, bei dieser Betriebsweise den W ind so hoch zu 
verdichten, daß m an einen Teil der Luft auf 80 %  0 2-Gehalt

anreichert und dadurch gepreßten und vorgewärm ten W ind mit  
einem den Arbeitsbedingungen angepaßten Sauerstoffgehalt des 
Windes liefern kann.

Die Summe des W ärmeaufwandes für W inderhitzung und 
W indpressung bleibt etwa dieselbe. Man braucht geringere W ind­
pressung oder kann m it derselben Pressung wie bisher m ehr 
K oks durchsetzen. Je  höher die Anreicherung geht, um  so 
geringer wird der Stickstoffballast von W ind und Gas und um so 
geringer w ird der Energieaufwand für die Reinigung und W eiter­
leitung des Gases.

Man wird sich beim B etriebe des Hochschachtofens m it 
mäßigen Anreicherungen schon wegen des W ärm etransportes 
begnügen.

Man erreicht bei dem Arbeiten m it angereichertem  W inde 
wohl das Tem peraturgefälle wie bei der höheren W indvorwärmung 
im steinernen W inderhitzer, kann aber die fehlende W ärm ezufuhr 
nur so weit ersetzen, als durch das verbesserte Temperaturgefälle 
eine Senkung der G ichtgastem peratur e in tritt.

Den durch den steinernen W inderhitzer möglichen W ärm e­
ausgleich durch Erhöhung der W indtem peratur um 100 bis 200° 
kann m an schließlich durch einen regelbaren K ohlenstaubzusatz 
ersetzen und dadurch auch zum Ausgleich zwischen Gasangebot 
und -nachfrage beitragen. Je  größer aber der Ausgleich im 
W ärm ehaushalt des Hochofens durch einen physikalisch und 
therm isch bestens vorbereiteten Möller wird, um so seltener 
werden die Störungen im  W ärm ehaushalt des Hochofens werden.

D enkt m an aber wenigstens fü r einen Teil der E isenerzeu­
gung die Entw icklung bis zur Anwendung von 80%  0 2 durch, 
so kom mt m an zum Kiederschachtofen von geringer Höhe, m it 
niedrigem Ofenwiderstand, geringen Hubhöhen für den E insatz, 
geringem Energiebedarf für die Reinigung und Fortleitung des 
Gases. Der m it diesem Gase und m it 80 %  0 2 beheizte Siemens- 
Martin-Ofen ähnelt ohne Regeneratoren dem Elektroofen.

Dre Entwicklungsmöglichkeiten in dieser H insicht, bei A n ­
wendung von Turbomaschinen, auszunutzen, muß unser Ziel 
sein. Ich habe die feste Ueberzeugung, daß die von H errn  
Schattschneider gezeigten Richtlinien uns dazu verhelfen können.

Betriebswirtschaftliche Maßnahmen 
zur Leistungssteigerung in der Eisenhüttenindustrie.

Von H e in r ic h  R ü b n ia n n  in Dortnm nd-H örde.

[Bericht Nr. 183 des Ausschusses für B etriebsw irtschaft des Vereins Deutscher E isenhüttenleute1).]

(Um stellung e iner Z u rich te re i vom Handputzen au f F läm m en\ ihre  A usw irkungen au f Le istung, Kosten und Durchsatz- 
zeit. T ransportstud ie , dargestellt am B e isp ie l der Untersuchung und Steigerung der Le istung beim Abräum en und  
Befördern von Thomasschlacke,* Feststellung der Is t-Le is tun g . Untersuchung der einzelnen E in flußgrößen des Schrapp-

Vorganges zum Zwecke der Leistungssteigerung.)

Umstellung einer Zurichterei vom Handputzen auf Flammen und 
ihre Auswirkungen auf Leistung, Kosten und Durchsatzzeit.

A ufgabe.

Durch die U m stellung auf die K riegswirtschaft ergaben 
sich auch für die betriebsw irtschaftliche Stoffw irt­

schaft viele neue Aufgaben und Fragen, die schnell erledigt 
werden m ußten. In der V ielseitigkeit, m it der eine B etriebs­
wirtschaftsstelle eingesetzt werden kann, zeigt sich, ob die 
Stelle auf der H öhe ist.

Im folgenden sei ein B eispiel angeführt, das deshalb  
besonders bem erkenswert is t , w eil hier beinahe alle Frage­
stellungen, die heute in der E isenindustrie w ichtig sind,

B Vorgetragen auf der 153. und 161. Sitzung des Aus­
schusses für Betriebsw irtschaft am  18. Dezember 1939 und
11. März 1941 in Düsseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag 
Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

Zusammentreffen. E s handelt sich um  eine verfahrens­
m äßige U m stellung in  einer Zurichterei vom  R itz en  m it 
P reßluftm eißel auf das F lam m en. 

B ei einer bestim m ten Stahlsorte m ußte die Erzeugung  
stark gesteigert werden. W ie bei jeder Steigerung tr itt  nun  
an irgendeiner Stelle der engste Querschnitt auf. In diesem  
F all lag dieser engste Q uerschnitt in der H andputzerei. Der  
R ohstahl wird auf einen Bram m enquerschnitt von  400 X 
180 m m 2 vorgeblockt; dann werden die Bram m en gebeizt 
und die Oberflächenfehler verputzt. A us früheren Z eitauf­
nahm en und Tagesberichtauswertungen war bekannt, daß  
im  D urchschnitt 0,5 t /h  und Mann m it dem Preßluftm eißel 
verputzt werden. E s werden also, um  ein B eisp iel anzu­
führen, für 100 t  Erzeugung 200 Arbeiterstunden benötigt. 
D as einfachste wäre also gewesen, die A rbeiterzahl zu er­
höhen, um  dadurch die verlangte L eistung zu schaffen. 
D ies ging aus zwei Gründen n icht: E rstens standen die
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Arbeiter nicht zur Verfügung, und zweitens fehlte zur Mehr­
beschäftigung der notwendige Arbeitsplatz.

Außerdem trat bei näherer Untersuchung, wie das ja 
allgem ein bei Beseitigung von engsten Querschnitten der 
F all ist, sofort ein anderer engster Querschnitt auf. Dies 
war die Beizanlage, die die benötigte Menge nicht mehr 
schaffen konnte.

Um  die Aufgabe der Leistungssteigerung zu lösen, mußte 
man zu einem Verfahren greifen, das erstens Arbeiterstunden, 
zweitens das Beizen sparte und drittens, was sehr w ichtig ist, 
ohne verschlechternden Einfluß auf die Güte des E nd­
erzeugnisses ist. Bei diesem Punkt war sogar anzustreben, 
das Enderzeugnis zu verbessern.

D u r c h fü h r u n g .

Diese Möglichkeit bot im vorliegenden Falle das 
„ F la m m e n “ . Man versteht darunter ein Ausbrennen 
von Oberflächenfehlern bei Blöcken oder Halbzeug m it 
einem besonderen Sauerstoffbrenner. Dieses Verfahren 
wurde zuerst in den Zurichtereien nordamerikanischer 
Stahlwerke angewendet. In Deutschland arbeitet man
u. a. m it dem „Nutenbrennapparat“ der Firm a Messer 
in Frankfurt. Der Nam e deutet schon an, daß in die 
Oberfläche der Blöcke Nuten eingebrannt werden; die 
stehenbleibenden Kanten der nach dem Brennen w ellen­
förmigen Oberfläche werden zum größten Teil beim Wärmen 
in den Oefen wieder abgeschmort.

Da» Flam m en kann m it H and oder m it einer Maschine 
am kalten H albzeug oder m it verwickelten und teuren  
Maschinen m it Dutzenden von Brennern unm ittelbar hinter 
der Blockstraße vorgenommen werden.

D as m eist angewendete Handverfahren kom m t für alle 
Sorten von grobem H albzeug bei Stählen bis zu 0,3 % C in 
Frage, wenn die Zurichtereien nicht mehr in der Lage sind, 
die Menge der Putzarbeiten bei Anwendung von Preßluft­
meißeln zu schaffen. Bei härteren Stählen besteht die Gefahr 
von Spannungsrissen in der N ähe der Schneidstelle, so daß 
dieses H albzeug bei etwa 300 bis 400° vor der völligen A b­
kühlung geflam m t werden muß.

Der Vorteil des FlämmenS gegenüber dem H andputzen  
tritt besonders bei langgestreckten Fehlern, wie sie bei 
Rissen im Halbzeug in der Regel auftreten, am  deutlichsten  
in Erscheinung, w eil der Schneidbrenner m it halber F uß­
gängergeschwindigkeit über die fehlerhaften B lockstellen  
geführt werden kann.

Durch das Flam m en tr itt zwar ein geringer W erkstoff­
verlust auf, der jedoch nicht so hoch ist, wie man allgem ein  
annimm t. Durch das bisherige Beizen und Verputzen ent­
fielen 1,3 bis 1,6 % Verlust. Beim  Flam m en erhöhte er sich 
auf 2,4 bis 2,6 %.

Wenn es m öglich war, das Flam m en bei diesem W erk­
stoff einzuführen, konnte ohne weiteres das Beizen gespart 
werden. Die Frage war jetzt, wie sich das Flam m en auf das 
Endergebnis auswirkt. Hierüber wurden zahlreiche, zum  
Teil recht schwierige Versuche angestellt. Das Verfolgen 
der geflam m ten Probeschm elzen im Betrieb war nicht ganz 
einfach und erforderte v iel Sorgfalt und Zeit. D as E nd­
ergebnis war, daß die geflam m ten Schm elzen, bezogen auf 
das Ausbringen, sogar noch eine Kleinigkeit besser waren als 
die gebeizten und verputzten Schm elzen. Nachdem  diese 
Fragen so weit geklärt waren, wurde die Einführung des 
Fläm m ens für diesen W erkstoff beschlossen. Die Betriebs­
wirtschaftsstelle wurde dam it beauftragt, die F läm m - 
putzerei einzurichten. Hierfür stand zunächst nur ein Raum

m it einem  Kran zur Verfügung. A lles andere mußte im 
soldatischen Sinne „besorgt“ werden, angefangen bei den 
Lagern, auf denen die Bram m en geflam m t werden, bis zu 
den Sauerstoffwagen, die bei dem  großen Verbrauch an 
Sauerstoff benötigt werden. D a  die Leute, die flammen 
konnten, nicht ausreichten, m ußte zwischendurch auch noch 
eine entsprechende Anzahl angelernt werden. Aber mit 
etlichen N achtschichten und sonstigen Ueberstunden stand 
nach vier Tagen die F läm m putzerei.

Kleinere Fragen harrten allerdings noch der Lösung. Als 
Beispiel sei eine an sich unbedeutende Kleinigkeit angeführt. 
Durch den starken Verbrauch an Sauerstoff vereisten die 
Reduzierventile innerhalb 10 bis 15 min. E s mußte deshalb 
ein W eg gefunden werden, diese Vereisung zu beseitigen, da 
sonst das Flam m en in Frage gestellt war. Elektrische Sauer­
stoffvorwärm er, die für gewöhnliches Brennschneiden 
berechnet waren, reichten nicht aus. E s wurden daher 
schnell Dampfwärmer gebaut, die an einem  kleinen Nieder­
druckkessel angeschlossen die Vereisungsgefahr völlig be­
seitigten. N achdem  sich das. F lam m en etliche Zeit einge­
laufen hatte , stellte  man fest, daß dieses Verfahren wesent­
lich schneller vonstatten  geht; die Leistung stieg. Die 
Arbeit wird so durchgeführt, daß jedem  Flämmer eine Hilfs­
kraft beigegeben ist, die die nötigen Nebenarbeiten erledigt. 
Dabei beträgt die L eistung einschließlich Hilfskraft 1,25 t/h. 
Der Sauerstoffverbrauch beträgt 1 m s für das Flammen 
einer Oberfläche von 600 X 400 m m 2. Darin sind die Ver­
luste, die durch U ndichtheiten  sowohl an dem Wagen als 
auch an den Leitungen usw. entstehen, einbegriffen. Der 
Azetylenverbrauch beläuft sich auf 0,08 kg oder 0,095 m3 
je m 3 0 2.

Noch ein anderer Vorteil war festzustellen. Bisher betrug 
die L a u f z e i t  durch Beizerei und Putzerei im  günstigsten 
Falle 2 bis 3 Tage. Im  allgem einen lag sie sogar noch höher. 
Der Grund war, daß die Bram m en von den Meterspur­
bahnw agen, auf die sie nach dem  Vorblocken verladen 
wurden, unter einen Kran gefahren werden mußten. Hier 
wurden sie auf Norm albahn wagen um geladen, da die Beiz­
anlage nur Norm albahnanschluß hat. W aren die Brammen 
nun verputzt, m ußten sie wieder auf Meterspurwagen um­
geladen werden, da das B lechw alzwerk nur für diese Art von 
W agen eingerichtet ist.

Solange sich die Erzeugung in kleinen Grenzen hielt, 
war es m öglich, diese M ehrbelastung zu tragen. Bei der nun 
einsetzenden Steigerung m ußte aber auch hier Wandel 
geschafft werden. D ie neue Fläm m putzerei hatte keinen 
M eterspuranschluß. D ie M eterbahn führte allerdings bis 
beinahe an die H alle, so daß es ein leichtes war, diesen 
Anschluß zu schaffen und dadurch das zweimalige Umladen 
zu sparen. Außerdem  wurden dadurch eine Anzahl Normal­
balm wagen frei, die ja  heute auf Hüttenwerken auch nicht 
gerade in übergroßer Menge vorhanden sind.

Die D urchsatzzeit sank aus allen diesen Gründen 
daher von 2 bis 3 Tagen auf 14 h , in ganz umgünstigen 
Fällen auf 18 h.

E r g e b n is .

In B ild  1 ist das Ergebnis schaubildlich dargestellt. 
Links ist die L eistung bei gleichen Kosten zu sehen. 
Betrugen bisher die K osten für eine gewisse zu ver­
putzende Menge 1 0 0 % , so können heute für dieselben 
K osten m engenm äßig 222 % geflam m t werden. Die zweite 
Säulendarstellung zeigt die K osten bezogen auf 1 1. Im ein­
zelnen setzen sich die K osten für Verputzen (links in der 
m ittleren Darstellung) wie folgt zusam m en:
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B e iz e n ............................................................................60,5 %
P r e ß l u f t ..................................................................  1.5 %
L o h n k o s ten ................................................................... 30,0 %
(Arbeitsstunde m it 1,50 J IJ L  eingesetzt)
W erkstoffverlust ................................................. 8.0 %
(nach Schro ttgu tschrift m it 50 J lJ l/ t  eingesetzt)

100,0 %

Die K osten für das F lam m en (rechts in der m ittleren  
Darstellung) setzten  sieh wie folgt zusam m en:

S auersto ffkosten .......................................................... 12,0 %
( 0 ,2 0 ^ / m * )
A z e ty le n k o s te n .....................................................  8,0 %
(1,65 j?jtf/kg)
L o h n k o sten ................................................................... 12,0 %
W erkstoffverlust ......................................................13,0 %

•~15,0 %

Die Ersparnis beträgt m ith in  55 % , d. h . für das Flam m en  
entstehen nur noch 45 % der K osten, die beim  Verputzen  
aufsewendet werden m ußten.
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kreisförm igen Querschnitt m it geradlinigen Verlängerungen, 
er ist durch E isenstücke beschwert, dam it er beim Schrappen 
auch richtig aufliegt; außerdem hat er oben leichte, nach 
innen schräg geneigte Bleche, die das Gut Zusammenhalten; 
hinten und vorn sind durch K ettenzwischenstücke die F ahr­
drähte angebracht.

Der H aspel (B üd  3) steh t auf zwei Schienenkreisen, auf 
denen er um  180° geschwenkt werden kann. E s ist also 
m öglich, den ganzen Schlackenplatz zu bestreichen. Am  
H aspel ist ein Auffangtrichter, der den Schrapper die letzten  
3 m vor dem Ausleeren führt. Der Schrapper wird m it den 
Fahrdrähten über die Schlacke gezogen und füllt sich hierbei. 
B eim  Entleeren am  Ende des Trichters fällt die Schlacke 
durch ein Sieb auf eine B utsch e und wird von dort m it einem  
Förderband den M ühlen zugeführt.

D a  die Förderleistung der Schrappvorrichtung wesentlich  
geringer erschien als die Leistungsfähigkeit der von ihr 
belieferten Schlackenm ahlanlage m it 40 t /h ,  sollten zunächst

Bild 3. Haspel. 
Schienenpreise tiaspelrollen

W eiterhin zeigt die rechte Säulendarstellung, wie sieh 
die Durchlaufzeit durch die Verputzerei einschließlich des 
Beizens geändert hat. B etrug sie vorher rd. 60 h , wobei noch  
der günstigste F a ll angenom m en ist, so beträgt sie je tzt  
16 h. d. h. also nur noch 27 % der ursprünglichen Zeit.

Durch Einarbeiten und Betriebsverbesserungen stieg  
nach Abschluß der U ntersuchungen die L eistung w eiter, 
zur Zeit steht sie bei 2,3 t /h .

Transportstudie, dargestellt am Beispiel der Untersuchung und 
Steigerung der Leistung beim Abräumen und Befördern von 

Thomassehlaeke.

A u fg a b e .

Die folgenden Ausführungen behandeln einige grund­
sätzliche Ueberlegungen, die bei der Vornahm e von  
Transport- (Förder-) Studien zw eckm äßig erscheinen. Sie 
sind daher über das zugrunde gelegte B eisp iel der U nter­
suchung und Steigerung der L eistung beim  Abräum en und  
Befördern von Thom asschlacke hinaus von  allgem einer  
Bedeutung.

In einem W erk wird die T hom asschlacke m it H ilfe  einer 
neuzeitlichen Schrappvorrichtung von  der Schlackenhalde  
entnommen und über ein Förderband zum  Bunker gebracht. 
Wie B üd 2  zeigt, besteht die Vorrichtung aus dem  dreh­
baren H aspel, dem Schrapper, den Seilrollen und den 
20 mm starken Fahrdrahtseilen. D ie Seilrollen dienen 
zur Führung der beiden F ahrdrähte, und zwar wird 
je einer, für das Vorwärts- und R ückw ärtsfahren b e­
nötigt; um  die Rollen schnell versetzen zu können, wurden  
um den Schlackenplatz in A bständen von  1 ,5  bis 2 m A uf­
hängevorrichtungen angebracht. Der Schrapper hat halb-

rDrehb. Haspel 
VFörderband z. BunHer

Bild 2. Schrappvorrichtung am Thomasschlacken-Mahlwerk.

einm al genaue Unterlagen über die derzeitige L eistung der 
Schrappvorrichtung beschafft werden, die als E rsatz für das 
bisherige Arbeiten, m it H and und Schubkarren eingesetzt 
worden w a r; außerdem  sollte die M öglichkeit einer weiteren 
Steigerung der L eistung bis auf die H öhe derjenigen der 
Thom asm ahlanlage untersucht und zahlenm äßig festgestellt 
werden. D ie Aufgabe lautet a lso : E rm ittlung und Steigerung  
der L eistung beim  Abräum en und Fördern von  Thom as­
schlacke.

D u r c h f ü h r u n g .  F e s t s t e l l u n g  d er  I s t - L e i s t u n g 2). 
Zur F eststellung der Ist-L eistung wurde eine eingehende  
Transportstudie m it H ilfe von  Arbeits- und Zeitstudien  
durchgeführt. Von vornherein stand durch bloße Inaugen­
scheinnahm e fest, daß das Förderband selbst eine w eit­
gehende M ehrbelastung aufnehm en konnte. D ie U ntersuchung  
durfte sich daher auf die eigentliche Schrappvorrichtung als 
den engsten Querschnitt beschränken.

Aus der vorstehenden A ufgabenstellung und der B e ­
schreibung der Arbeitsweise des Schrappers geht hervor, daß 
für die L eistung des Schrappers der G ewichtsinhalt und die 
Zahl der stündlich auf das Förderband entleerten Kübel m aß­
gebend sind. Setzt man an Stelle des letzten  Begriffes die für 
die L eistungsstudie gebräuchliche Vorstellung der „F olge­
zeit“ , d. h . hier die Zeit, in  der ein K übel dem  anderen  
an der E ntleerungsstelle des Förderbandes „folgt“ , so 
gilt auch für die Transportstudie die allgem eine L eistungs­
gleichung

t f
2) Vgl. hierzu E u le r ,  H .: Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) 

S. 187/202 (Betriebsw.-Aussch. 175).



476 Stahl und Eisen. Iteri'h'mirUrJuiMicke Maßnahmen zur L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  i n  der Eisenhüttenindustrie. 61. Jahrg. Nr. 19.

H ierin bedeuten:
L =  die Ist-Leistung in t /h  
g =  das Gewicht des Kübelinhalts in t  
tf =  Kübelfolgezeit in  min,

das ist die Zeit vom Beginn des Entleerens des einen Kübels 
bis zum Beginn des Entleerens des nächsten Kübels, also 
die Zeit, in der ein Kübel dem anderen „folg t“ .

U m  die derzeitige Ist-Leistung zu erm itteln, war daher 
zunächst weiter nichts nötig, als den K übelinhalt und die

Folgezeiten festzustellen; diese einfachen M essungen be­
reiten keinerlei Schwierigkeiten und sind sogar m it unge­
schultem  Personal durchführbar. Aus einer Reihe von  
Messungen über 16 h ergaben sich hierbei als M ittelwerte für 
den Kübelinhalt g =  0,797 t  und für die Kübelfolgezeit 
t f =  2,38 min. Hieraus errechnet sich die Leistung des

0,797 • 60 
Schrappers zu — ——— = 2 0  t /h .

4-J jOO

Bei dem genannten Schrapperinhalt von 797 kg ent- 
20

sprechen d e m — — =  26 Fahrten je h.
0,797 J

Nim m t man für die gleichen Verhältnisse die Leistung  
eines Arbeiters zu 2,2 t /h  an, so ersetzt der Schrapper 
bei der vorgenannten Leistung etw a 9 Mann, so daß durch 
den E insatz dieses Förderm ittels 6 Mann gespart werden, 
da der Schrapper 3 Mann an Bedienung benötigt.

Der m ittlere K übelinhalt wurde dadurch gemessen, daß 
einerseits die während 16 h geförderte Schlackenmenge und 
die dazu benötigte Zahl der K übel erm ittelt wurde, ander­
seits durch Stichproben einzelne Kübelinhalte gewogen 

wurden.
W ährend des Beobachtungszeitraum es von 16 h wurden 

außer der einfachen F eststellung des Kübelinhaltes und der 
Folgezeit auch die während des Zeitablaufes auftretenden 

~ sonstigen Zeiten überwacht
und festgestellt, Hierbei 
wurde unterschieden nach 
den Zeiten, die bei aus­
schließlicher Betrachtung des 
B etriebsm ittels, hier des 
Schrappers, auftreten (Be­
triebsm ittelzeiten), und den 
Zeiten, die bei ausschließ­
licher Betrachtung des Werk­
stoffes, hier der Thomas­
schlacke, auftreten (Werk­
stoffzeiten).

W e r k s t o f f z e i t .  Nach 
früheren Ausführungen2) sind 
für die Leistung ausschließlich 
die W erkstoffzeiten maßgeb­
lich. D iese setzen sich beim 
Fördervorgang genau wie bei 
jeder anderen Zeitstudie, z. B. 
an der Walzenstraße oder 
Drehbank, aus H a u p tz e it ,  
N e b e n  z e i t  und V e r lu s tz e it  
zusam m en.

Im  vorliegenden Fall gilt:
H a u p t z e i t  ist die Zeit, während 

der planmäßig am Fördergut 
unm ittelbar eine Lagever­
änderung erzielt wird; also 
hier die Zeit für das eigent­
liche Schrappen einschließlich 
der notwendigen Leerfahrt 
für den Rückweg. 

N e b e n z e i t  ist die Zeit, die 
planm äßig, aber nur mittelbar 
zur Lageveränderung am För­
dergut benötigt wird; hier 
also die Zeiten für die Vor­
bereitung der Schlacke zum 
Transport, z. B. Abeggen und 
Spritzen der Schlacke und 
E ntfernen der Schlaokenbären 
auf dem Rost.

V e r lu s t  z e i te n  sind alle übrigen 
Zeiten, also solche, während 

deren die Schlacke weder tran sp o rtie rt noch vorbereitet wird.

Zahlentafel 1 gibt einen Ueberblick über die während der 
16stündigen Untersuchung auftretenden Teilzeiten, unter­
te ilt  nach den drei vorgenannten Zeitgruppen in absoluter 
H öhe und als A nteil an der G esam tzeit (8 h). Danach beträgt 
der A nteil der H auptzeit 68,2, der Nebenzeit 17,9 und der 
Verlustzeit 13,9 % der G esam tzeit,

B e t r i e b s m i t t e l z e i t .  Sinngem äß läßt sich in ähnlichir 
W eise auch die B etriebsm ittelzeit, hier also die Zeit, die bei 
alleiniger Betrachtung des Schrappers auftritt, aufteilen in 
N utzungszeit, R üstzeit und Stillstandszeit. Im vorliegenden 
F all g ilt:

N u tz u n g s z e i t  ist die Zeit, während der der Schrapper zum 
Schrappen benutzt wird einschließlich der notwendigen Leer­
fahrten  zurück. Die Nutzungszeit kennzeichnet die Ausnutzung 
des Betriebsm ittels.

Zahlentafel 1.
G l ie d e r u n g  d e r  W e r k s t o f f z e i t  w ä h r e n d  8 h a ls  M i t te l  a u s  z w e i S c h ic h te n .

Zeitbegriff Zeit für min %

H a u p t z e i t Schrappen einschließlich notwendiger 
Leerfahrten z u r ü c k ........................... 201 Fahrten 326,9 68,2

N e b e n z e i t Vorhereiten zum E g g e n .......................
Abeggen und S p r i t z e n ...........................

2,7
30,9 86,1 17,9

V e r l u s t z e i t  
durch Störungen

B ären e n tfe rn e n .........................................
Schlacke am  Sieb zerkleinern . . .

50,3
2,2

R üsten  des Be­
triebsm ittels 
Pausen 
Ausfall

Schrapper schm ieren, Rollen um setzen
Kaffeepause .............................................
Gespräche m it dem M eister . . . .
Gespräche u n te re in a n d e r .......................
Persönliche Bedürfnisse .......................

15,8
32,5

1,2
1,8
0,9 • 67,0 13,9

Instandsetzen 
des B etriebs­
mittels

Wiegen des Schrapperinhalts . . . .  

Schrapper in s ta n d s e tz e n .................. ' ■

7.4

7.4

2) =  W e r k s to f f z e i t  = an der Schlacke beobachtete Zeit . . 480,0 100,0

F o lg e z e i t  — -  =  2,38 min.

Zahlentafel 2. G l ie d e r u n g  d e r  Z e i t  d e s  S c h r a p p e r s  (B etriebsm ittelzeit) w ä h r e n d ,  8 h 
a ls  M i t te l  a u s  d r e i  S c h ic h te n .

Zeitbegriff Zeit für min %

N u tz u n g s z e i t Schrappen einschließlich notwendiger 
L eerfahrten  z u r ü c k ........................... 201 Fahrten 326,9 68,2

R ü s tz e ite n Schmieren, Rollen um setzen . . . . 15,8 3,2
S tö r u n g s z e it — — — —
S tills ta n d sz e it 
durch Pausen 

Ausfall

Instandsetzung

Kaffeepause .............................................
V orbereitung zum  Eggen ..................
Abeggen und S p r i t z e n ...........................
B ären e n tfe rn e n .........................................
Schlacke am  Sieb zerkleinern . . . 
W arten  auf Belegschaft infolge Ge­

spräche m it M e is te r ...........................
Gespräche u n te re in a n d e r .......................
Persönliche Bedürfnisse .......................
Wiegen des Schrapperinhalts . . . .  
I n s ta n d s e tz u n g e n ....................................

32,5
2.7 

30,9 
50,3

2,2

1,2
1.8 
0,9
7.4
7.4

, 137,3 28,6

E  =  B e t r i e h s m i t t e lz e i t  =  am  Schrapper beobachtete Zeit 480,0 100,0



8. Mai 1941. Bitnebsw,rtechaftliche M aßnahmen zur Leistungssteigerung in  der EitenhüileninduJtirie. S tahl und  Eisen. 477

R ü s t z e i t  i s t  die Zeit, die zur V orbereitung des Schrappers p lan ­
mäßig v o r g e s e h e n  ist.

S t i l l s t a n d s z e i t  is t die Zeit, w ährend der der Schrapper nicht 
b e n u tz t  w ir d  o d e r  s tillsteh t, und zwar infolge gesetzlicher 
P a u se n , Ausfalls wegen n ichtplanm äßiger technischer U nter­
b r e c h u n g e n  u n d  Fehlens der Belegschaft infolge größerer I n ­
s t a n d s e tz u n g e n  u nd  des sonst n ich t au ftre tenden  Wiegens des 
S c h r a p p e r in h a lts .

Zahlentafel 2  gibt diese Zeiten des Schrappers nach der 
vorgenannten U nterteilung in absoluten Beträgen und in 
ihrem Anteil an der G esam tzeit wieder. Danach beträgt die 
Nutzungszeit und dam it der Ausnutzungsgrad des Schrappers 
68,2 %, die R üstzeit 3,2 %  und die Stillstandszeit 28,8 %  
der betrachteten 8 h.

M a n  sieht aus dem  Vergleich der Zahlentafel 1 mit Zahlen­
tafel 2, d a ß  d i e  H auptzeit des W erkstoffs g leich der N utzungs­
z e i t  d e s  Betriebsm ittels ist. A lle übrigen Zeiten entsprechen  
s i c h  n i c h t  mehr und dürfen

von rd. 45 m , 15,6 %  eine solche von 30 m  und 0,4 % eine  
solche von 15 m  hatten . Der E infachheit halber wurde 
daher m it einer Schrapperbahnlänge von  45 m  gerechnet, 
dam it eine veränderliche Einflußgröße in erlaubtem  Ausm aß  
ausgeschaltet und im  weiteren Verlauf m it einem  m ittleren  
Schrapperinhalt von 1100 kg gerechnet. Durch diese E r­
höhung des Schrapperinhalts wäre die L eistung rechnerisch 

1.1 • 60
von  20 t /h  auf =  27,7 t /h  angestiegen.

2.00

Zu b: Aus Zahlentafel 1 ergibt sich, daß die F o lg e z e i t  
abhängig ist von  der Verlustzeit und der Nebenzeit. Je 
geringer diese Zeiten während der G esam tzeit sind, desto  
mehr Fahrten können ausgeführt werden, um  so kleiner wird 
dadurch die Folgezeit und um  so höher die L eistung. N eben­
zeit und V erlustzeit m üssen also m öglichst verringert werden,

daher nicht m iteinander ver­
wechselt werden.

Die eingangs erwähnte L ei­
stungsfähigkeit der Schlacken­
mahlanlage verlangt eine För­
derleistung von 40 t /h .  Durch  
die vorgenannte F eststellun g  
wurde erwiesen, daß die 
Schrapperanlage bei der der­
zeitigen Leistung von rd. 20 t /h  
den obigen Ansprüchen nur 
zur H älfte genügt. Es m ußten  
also auftragsgemäß M ittel und 
Wege gefunden werden, die 
eine Steigerung der Förder­
leistung auf m indestens 40 t /h  
gewährleisteten.

U n te r s u c h u n g  d e r  e in z e ln e n  E in f lu ß g r ö ß e n  
d e s  S c h r a p p v o r g a n g e s  z u m  Z w e c k e  

d e r  L e i s t u n g s s t e ig e r u n g .

Nach den vorstehenden Ueberlegungen kann die Schrap­
perleistung gesteigert werden:

a) durch Erhöhung des Schrapperinhalts g ,
b) durch Verkürzung der F olgezeit t f.
Zu a: W ie bereits erwähnt, betrug der bisherige m ittlere  

S c h r a p p e r in h a lt  797 kg. E s wurde im  Laufe der weiteren  
Beobachtungen festgesteÜ t, daß die V erschleißstücke am  
Schrapper diesem  einen unruhigen Lauf gaben und eine gute  
Füllung verhindern. D ie Verschleißstücke wurden, daher 
entfernt und eine etw as verbesserte Schrapperform  einge­
führt. Dadurch konnte der Schrapperinhalt auf 1100 kg 
gesteigert werden.

Weitere Ueberlegungen ergaben jedoch , daß der Schrap­
perinhalt keineswegs eine gleichbleibende G iöße ist, vielm ehr  
von der Länge des Schrapperweges abhängt. Der Schrapper 
muß eine M indestwegstrecke schrappen, d. h. Schlacke auf­
nehmen können, bis er gefüllt ist. Ist der W eg kürzer als 
diese M indeststrecke, so fü llt sich der Schrapper n icht g a n z; 
ist der W eg länger, so kann der Schrapperinhalt nicht über 
das H öchstm aß, in diesem  F alle  1100 kg, gesteigert werden. 
Der Schrapperinhalt in Abhängigkeit vom  Sehrappweg ver­
läuft, aus dem  N ullpunkt parabolisch ansteigend, in einer 
Geraden, die in der Gegend des höchstm öglichen Inhalts in  
eine Parallele zur W aagerechten ausläuft. H ierbei wird eine 
im Durchschnitt gleiche B eschaffenheit der Schlacke vor­
ausgesetzt.

Aus den Unterlagen der A rbeitsstudie ließ sich jedoch  
festst eilen, daß die genannte Abhängigkeit praktisch nicht 
auftritt, weil 84 % aller Fahrten eine Schrapperbahnlänge

Z ahlentafel 3.
G l i e d e r u n g  d e r  W e r k s t o f f z e i t  w ä h r e n d  8 h a ls  M i t t e l  a u s  d r e i  S c h ic h te n .

Zeitbegriff Zeit für min %

H a u p t z e i t Schrappen einschließlich notw endiger
L eerfahrt des Schrappers . . . . 184 ,4 3 8 ,5

X e b e n z e i t Abeggen und  S p r i t z e n ........................... 18 ,5
B ären e n tfe rn e n ......................................... 3 0 ,8
Schlacke am  Sieb zerkleinern . . . 81 ,8
B ären von  H an d  und  m it Fallkugel

z e r k le in e r n .............................................. 6 0 ,8 19 1 ,9 3 9 ,8

V e r l u s t z e i t
durch  P ausen V erlustzeit bei Schichtwechsel und

P a u s e n ....................................................... 4 7 ,8
Ausfall W arten  auf K ran  u n d  S trom  . . . 12 ,6
In stan d se tzen R utsche und  Rollgang um setzen . . 2 0 ,8

des B etriebs­ Seil in s ta n d s e tz e n ..................................... 5 ,3
m ittels Schrappe und R utsche instandsetzen 17 ,2 103 ,7 21 ,7

2  =  W e r k s to f f z e i t  = an der Schlacke beobachtete Zeit . . 4 8 0 ,0 100 ,0

um  dadurch die H auptzeit, d. h . die Zeit, innerhalb der 
gefördert wird, zu vergrößern.

D ie vorerwähnte erhöhte Zufuhr von  Schlacke verur­
sachte zusätzlich Betriebsunterbrechungen, vor allem  an 
der R utsche und auf der Schrapperbahn, da das Sieb die 
M ehrmenge an Fördergut und Bären nicht schlucken konnte. 
Hierdurch traten zusätzliche V eilustzeiten  auf.

Erneute Z eitstudien ergaben ein Sinken des A nteils der 
H auptzeit und ein A nsteigen der Neben- und Verlustzeit 
an der G esam tzeit, wie Zahlentafel 3  dies erkennen läßt.

E ine genauere Prüfung der Verhältnisse ergab, daß die 
B eschaffenheit der Schlacke, d. h. ihre K örnigkeit und  
Tem peratur, bestim m end für das Füllen und den störungs­
losen Lauf des Schrappers ist. D ie B eschaffenheit und Tem ­
peratur der Schlacke wiederum  sind abhängig von der Zeit, 
die sie lagert; je länger diese Lagerzeit ist, desto leichter  
zerfällt die Schlacke und desto niedriger ist ihre Tem peratur.

Infolge der vorgenannten höheren L eistung verkürzt 
sich jedoch die Lagerzeit, wodurch wiederum  die eben er­
w ähnten Schw ierigkeiten beim  Schrapper und am Sieb auf­
traten. D iese wurden dadurch beseitigt, daß sowohl die 

•Siebfläche als auch die M aschenweite des Siebes vergrößert 
wurde. D am it erhöhte sich die Schluckfähigkeit des Siebes, 
und die bisher auftretenden Nebenzeiten sanken so w eit, daß  
sie praktisch nicht mehr ins G ewicht fielen. Bei den \  erlust- 
zeiten konnten die Instandsetzungen an Schrapper und  
R utsche m it 17,2 min ebenfalls verm indert werden, so daß 
sich auf Grund einer neuen Zeitaufnahm e nunm ehr folgende  
Zeiten als M ittelwerte dreier Schichten ergaben:

H auptzeit =  375,0 m in
N ebenzeit =  18,5 m in
V erlustzeit =  86,5 min

G esam tzeit =  480,0 m in.
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E r g e b n is .
D ie neue Fahrweise ergab bei dieser Z eitverteilung  

45 Fahrten je  h, das entspricht einer Folgezeit von  
60
—  =  1,33 m in. D am it stieg die neue Leistung unter Zu- 
45
gnm delegung des erhöhten Schrapperinhalts und der ver­
kürzten Folgezeit auf

,  1,1 • 60
1,33

54 t/h .

D ie getroffenen M aßnahmen haben also bewirkt, daß die 
Leistung des Schrappers um  rd. 170 % über die bisherige 
gesteigert wurde und dam it nunmehr dem Leistungsver­
m ögen der Mahlanlage einschließlich einer ausreichenden 
Sicherheit entspricht. D am it war die gestellte Aufgabe gelöst.

Zusammenfassung.
Aus der Betriebswirtschaftsstelle eines H üttenwerkes 

werden zwei Beispiele für Leistungssteigerangen gebracht.

D as erste ist eine stoffw irtschaftliche Studie, bei der 
gezeigt wird, wie durch das U m stellen einer Zurichterei vom 
H andputzen auf das Flam m en durch geeignete betriebswirt­
schaftliche Maßnahmen folgende Ergebnisse erzielt werden 
können: Setzt m an den alten Zustand, das Handputzen 
=  100, so ergibt sich beim  Flam m en eine Leistungssteigerung 
auf 222 % , eine K ostensenkung auf 45 % und eine Ver­
minderung der D urchlaufzeit auf 27 %.

Das zw eite Beispiel g ibt in planm äßigem  Aufbau die 
Transportstudie einer Schrappvorrichtung an der Thomas­
schlackenhalde wieder. Mit H ilfe der allgemeinen Leistungs­
gleichung wird zunächst die Ist-L eistung erm ittelt und die 
hierbei auftretenden M engen und Zeiten einzeln auf die 
M öglichkeit der Leistungssteigerung untersucht. Durch Ver­
kürzung der F olgezeit und geeignete Maßnahmen zur Er­
höhung des Schrapperinhaltes konnte eine Leistungs­
steigerung um  170 % erzielt werden.

Umschau.
Verhalten des Stahles bei erhöhten 

Temperaturen.
Uebersicht über das Schrifttum des Jahres 19401).

E in r i c h tu n g e n  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  
D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t .

H . E s s e r  und S. E c k a r d t 2) beschreiben ein von ihnen 
entwickeltes D a u e r s ta n d p r ü f g e r ä t  m it Hebelgewichtsbe­
lastung, bei dem die Dehnungsmessung m it einem selbstaufzeich- 
nenden Dehnungsmeßgerät in der Weise erfolgt, daß ein Quarz­
rohr auf dem oberen und ein durch das Rohr geführter Quarz - 
stab, der die Meßspindel betä tig t, auf dem unteren Teller.des 
Probestabes aufgesetzt wird. Die Vergrößerung des Meßgerätes 
ist etwa 1 : 1000. Das Prüfgerät ist m it einer Vakuumeinrich­
tung versehen.

Ein G erät zur Vornahme von D a u e rs ta n d v e rd reh v e r­
suchen für Probestäbe von rd. 10 mm Dmr. wird von J .  G a li-  
b o u rg  und L. G u i l le t  d. J . 3) angegeben.

H . J .  T a p s e l l  und A. E. J o h n s o n 4) beschreiben eine E in ­
richtung zur Vornahme von D a u e r s ta n d v e r s u c h e n  u n t e r  
g le ic h z e i t ig e r  Z u g - u n d  V e r d r e h b e a n s p r u c h u n g .  B ild  1 
läß t den grundsätzlichen Aufbau der Prüfeinrichtung erkennen; 
Einzelheiten sind aus den B ild e rn  2 bis 5 zu ersehen. Die Form 
und die Abmessungen des Probestabes gehen aus B ild  6 hervor. 
Die Probe ist oben durch eine Einspannmuffe c ('s. auch B ild  3) 
m it einem Verlängerungsstab verbunden, der im oberen Teil des 
Maschinenrahmens bei a in einem Kugelgehänge (s. auch B ild  2) 
befestigt ist. Der Querriegel b, der eine Drehung des Ver­
längerungsstückes verhindern soll, ist in senkrechter Richtung 
frei beweglich. Der untere Kopf der Probe steht über eine weitere 
Einspannmuffe c m it einem Verlängerungsstück in Verbindung, 
das bei d ein Universalgelenk (s. auch B ild  4) träg t, an dem die 
zur Erzeugung der Zugkraft in der Längsrichtung des Stabes 
dienenden Gewichte aufgehängt sind. Das Verlängerungsstück 
ist m it einem Dreharm e versehen, an dessen beiden Enden dünne 
Stahldrähte angebracht sind, die über zwei praktisch reibungsfrei 
gelagerte Scheiben laufen und m it Hilfe von Gewichten eine 
Verdrehbeanspruchung auf den Probestab ausüben. Die Probe 
befindet sich in einem elektrisch geheizten Ofen, dessen Tem pe­
ra tu r innerhalb 2° bei 455° gleichgehalten werden kann. 
Die Temperaturschwankungen innerhalb der Meßlänge ̂ ü b er­
schreiten ¿ 3 °  nicht.

Die Dehnung in Längs- und Um fangsrichtung wird gleich­
zeitig und unabhängig voneinander m it dem vereinigten Zug- und 
Verdrehdehnungsmesser (f in B ild  1 ), dessen W irkungsweise 
aus B ild  5 hervorgeht, gemessen. Die untere Verbindungsmuffe 
ist vorn und hinten über einen W inkel von 120° aufgeschnitten 
und der Dehnungsmesser in dem so entstandenen Raum  u n te r­
gebracht. Der Dehnungsmesser besteht aus einem 10-mm-Stahl-

r ) Vgl. den letzten  Bericht in Stahl u. Eisen 60 (1940)
S. 271/73, 308/09 u. 325/26.

2) Arch. E isenhüttenw . 13 (1939/40) S. 209/20 (W erkstoff - 
aussch. 484).

3) Rev. Metall., Mem., 37 (1940) S. 1/15.
4) Engineering 150 (1940) S. 24/25.

BihlS. Vereinigter lug-u. 
Verdreh-Dehnungsmesser.

Bi Id S. Abmessungen des 
Probestaöes.

Bilder 1  bis G. Prüfeinrichtung für D aucrstandversuche unter g le ic h z e itig e r  
Zug- und Verdrehbeanspruchung nach H . J . Tapsell und A. E. Johnson.

drah t a, der an seinem oberen E nde im Kopf des r oh r f ö r mi gen  
Probestabes verschraubt ist (in B ild  5 nicht eingezeichnet). 
Der D rah t ist an seinem unteren  Ende m it einer 3 -m m -B ohrung 
versehen, und es ist an einer Seite ein A usschnitt v o n  120° vor­
handen. E r träg t einen Spiegel b und  ist m it einer dünnen 
waagerechten Scheibe c versehen. Eine zweite Scheibe d is t 
durch vier Federn C an  der ersten befestigt. E in 3 -m m -D raht e, 
der in dem oberen D rah t a  geführt wird, ist an der u n te re n  Scheibe 
und an  einem R ohr f angebracht, das sich u m  einen  inneren 
Zapfen g dreht, der im unteren  Teil der Einspannmuffe befestigt
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ist. Die D ehnung in Längsrichtung des Stabes wird m it einem 
Spiegel h gemessen, der m it der Schneide i in  Verbindung steht, 
die zwischen einer an  dem D rah t a  befestigten Feder k und 
einer der am D rah t e angebrachten Rillen sitzt. Die Bewegung 
des Spiegels w ird durch Fernrohr und  Skala in einer Entfernung 
von 1,5 m gemessen. 1 mm Skalenbewegung entspricht 0,0006 % 
Dehnung in L ängsrichtung des Probestabes.

Das Kriechen in U m fangsrichtung wird aus der relativen 
Bewegung des Drehspiegels 1 und  des Bezugsspiegels b bestim m t. 
Dieser Spiegel g esta tte t die Drehung des Kopfendes des P robe­
stabes zu messen, wenn die Verdrehgewichte aufgebracht werden. 
Der Drehspiegel 1 ist an  einer Schneide m befestigt, die zwischen 
einem Schneidenhalter n  und einer der in dem Federhalter o 
angebrachten Vertiefungen liegt. Das R ohr f wird gegen den

7S

10

o > 
•  / *

/ x

____ • —

/
o reine Zugbeanspruchung 
• reine Verdrehbeanspruchung 
x zusammengesetzte Beanspruchung

i i i i 1 i . . : ! i i

%%10
a

•1-5

£ S

10 2.0 3,0
0

M a th e m a t i s c h e  A u s w e r tu n g  v o n  Z e i t - D e h n u n g s -  
S c h a u lin ie n .

In  einem zusamm enfassenden'Bericht überprüft A. E ie h in -  
g e r 5) die im Schrifttum  bekanntgegebenen Vorschläge über die 
m a th e m a t i s c h e  F o rm  d e r  D a u e r s ta n d k u r v e n .

F. B le i l ö b 6) untersucht die heim üblichen Dauerstandver- 
such anfallenden Versuchsgrößen auf ihre gegenseitigen B e­
ziehungen und  Gesetzmäßigkeiten. Auf Grund dieser Gesetz­
m äßigkeiten wird dargelegt, wie die Dauerstandfestigkeit zu 
errechnen ist und wie die Zeit-Dehnungs-Schaulinien ausgewertet 
werden. Als H ilfsm ittel hierzu dient eine m athematische Formel, 
die m it Hilfe der E in f lu ß g r ö ß e n r e c h n u n g ,  eines schaubild­
lich-rechnerischen Verfahrens, aus Versuchs werten aufgestellt 
wird.

D a u e r s ta n d v e r s u c h e  u n te r  
m e h ra c h s ig e m  S p a n n u n g s z u s ta n d .

Die für das Kriechen maßgebende Ver­
gleichsspannung <jg beträgt im Falle einer 
einachsigen Zugbeanspruchung a  m it überla­
gerter Verdrehbeanspruchung t

if'^normalgeglüht 
undangelassen ag =  l/a 2 +  3 t 2 =  a  " j / 1 +  3 | T j .

Bei gleich großer Vergleichsspannung Cg muß 
die bildsame Vergleichsdehnung 8g nach einer 
bestim m ten Dauer oder die Dehngeschwindig-

d 8g
keit v =  _ _  stets dieselbe sein, näm lich: 

d t

Dehngeschwindigkeit u= ^ i n  W 'H / h

Bild 7. Abhängigkeit der Dehngeschwindigkeit 
von der Vergleichsspannung nach H . J . Tapsell 

und A. E. Johnson.

0,5 7,0 7,5 2,0 2,5
Molybdängehalt in °/o

Bild 8. Einfluß des Molybdängehaltes 
auf die D auerstandfestigkeit der Stähle 
der Gruppe A bei 538° nach R .F . Miller,

W. G. Benz und W. E. Unverzagt.

: = ] / f - < S ’ +  8 * + 8 * )  +  i Ys

worin 8„, 8,
3

und 8- die Dehnungen in  den
drei Richtungen (axial, tangential und radial) 
und y  die Schiebung bedeuten. K ennt m an 
die H auptspannungsrichtungen 1, 2 und 3, 
so wird:

Zahlentafel 1. E r g e b n is s e  v o n  D a u e r s ta n d v e r s u c h e n  
u n te r  Z ug- u n d  g l e i c h z e i t i g e r  V e r d r e h b e a n s p r u c h u n g  
a n e i n e m S t a h l m i t 0 , 1 7 %  C b e i 4 5 5 ° v o n H .  J .  T a p s e l l  

u n d  A. E . J o h n s o n .

8g " j / g  (S? +  3 | +  3’ ).

F ü r einachsigen Zug m it überlagerter Verdrehung ist:

Zug­
span­
nung

Ö

kg/mm2

Verdreh­
span­
nung

X

kg/mm2

Ö
T

Dehn­
geschwindig­

keit2) 
in Längs­
richtung 

O a  
% /h .l0 -4

Dehn­
geschwindig­

k eit2) in 
Umfangs- 

richtung 
O c 

V h .1 0 -*

Vergleichs­
spannung

ög

kg/mm2

Dehn­
geschwin­

digkeit 
dÖ£ 

V ”  dt 
%/h • 10“ 4

12,61) 0 0 1,70 0 12,6 1,70
11,01) 0 0 0,82 0 11,0 0,82
9,7 0 0 0,66 0 9,7 0,66
9.51) 0 0 0,61 0 9,5 0,61
9,5 0 0 0,60 0 9,5 0,60
7.91) 0 0 0,40 0 7,9 0,40
M 1) 0 0 0,18 0 6,3 0,18

11,0 1,9 0,17 0,94 0,58 11,5 1,00
9,5 1,6 0,17 0,69 0,42 9,9 0,73
9,8 4,9 0,5 1,47 1,42 12,8 1,68

1 7,9 3,9 0,5 0,94 0,47 10,4 0,98
4,7 4,7 1,0 0,49 0,86 9,5 0,70
3,9 3,9 1,0 0,38 0,28 7,9 0,41
3,2 6,3 2,0 0,25 2,15 11,4 1,27
2,4 4,6 1,9 0,21 0,80 8,3 0,51
0 7,7 oo 0 . 4,73 13,4 2,73

1 o 5,1 oo 0 1,15 10,5 0,66
1 0 4,6 oo 0 0,67 8,4 0,39

8  ̂= ---- ^  , womit au ch :
¿t

> = ] / 8 * +  T! und v  =  d — =  l / ( d 
+  3 d t  j  \ d—)2 + 1 r jd t /  3 m

wird.
H. J .  T a p s e l l  und  A. E. J o h n s o n 7) fanden bei D auer­

standversuchen un ter Zug- und  gleichzeitiger V erdrehbean­
spruchung an  einem Stahl m it 0,17 % C hei 455° die in  Zahlen­

d e  _ d S y  
d t 

sind.

ta fe l 1 wiedergegebenen W erte, worin C a =  u n d C c =  —

J) Vollstäbe; alle Übrigen sind Bobrproben.
*) Die Werte beziehen sich auf eine Zeit von 150 h.

Zapfen g durch die Federn C angedrückt. Die Bewegungen der 
Spiegel 1 und b werden durch Fernrohr und Skala in einer E n t­
fernung von 0,75 m gemessen. 1 mm  der relativen Skalenbewe­
gung entspricht 0,0006 % Schiebung. Der vereinigte Zug- und 
Verdrehmesser wurde m it rohrförmigen Proben aus einem Feder­
stahl bei R aum tem peratur geeicht.

D u rc h fü h ru n g  u n d  A u s w e r tu n g  v o n  D a u e r s t a n d ­
v e r s u c h e n .

Nach H. Esser und S. E c k a rd t2) soll sich die D auerstand­
festigkeit eines W erkstoffes bereits durch einen Stufenversuch 
mit einer Belastungsdauer von nu r 1 h für jede B elastungsstufe 
unter Verwendung eines einzigen Probestabes größenordnungs­
mäßig festlegen lassen. Danach wäre der 1 - h - S tu f e n v e r s u c h  
als Vorversuch zur Festlegung 'der zweckmäßigen L aststufe für 
das übliche Verfahren nach DIN-Vornorm  DV M -Prüfverfahren 
A 117 und A 118 geeignet. *

Somit ist = 
d t

Rechnet m an m it den gemessenen W erten C a und C c, so gelangt 
m an zu einer verhältnism äßig guten Bestätigung der Theorie,

d8g
nach der die Dehngeschwindigkeit v =  nur eine Funktion 

der Vergleichsspannung csg ist (B ild  7).

E in f lu ß  d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  
W ä r m e b e h a n d lu n g  a u f  d i e ^ D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t .  

Welche g ro ß e n  U n te r s c h ie d e  im  D e h n v e r h a l te n  bei 
Stählen ähnlicher Zusammensetzung, besonders u n l e g i e r t e n  
S t ä h le n ,  au ftre ten  können, geht aus der in  Zahlentafel 2 wieder­
gegebenen Aufstellung von H. J .  T a p s e l l8) hervor. Bei allen 
drei Erschm elzungsarten (basischer und saurer Siemens-Martin- 
Ofen, basischer Elektroofen) sind Stähle m it ungünstigem D ehn­
verhalten  zu finden. Aus der Zusammenstellung ist weiter e r­
sichtlich, daß Stähle m it gleich gutem  D ehnverhalten bei 450°

6) Arch. E isenhüttenw . 13 (1939/40) S. 397/402 (Werkstoff- 
ivussch. 493).

6) Arch. E isenhüttenw . 13 (1939/40) S. 489/98 (W erkstoff- 
aussch. 498, u. Betriebsw.-Aussch. 167).

7) Engineering 150 (1940) S. 61/63.
8) Engineering 149 (1940) S. 287/88.
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sowohl m it 0,16 als auch m it 0,25 und 0,40 % C erhalten werden 
können. Die Stähle, die ein ungünstiges Dehnverhalten bei 
450° zeigten, verhielten sich auch bei 400 und 550° unbefriedi­
gend, und zwar auch bei niedrigeren Belastungen als 12,6 kg/m m 2. 
Die Zugfestigkeit der Stähle hei R aum tem peratur erbrachte 
keine Aufklärung für das ungünstige V erhalten bei hohen Tem ­
peraturen ; auch die Zugfestigkeit bei hohen Tem peraturen gibt 
keinen befriedigenden A nhalt für das D auerstandverhalten. Die 
Dehngeschwindigkeit ist der empfindlichste M aßstab für den

2 3  1
Chromgehalt in °/o

Bild 9.
Einfluß des Chromgehaltes auf die Dauerstandfestigkeit der Stähle der G-ruppe 

B und C bei 538° nach R. P. Miller, W. G. Benz und W. E. U nverzagt.

75-

7*

Gefügeänderung 
  bei ¡38°:  • geglüht

D ra ra ■ » nom algeglüht
| j  I  e angelassen

keine T  m ittel T  ® normalgeglüht
schwach stark undangelassen _

j : j j | Wärmebehandlung |
Stahl: Ci Ct B6 B3 B5 C3 Ci ßt Al C3 Bl C's Al A5 A3 A3 B3 A3 A3 Av Aß Ah

Bild 10. G efügebeständigkeit der von  R. F. Miller, W. G. Benz und W. 
E. U nverzagt auf D auerstandfestigkeit bei 538° untersuchten Stähle.

Zahlentafel 2. D e h n g e s c h w in d ig k e i t  v o n  u n le g i e r t e n  
S t ä h le n  b e i 450° u n d  1 2 ,6  k g /m m 2 B e la s tu n g  n a c h  

H. J .  T a p s e i l .

% O Erschmelzungsart
Dehngeschwindigkeit 

in fünf Tagen 
IO” 4 %/h

0,16 1,0
0,19 saurer Siemens-Martin-Ofen 22,5
0,23 0,5
0,24 2,5

0,13 basischer Elektroofen 3,3

0,16 2,0
0,16 140,0
0,25 basischer Siemens-Martin-Ofen 2,5
0,20 46,0

0,40 saurer Siemens-Martin-Ofen 3,0
0,42 7,4

0,40 basischer Elektroofen 21,0

Einfluß sehr geringer Unterschiede in der Zusammensetzung 
und im Gefügeaufbau zweier sehr ähnlicher Stähle, so daß U nter­
schiede in der Dehngeschwindigkeit im Verhältnis von beispiels­
weise 2 : 1 nur einen geringen Unterschied in der Zugfestigkeit 
bedeuten; eine geringe Aenderung der Belastung oder ein geringer 
Tem peraturunterschied bei einem der beiden Stähle genügt, um 
dessen Dehngeschwindigkeit der des anderen Stahles anzugleichen.

Bei C h r o m - M o ly b d ä n - S tä h le n ,  und zwar sowohl bei 
solchen m it 0,5 als auch m it 1 % Mo, erweist sich ein niedriger 
K ohlenstoffgehalt vorteilhafter als ein höherer. E in  Molybdän­
gehalt von 0,8 bis 1 % zeigte bessere Ergebnisse als ein solcher 
von 0 ,5 % . Günstig ist auch ein geringer V a n ad in z u sa tz  für 
das D auerstandverhalten von Chrom-Molybdän-Stählen. Stähle 
m it 6 % Cr und etwa 0,6 % Mo haben einen sehr guten Korro­
sionswiderstand, aber ein schlechteres D auerstandverhalten als 
solche, die etwa 0,8 bis 1 % Cr aufweisen.

Zahlentafel 3. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  v o n  
R . F. M il le r ,  W. G. B e n z  und W. E . U n v e r z a g t  u n t e r ­

s u c h te n  S tä h le .

Stahl | % C | % Si | % Mn| % P | % S | % Cr | % Mo| % Sonstiges

A 1 
A  2 
A 3 
A 4 
A 5

0,15
0,16
0,21
0,13
0,21

0,14
0,16
0,03
0,01
0,13

0,46
0,43
0,38
0,33
0,86

Grup
0,006
0,015
0,017
0,014
0,016

pe A 
0,023 
0,013 
0,025 
0,022 
0,026

0,56
1,10
1,36
1,95
0,58

B 1 
B 2 
B 3 
B 4 
B 5 
B 6

0,12
0,10
0,14
0,17
0,12
0,08

0,22
0,12
0,84
0,57
1,57
1,43

0,47
0,34
0,43
0,52
0,48
0,32

Grup
0,008
0,012
0,011
0,012
0,010
0,010

pe B 
0,007 
0,007 
0,008 
0,014 
0,011 
0,011

2,06
2,26
1.25 
1,78
3.26 
3,02

0,50
1,06
0,54
0,78
0,54
0,54 0,56 Al

O 1
C 2 
C 3 
C 4 
C 5 
O 6

0,13
0,13
0,13
0,07
0,05
0,09

0,44
0,38
1,57
1,28
0,39
0,35

0,36
0,56
0,26
0,28
0,34
0,42

Grup
0,017
0,008
0,011
0,010
0,010
0,012

pe C 
0,007 
0,017 
0,010 
0,017 
0,008 
0,011

5,48
5,66
5,24
4,96
5,20
5,00

0,50
0,98
0,50
0,54
0,58
0,55

0,58 Al 
0,47 Ti 
0,59 Nb

Zahlentafel 4. W ä r m e b e h a n d lu n g  u n d  D a u e r s t a n d f e s t i g ­
k e i t  b e i 538° d e r  v o n  R. E. M il le r ,  W . G. B en z  u n d  

W. E. U n v e r z a g t  u n t e r s u c h t e n  S tä h le .

Stahl
W ärmebehandlung1) 

°0

Dauerstandfestigkeit 
(1 % Dehnung in 10 000 h) 

kg/mm2

A 1 899 N 8,1
899 N 704 T 7,0

A 2 899 N 9,3
899 N 704 T 9,0

A 3 899 N 11,1
899 N 704 T 10,1

A 4 899 N 13,33)
A 5 899 N 704 T 11,2

899 N 704 T 8,4

B 1 899 N 749 T 7,0
B 2 899 N 749 T 9,32)
B 3 899 N 749 T 5,52)
B 4 955 N 746 T 7,9
B 5 871 An 6,02)
B 6 844 N 5,52)

C 1 871 N 6,42)
C 2 871 N 749 T 4,62)

899 N 749 T 7,62)
C 3 871 An 6,22)
C 4 844 N 3,72)
O 5 749 T 8,1
C 6 749 T 11,5

i) N =  normalgeglüht, T =  angelassen, An =  geglüht. 2) Beständiges 
Gefüge. 3) Extrapoliert.

Bild 11. 2050 h bei 600° unter einer
B elastung von 0,23 bis 1,1 k g/m m 2 geglüht.

Bild 12. 1898 h bei 700° unter einer 
Belastung von 0,23 bis 0,9 k g/m m 2geglüht.

Bilder 11 bis 13. Ausscheidungen im  Gefüge von nichtrostendem  Stahl m it 18,7 % Cr und 9,5 % Ni bei I^iuerstandversuchen von  O. R. Austin
und O. H. Samans. (Proben vor dem Versuch bei 1150° geglüht.)
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R. F . M il le r ,  W. G. B e n z  und W. E. U n v e r z a g t 9) u n te r­
suchten den E influß der chemischen Zusammensetzung und 
W ärm ebehandlung auf das D auerstandverhalten einer Reihe 
von niedriglegierten Stählen bei 538°. Die chemische Zu­
sammensetzung der Stähle ist in Zahlentafel 3 angegeben. 
Die Stähle der Gruppe A sind M o ly b d ä n s tä h le  m it wechseln­
dem Molybdän- und  M angangehalt, die der Gruppe B Stähle 
mit 1,25 bis 3,25 % Cr und Zusätzen an Molybdän, Silizium 

• an Luft abgekühlte Proben 
o im Ofen abgekühlte Proben 
x ¡m Ofen abgekühlte Proben mitnadeligem Gefüge

Stahl 7. 550° Stahls. 550° Stahl3. 550° Stahl k. 585°
r

S
l

g/n m2
• •

io,s
• kg!am'

\0 :
•

•• 3,1
\ L

'kg!mm

-X
* •

N i •

• r
N

t N
•

r
‘ •

t \

1 /
• •

1
S 1 \\\
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0J0 0,S0 0 0,10 0,20 0,300 ogo o,so
korndurchmesser in mm

Bild 14. Einfluß der Korngröße auf die D auerstandfestigkeit der Stähle nach 
Zahlentafel 6 nach S. H . Weaver.

und Alum inium ; Gruppe C um faßt C h r o m s tä h le  m it 5 %
Cr und Zusätzen an  Molybdän, Silizium, Aluminium, T itan  
und Niob. In  Zahlentafel 4 ist die W ärm ebehandlung der 
Stähle und die in  Versuchen von m ehreren tausend Stunden 
Dauer erm ittelte  Dauerstandfestigkeit (Belastung, die einer 
Dehnung von 1 % in 10 000 h entspricht) wiedergegeben.

Wie B ild  8 erkennen läßt, steigt die Dauerstandfestigkeit 
bei den M olybdänstählen der Gruppe A m it steigendem Molyb­
dängehalt, und zwar sowohl im norm algeglühten als auch im 
angelassenen Zustand. Im  norm algeglühten Z ustand liegt die 
Dauerstandfestigkeit für alle untersuchten M olybdängehalte 
höher als im angelassenen Zustand. Das bei den normalgeglühten 
Stählen vorhandene perlitische Gefüge ist jedoch bei 538° nicht 
beständig. Die niedrigere Dauerstandfestigkeit der Stähle im 
angelassenen Z ustand m it einem beständigen Gefüge aus kuge­
ligem Zem entit dürfte eine sichere Grundlage für die Beurteilung 
der D auerstandfestigkeit bei dieser Stahlgruppe abgeben. Eine 
Erhöhung des M angangehaltes von 0,46 auf 0,86 % verursacht 
eine geringe Erhöhung der Dauerstandfestigkeit im angelassenen 
Zustand, wie ein Vergleich der Stähle A 1 und A 5 m it rd.
0 ,5%  Mo erkennen läß t (vg l. Zahlentafel 4).

Wie aus B ild  9 hervorgeht, bewirkt eine Steigerung des 
Chromgehaltes von 2 auf 5 % eine Erniedrigung der D auerstand ' 
festigkeit, während eine Erhöhung des M olybdängehaltes von 
0,5 auf 1 % die Dauerstandfestigkeit verbessert. Eine ähnliche 
Erniedrigung ist zu beobachten, wenn der Chromgehalt der 
normalgeglühten Chrom-Molybdän-Silizium-Aluminium-Stähle 
von 3 auf 5 % erhöht wird. Anderseits fü h rt die Erhöhung des 
Chromgehaltes von 3 auf 5 % bei den Stählen m it 0,5 % Mo 
und 1,5 % Si nur zu einer geringen Aenderung der D auerstand­
festigkeit.

Von den Stählen B 3 und  B 4, die beide Chrom, Molybdän 
und Silizium en tha lten  und eine ähnliche W ärm ebehandlung 
erfahren haben, h a t der nur wenig höher legierte Stahl B 4 bei 
ähnlicher Korngröße eine wesentlich höhere D auerstandfestig­
keit. Es scheint, daß  bei dieser S tah lart geringe Unterschiede 
in der chemischen Zusamm ensetzung die G e fü g e a u s b i ld u n g  
nach Luftabkühlung in ausgesprochenem Maße beeinflussen.
Stahl B 4 weist sehr feine und gleichmäßig verteilte K arb id­
teilchen auf, w ährend sie bei Stahl B 3 zusamm engeballt an den 
Korngrenzen liegen und in dieser Anordnung wahrscheinlich 
wenig dauerstandfestigkeitssteigernd wirken. Bemerkenswert 
gute Ergebnisse wurden m it den Chrom-M olybdän-Stählen C 5 
und C 6 m it T itan- und  Niobzusätzert im warmgewalzten und 
angelassenen Z ustand erzielt.

Das V erhalten der untersuchten  Stähle auf ihre G e fü g e ­
b e s t ä n d i g k e i t  ist aus B ild  10 zu ersehen. Im  allgemeinen sind 
die Stähle m it der höchsten Dauerstandfestigkeit am wenigsten

gefügebeständig. Falls der gleiche Stahl zwei verschiedenen 
W ärm ebehandlungen unterworfen wurde, so entsprach dem 
Z ustand größerer Gefügebeständigkeit eine niedrigere D auer­
standfestigkeit. Es ist anzunehmen, daß bei genügend langer 
Ausdehnung der Dauerstandversuche bei 538° die gleichen 
Gefügeänderungen wie durch das Anlassen vor der D auerstand­
prüfung eingetreten wären. Im  vorliegenden Falle w ar allerdings 
selbst eine Prüfzeit von 3000 h nicht lang genug, um einen Abfall 

in der Dauerstandfestigkeit zustande zu bringen.
Im  allgemeinen läß t sich sagen, daß m it 

Ausnahme der titan - und niobhaltigen Stähle 
die Dauerstandfestigkeit der Stähle in Gruppe C 
etwas un ter der der Stähle in Gruppe B liegt, und 
daß die Stähle der Gruppe B die der Gruppe A 
nicht ganz erreichen.

C. R. A u s t in  und C. H. S a m a n s 10) u n te r­
suchten den Einfluß der W ärm ebehandlung auf 
das D auerstandverhalten eines n i c h t r o s t e n d e n  
S ta h le s  m it 0,07 % C, 18,73 % Cr und 9,46 % 
Ni. Die Proben, die säm tlich aus einer W alz­
stange stam m ten, wurden 15 min in W asserstoff 
bei 1150, 950 oder 750° geglüht und an der 
Luft abgekühlt. Sodann wurden Dauerbelastungs­
versuche bei 600, 700 und 800° in der Weise 
durchgeführt, daß die Proben stufenweise auf 
1,4 bis 7,0 kg/m m  belastet wurden, wobei die 
Last jeweils 10 bis 24 Tage gleichgehalten wurde. 
Die erhaltenen Dehngeschwindigkeiten, auf 1000 h 
extrapoliert, sind in Zahlentafel 5 wiederge­
geben. Bei der P rüftem peratur von 600° sind 
praktisch keine Unterschiede im D ehnverhalten 
zwischen den drei W ärm ebehandlungen vor­

handen. Bei 700° erwiesen sich die von 950° abgekühlten Proben 
den von 1150 und 750° abgekühlten, die ihrerseits in ihrem 
Dehnverhalten sich praktisch nicht unterschieden, deutlich 
unterlegen. Die Prüfung bei 800° ergab eine Ueberlegenheit der 
von 1150° abgekühlten Proben.

Zahlentafel 5. E r g e b n is s e  v o n  D a u e r s ta n d  v e r s u c h e n  a n  
n i c h t r o s t e n d e m  S ta h l  m it  1 8 ,7  % C r u n d  9 ,5  % N i v o n  

C. R . A u s t in  u n d  C. H. S a m a n s .

0 CIO 0,S0

Prlif tem­
peratur Belastung Belastungs­

zeit
Zeit, die 

Probe auf 
Temperatur

Dehngeschwindigkeit in 
10-3  %/h bei vorheriger 

Glühung der Proben bei

°0 kg/mm2 h h 1150° 950° 750°

600 1,4 555 555 <  0,01 <  0,01 <  0,01
600 2,8 262 817 <  0,01 <  0,01 <  0,01
600 4,2 239 1056 <  0,01 0,01 <  0,01
600 5,6 527 1583 0,04 0,03 0,05
600 7,0 467 2050 0,04 0,03 0,05
700 1,4 430 430 -0 ,0 2 5 0,01 0,01
700 2,8 581 1011 0,02 0,05 0,02

’ 700 4,2 456 1467 0,17 0,31 0,11
700 5,6 431 1898 1,52 3,28 1,73
800 1,4 426 426 0,09 0,17 0,14
800
800

2,8
4,2

526 952 1,69 4,83 4,93

Zahlentafel 6. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  v o n  
S. H. W e a v e r  u n t e r s u c h t e n  S tä h le .

1 Stahl 1 % o % Si % Mn % P % s % Cr Sonstiges %

! 1 1 0,21 0,32 0,44 0,010 0,014 0,95 Mo
2 ' 0,20 0,39 0,44 0,025 0,014 1,66 0,94 Mo
3 0,20 0,22 0,34 0,015 0,012 1,75 1,70 W

1 4 0,20 0,63 0,53 0,015 0,012 5,24 0,48 Mo

Bemerkenswert ist das A uftreten von n e g a t iv e n  D e h n -  
g e s c h w in d ig k e i t s w e r te n .  Die beobachtete Verkürzung des 
Stabes ist auf Ausscheidungen zurückzuführen, die m it einer 
Volum enverkleinerung verbunden sind, welche die durch das 
Kriechen bewirkte Verlängerung übersteigt. D ilatom eter­
messungen ergaben, daß die Verkürzung nicht von dem Aufbrin- 
gen einer L ast abhängig ist.

In  eingehenden m etallographischen U ntersuchungen konnte  
der Verlauf der Ausscheidungen verfolgt werden. Bei 600 und 
700° geht der A u s s c h e id u n g s a b la u f  verhältnism äßig langsam  
vor sich und zieht sich augenscheinlich über mehrere 1000 h hin. 
Bei 600° finden sich wolkenartige Ausscheidungen vorzugsweise 
in der Nähe der Korngrenzen ( B i ld  11), bei 700° sind zickzack­
förmig angeordnete Ausscheidungen an  den Kornbegrenzungen 
und an  den Zwillingslinien zu beobachten ( B ild  12). Bei 800° 
tre ten  zwei deutlich voneinander verschiedene A rten von Aus-

9) Amer. Soc. Test. M ater., Vorabzug 45, Ju n i 1940, 11 S. 
H eat T reat. Forg. 26 (1940) S. 378/83.

19-81

10) Amer. In st. min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. 
Nr. 1181, 15 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 4.

38
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Scheidungen auf ( B i ld  13), von denen die eine, durch das Aetz- 
m ittel dunkel gefärbte, vorzugsweise an  den Kornbegrenzungen 
zu finden ist und die andere, vom Aetzm ittel wenig angegriffene,
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Bild 15. Zusammenhang zwischen  
Höchstwert der D auerstandfestigkeit, 
günstiger Korngröße und Prüftem pe- 
ratur bei Stählen m it 0,5 % Mo nach 

S. H. Weaver.
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Bild 16. D auerstandiestigkeits-Tem - 
peratur-K urven für Stähle m it 0,5 % 
Mo und verschiedener Korngröße 

nach S. H . W eaver.

im Innern  der K örner liegt. Die dunkelgefärbten Ausscheidungen 
sind wahrscheinlich Karbide, während die hellen ferritischer 
N atu r sind.

S. H. W e a v e r 11) führte  m it den in Zahlentafel 6 angegebenen 
vier Stählen, die durch geeignete W ärmebehandlungen auf v e r ­
s c h ie d e n e  K o rn g r ö ß e n  gebracht worden waren, bei 550° (bei 

S tahl 4 bei 585°) Dauerstandversuche über mehrere 
tausend Stunden durch, deren Ergebnisse in B ild  14 
wiedergegeben sind.

H iernach ergibt sich bei den ofenabgekühlten 
Proben für jeden Stahl eine günstigste Korngröße, 
bei der die D auerstandfestigkeit einen Höchstwert 
h a t. Die luftabgekühlten Proben zeigen meist ein 
schlechteres D auerstandverhalten.

W eitere Versuche an zwölf M o ly b d ä n s tä h le n  
m it 0,10 bis 0,48 % C und rd. 0,5 % Mo, die zwischen 400 
und 550° untersucht wurden, ergaben den aus B ild  15 
zu ersehenden Zusammenhang zwischen Höchstwert der 
D auerstandfestigkeit, günstigster Korngröße (nach 
Amer. Soc. Test. M at. E 19-33) und Prüftemperatur. 
Bei der niedrigsten P rüftem peratu r weist der Stahl mit 
feinstem  K orn die größte D auerstandfestigkeit auf, bei 
der höchsten P rüftem peratu r der Stahl m it gröbstem 
Korn. W eaver faß t seine Untersuchungen an Molybdän­
stählen m it0 ,5  % Mo und die daraus abgeleiteten Ueber- 
legungen in einem du rch  B ild  16 wiedergegebenen Schau­
bild zusammen, in  dem für die verschiedenen Korn­
größen die Dauerstandfestigkeits-Tem peratur-Kurven 
eingezeichnet sind, aus denen sich Anhaltspunkte für 
das voraussichtliche D auerstandverhalten  von Molyb­
dänstählen m it 0,5 % Mo auf Grund ihrer Korngröße 

entnehm en lassen. A nton  Pomp.
[Schluß folgt.]

J1) Gen. E lectr. Rev. 43 (1940) S. 357/64.

U m fü h ru n gen  fü r  W alzwerke.
S e l b s t t ä t i g e  U m fü h ru n g  f ü r  d ie  V o r d e r s e i te  o f f e n e r  

W a lz w e rk e . Ausgehend von der Tatsache, daß eine vollständig 
maschinenmäßige A usgestaltung der offenen W alzenstraßen 
bisher noch nicht gefunden wurde, sucht A. P. T s c h e k m a r je w 1) 
m it seinen M itarbeitern eine B auart der selbsttätigen Umführung 
für die vordere Seite des offenen W alzenstranges zu schaffen,

J) Teori. p rak t. m et. 11 (1939) Nr. 12, S. 53/57.

die allen Anforderungen genügt. Die vorhandenen einfachsten 
Um führungsarten, wie sie auf der Rückseite der Straße gebraucht 
werden, genügen h ier nicht, da  der S tab  gekantet und in der 
E inführung stram m  gehalten werden muß.

Der Versuch, die Aufgabe zu lösen, erfolgte un ter Beachtung 
folgender Hauptbedingungen, die auf Vorschlag des Verfassers 
dem E ntw urf der U m führung zugrunde gelegt wurden:
1. die Um führung soll R auten , Ovale usw. in die Kaliber 

zwangsläufig einführen und in den E inführungen festhalten;

Ö S -  t ä i i i -
-1090 —------ 4 « ----------1170 —------ 4 -900

Bild 1. Anordnung einer 
Ovalumführung an einer
1 =  Treibapparat
2 =  Elektromotor zum

Treibapparat
3 =  Bremsmagnet
4 =  Gegengewicht
5 =  R ollen
6 und 7 =  Seilzug

selbsttätigen  Rauten- und 
m ittleren Stabstahlstrafle.

8 =  Bock zum Elek­
trom agnet

9 =  Rollenböcke
10 =  Umftihrung
11 =  Einlauftrichter
12 =  Führung
13 =  Kantbüchse
14 =  Photoelem ent
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1805
Bild 3. S elb sttä tige, aufklappbare U m fahrung für das Fertiggerüst einer P latinenstraße.

1 =  Stahlgußkörper
2 und 3 =  K lappen  
4 und 5 =  H ebel
6 =  Zugstange
7 =  G egengew icht

8 =  Motor
9 =  Schneckengetriebe

10 =  lose aufgesetzte Kurbel
11 =  Klauenkupplung
12 =  Schalthebel.

schraube entsprechend den zu walzenden Abmessungen ein­
gestellt, um den Stab  am Ausgangsende der R inne, vor dem E in ­
t r i t t  in den T reibapparat, hochkant zu halten . Das K an ten  des 
Stabes w ird  beim A u s tritt  aus dem  vorhergehenden Gerüst 
durch eine K antbüchse (13) eingeleitet. Dieser Teil der U m ­
fah rung  w ird getrennt von dem T reibapparat auf dem  W alz- 
balken befestigt.

D er T reibapparat ( B i ld  2 )  besteht aus zwei profilierten, 
senkrecht gelagerten Rollen. E ine Rolle m it fester Achse wird 
durch einen 2-kVA-Flanschm otor angetrieben, w ährend die 
andere Rolle eine bewegliche, in  einem Schlitten befestigte Achse 
h a t und  durch R eibung m itgenomm en lose m itläuft. Die beiden 
Rollen werden durch ein Gewicht ( B ild  1, 4) m it Seilzug (7) 
über Rollen (5) aneinandergepreßt u nd  ziehen den S tab  nur 
so lange durch, bis die W alzen das vordere Ende gefaßt haben. 
Die aus den W alzen austretende S tabspitze schaltet durch die 
W irkung einer, auf der Rückseite der S traße befindlichen P h o to ­
zelle (14) den E lektrom agneten (3) ein, der die lose Rolle durch 
einen Seilzug (6) beiseite schiebt. Der H ub ist e instellbar und  
k ann  die R oßen bis etwa 30 mm Spaltbreite  auseinanderbringen. 
Die Umfangsgeschwindigkeit der Treibrollen ist etw as höher als 
die der W alzen. Zwischen den Treibrollen und  W alzen befindet 
sich noch eine Triehtereinführung (11), die die S tabspitze den 
Führungen (12) zuleitet. Beide Treibrollen sind in  einem ge­
schweißten Blechgehäuse untergebracht, das auf einer getrenn ten  
G rundplatte  befestigt ist und unabhängig von der selbsttätigen 
U m führung gleichlaufend zu der M ittellinie der W alzenstraße 
verschoben werden kann.

F ü r Versuche mit  dieser E inführung wurde das Fertiggerüst 
gewählt, das beim W alzen der leichten Q uerschnitte die Leistung 
der S traße herabsetzte.

Anderseits wollte m an die Um führung bei den schwierigsten 
V erhältnissen versuchen, da m a n  erst dadurch K larheit auf deren 
V erhalten an  leichteren Stellen, bei den Zwischengerüsten auf 
der Vorderseite der Fertigstraße, m achen konnte. Die U m füh­
rung diente also zur Aufgabe des Ovals in  das Fertigkaliber von

5

2. die Um führung soll den S tab  in der Um führungsrinne kanten  
und in der gekan teten  Lage dem T reibapparat zuleiten. Der 
Kantwinkel soll e inste llbar sein;

3. das Kanten wird zunächst in der K antbüchse eingeleitet und 
in der U m führungsrinne, die V-Profil h a t, beendet;

Bild 2. Schnitt durch den'Treibapparat und E inzelheiten  der Einführung 
m it dem Einlauftrichter.

4. zur zwangsläufigen Aufgabe des gekanteten  Stabes in  die 
Walzen durch stram m e E inführungen soll ein senkrecht 
gelagertes RoUenpaar vorgesehen werden, bei dem eine Rolle 
durch Flanschm otor angetrieben u nd  die zweite Rolle lose 
durch Reibung von der ersten  m itgenom m en w ird;

5. alle Teile der Um führung sollen leicht zugänglich sein, um 
die Beaufsichtigung u nd  Instandsetzung  zu erleichtern;

6. die Arbeit der Um führung  ̂ e r lä u f t  vollkommen selbsttätig ;

7. die Möglichkeit der Verwendung d er U m führung m üßte sich 
auf den ganzen W alzplan der betreffenden W alzenstraße e r­
strecken. Die K antbüchsen, die profilierten  Rollen des T reib­
apparates und  die E inführungen sind deshalb auswechselbar 
vorzusehen; die B reite der U m führungsrinne ist e instellbar 
einzurichten. Die Befestigung der U m führung is t lösbar zu 
machen, dam it sie vor den erforderlichen K alibern  der S traße 
eingestellt werden kann ;

8. die Wartung d arf sich n u r auf regelm äßig durchgeführte 
Prüfung und Schm ierung der beweglichen Teile erstrecken.

U nter Beachtung dieser Grundbedingungen wurde nach 
den Plänen des Verfassers eine Um führung ( B i ld  1, 1 bis 14) 
gebaut und  an  der 320er F ertigstraße des W erkes Petrow ski 
versucht. Die U m führungsrinne (10) is t ans W inkel, und  U-Pro- 
filen zusammengesetzt und  an  einer kreisförmigen Säule aus 
Blech befestigt. Die B reite  der R inne w ird durch  eine Stell-

23 mm Dm r. (der W alzplan  der R undstah lstraße  um faßt A b­
messungen von 19 bis 30 m m  Dm r.). Die Ergebnisse der Versuche 
waren sehr zufriedenstellend und  überzeugten davon, daß eine 
selbsttätige Um führung an  dieser Stelle möglich ist. Nach über­
schläglichen, n icht näher angegebenen Berechnungen des Ver­
fassers könnte diese E inrich tung  bei allgemeiner E inführung 
die Leistung der offenen W alzwerke um  etwa 30 %  und  in 
einigen Fällen  noch m ehr erhöhen.

A u f k la p p b a r e  s e l b s t t ä t i g e  U m f ü h r u n g  f ü r  P l a t i n e n .  
E ine andere  u n te r Führung  des Verfassers beim Um bau einer 
zweigerüstigen 700er D reiw alzen-P latinenstraße des W erkes 
K om intern  entw orfene U m führung ist am  F ertiggerüst a u f­
gestellt und  d ien t zur U m leitung des W alzgutes aus dem  d ritte n  
(unteren) K aliber in  das v ierte  (obere) K aliber. W egen P la tz ­
mangels wurde die Um führung auf dem  fah rbaren  H ebetisch 
h in te r dem F ertiggerüst befestigt, der die P la tin e  nach dem  ersten
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Stich aufnim m t und m it Hilfe des Rollganges durch die offene 
U m führung in  das zweite K aliber (oben) aufgibt. Die U m ­
führung (B ild  3) besteht aus einem Stahlgußkörper (1) und zwei 
K lappen (2 und 3), die die Rückwand der Um führung bilden. 
Die K lappen sind m iteinander durch zwei s ta rr  aufgesetzte 
Hebel (4 und 5) und eine Zugstange (6) verbunden. Die ge­
schlossenen K lappen werden durch ein Gegengewicht (7) in 
ih rer Lage festgehalten, gleichzeitig nim m t dasselbe den Anfangs­
druck des Stabes auf, um so mehr, als sich der Hebel 5 dabei in 
der Totlage befindet. Beim weiteren Anwachsen der Schleife 
ste ig t der Druck und hebt das Gegengewicht etwas an, um die 
Schleife durchzulassen.

Das Hochklappen der Um führung erfolgt nach dem vierten 
Stich durch einen Motor 8 (9,5 PS, n =  930) über das Schnecken­
getriebe 9 (eingängige Schnecke, Uebersetzungsverhältnis 
i =  38) und einen lose auf der Welle sitzenden Hebel 10, der m it 
der oberen K lappe (2) m it Hilfe einer K lauenkupplung (11) und 
m it der unteren K lappe (3) durch K urbel (4) und (5) und die 
Stange (6) verbunden ist. Der Motor wird selbsttätig  durch den 
Schalthebel (13) am vorderen Ende der Um führungsrinne a n ­
gestellt. Die Um führung bleibt während des ersten und zweiten 
Stiches offen und wird auf dem Rückwege des Tisches zum d ritten  
K aliber durch den Motor geschlossen. Das Zwischenschalten 
der K lauenkupplung in das M otorgetriebe ermöglicht das Hoch­
heben der K lappen bei steigendem Druck der Schleife, falls der 
motorische Antrieb der K lappen verspäte t einsetzt.

Nach vorsichtigen Schätzungen des Verfassers soll die 
Leistung des Walzwerkes allein durch die Um führung um etwa 
20 %  erhöht werden. W la d im ir M ichnewitsch.

D ie  n eu ere E ntw ick lung von E isen ab sch eid ern .
Als Eisenabscheider werden gewöhnlich Sonderbauarten 

von M agnetscheidern bezeichnet, die dazu dienen, aus einem 
unm agnetischen Aufbereitungsgut, Erzen, Kohlen oder Salzen, 
Eisenteile jeder A rt zu entfernen, um Beschädigungen em p­
findlicher Zerkleinerungsmaschinen, wie Kreiselbrecher oder 
K ohlenstaubm ühlen, durch solche Frem dkörper zu ve r­
hindern. E in  Bericht über den gegenwärtigen Stand der E n t­
wicklung solcher Eisenabscheider in E ngland1) m acht, das sei 
gleich festgestellt, abgesehen von einer B auart, m it g rundsätz­
lichen Neuerungen nicht bekannt. Gleiche Scheiderbauarten 
sind vielmehr auch in  Deutschland oder in den Vereinigten 
S taaten  seit langem in  Gebrauch.

W enn das Aufgabegut den Zerkleinerungsm aschinen im 
stetigen Strom  auf einem Förderband zugeführt wird, ist es 
zweckmäßig, die Abwurfrolle des Bandes als Magnetscheider 
auszubilden, wie es bei der R o ta f lu x - M a g n e t r o l le  der Fall 
ist. Die Um kehrrolle des Förderbandes en thä lt auf dem ganzen 
Um fang verteilte, achsenparalleie Magnetfelder, die ständig 
erregt sind und m it um laufen. Das Fördergut fä llt senkrecht 
von dem B and ab, w ährend die Eisenteile an dem rücklaufenden 
B andteil so lange haften bleiben, bis sie aus dem Bereich der 
M agnetrolle kommen und in eine besondere Schurre abfallen.

U nm itte lbar h in ter dem Auslauf eines Bunkers oder einer 
R üttelaufgabe kann der S t a ta f lu x - M a g n e t s c h e id e r  ein-

J) Iron  Coal Tr. Rev. 141 (1940) S. 192/93.

gebaut werden. H ierbei handelt es sich um einen gewöhnlichen 
Tromm elscheider m it um laufender Trommel aus unmagnetischem 
W erkstoff, in deren Innerem  ein M agnet fest eingebaut ist. Die 
Trommel d ien t in diesem Falle  gleichzeitig als Zuteilwalze, da 
ihre Geschwindigkeit regelbar ist.

H andelt es sich darum , nu r ganz geringe Eisenmengen zu 
entfernen, so kann in eine festeR utsehe ein ebenfalls feststehender 
Scheider eingebaut werden, der in dem Bericht kurz R u ts c h e n ­
s c h e id e r  genannt w ird und den m an seiner B auart nach als 
Jalousiescheider bezeichnen möchte. Dabei sind in den R ut­
schenboden v ier oder fünf jalousieartig  übereinander liegende 
m agnetische P la tten  m it Verschleißschutz eingebaut, an denen 
die in das Fördergut hineingeratenen Eisenteile festgehalten 
werden. Das Eisen muß von Zeit zu Zeit von Hand entfernt 
werden. Falls der E rregerstrom  ausbleibt oder abgeschaltet 
wird, k lapp t eine quer in der Schurre liegende Sperrplatte hoch, 
die ein A brutschen der E isenteile m it dem Fördergut verhindert.

L äß t sich der E inbau eines Abscheiders in den Strom des 
Fördergutes n icht durchführen, so kann eine andere Bauart, 
die als Greiferm agnet ausgebildet ist, über dem Förderband auf­
gehängt werden. Dieser H ä n g e m a g n e tg r e i f e r  h a t den Vor­
teil, daß sich m it ihm  besonders starke Felder erzeugen und auch 
sehr große E isenteile entfernen lassen. W enn der Greifer voll 
beladen ist, wird er seitlich verschoben, worauf nach Abschal­
tung des Erregerstrom s die E isenteile in einen besonderen 
B unker abfallen. Schließlich wird noch eine Sonderbauart eines 
solchen M agnetgreifers beschrieben, die nach A rt eines Kreuz­
bandscheiders a rbeite t und besonders für die Entfernung klei­
nerer E isenteile aus Feinkohle für Kohlenstaubm ühlen bestimmt 
ist. Hierbei hängt der M agnet ebenfalls über dem Kohlenförder­
band. U nter den Polschuhen des Magneten läuft quer zur 
Förderrichtung ein zweites m it E isenspitzen besetztes Band. 
Die E isenspitzen bilden im Magnetfeld zahlreiche stark konver­
gente Einzelfelder, so daß die Eisenteile aus dem Fördergut von 
ihnen angezogen und seitlich außerhalb des Magnetfeldes in 
einen besonderen B unker ausgetragen werden.

Alle beschriebenen Eisenausscheider können selbstver­
ständlich nu r bei unm agnetischem  oder wenigstens schwach­
magnetischem  Fördergu t verw endet werden. In  der Eisenerz­
aufbereitung ist ih r Anwendungsbereich auf R ot- und Braun­
eisenerze beschränkt. H elm ut Kirchberg.

Neuere Pumpen- und Exhaustoren-Bauarten zum Fördern 
von flüssigen oder gasförmigen Laugen und Säuren.

In  der in „S tah l und E isen“  61 (1941) S. 376/77 abge­
druckten  M itteilung von P au l Grüner m uß Bild 6 m it der zu­
treffenderen U nterschrift „Propellerpum pe für Säuren und Lau­
gen“ um 90° gedreht werden, wie aus der Stützkugellagerung 
des Pum penm otors ohnehin hervorgeht.

Herstellung von Geschützrohren und Panzerplatten.
In  dem Bericht von P . V e i t  [S tah l u. Eisen 61 (1941)

S. 399/401] sind bei Bild 1 versehentlich die Bezeichnungen der 
K urven vertausch t worden. Die ausgezogene Kurve gilt für die 
A ufkohlung m it Holzkohle, die gestrichelte K urve für die mit 
Leuchtgas.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Fatentblatt Nr. 18 vom 30. April 1941.)
Kl. 7 a, Gr. 23, K  155 984. Vorrichtung zum axialen E in ­

stellen der W alzen bei W alzwerken. E rf.: O tto Mödder, Magde­
burg. Anm .: Fried . K rupp  Grusonwerk, A.-G., Magdeburg- 
Buckau.

Kl. 7.a, Gr. 27/04, K  153 993. A ntriebsgestänge für Wipp- 
tische von W alzwerken. E r f . : Willi Bonhöff, Magdeburg. Anm.: 
Fried . K rupp  Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 c, Gr. 7/10, E  50 572. Verfahren zur Vermeidung 
des K lebens beim Glühen von Feinblechen. E lf .:  D ipl.-Ing. 
August Canzler, Bochum. A nm .: Eisen- und H üttenw erke, A.-G., 
Bochum.

K l. 31 c, Gr. 10/01, B 188 684. Verfahren zur H erstellung 
von K okillenbodensteinen. E rf.: D ipl.-Ing. Erich Boeckers, 
Bochum. Anm .: Bochumer Verein für G ußstahlfabrikation, 
A.-G., Bochum.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier M onate für jederm ann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

Kl. 31 c, Gr. 18/02, D 81 652. Verfahren zum Herstellen 
dickwandiger H ohlkörper. E r f . : M artin  Röckner, Mülheim 
(Ruhr). Anm .: Deutsche Röhrenwerke, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 31 c, Gr. 25/01, B 169 769. Verfahren zur Verbesserung 
der Dauerm agneteigenschaften von Eisen-Niekel-Aluminium- 
Legierungen. R obert Bosch, G. m. b. H ., S tu ttg a rt.

Kl. 31 c, Gr. 27/02, K  153 555. G etränkte Schamotte­
stopfen und Scham otteausgüsse für Stahlpfannen. E r f . : Dr. phil. 
F ritz  H artm ann , D ortm und, und Dr. phil. F ritz  Harders, 
Ende i. W. Anm .: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., 
Düsseldorf.

KI. 48 d, Gr. 4/01, M 144 905. Verfahren zur Herstellung 
von Phosphatüberzügen auf Eisen und S tahl. E rf.: Dr.-Ing. 
W ilhelm Overath, Dr. Ludwig Schuster und Dr. Robert 
Krause, F ran k fu rt a. M. Anm .: Metallgesellschaft, A.-G., 
F ran k fu rt a. M.

Kl. 49 1, Gr. 5, 0  23 786. Verfahren zur Herstellung eines 
luftd ichten  Abschlusses für die zu verbindenden Oberflächen 
an Blechen oder Platinen, welche durch W armwalzen p lattiert 
werden. E lf .:  Ulrich R ayd t, Osnabrück. Anm.: Osnabrücker 
Kupfer- und D rahtw erk, Osnabrück.
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Deuts che Gebrauchs muster-Eintr agungen.
(Patentblatt Nr. 18 vom 30. April 1941.)

Kl 7 c, Xr. 1 501 095. Blechrichtmaschine m it von H and­
hebeln m ittels H ebelübertragung eingestellten Stützw alzen für 
das Durehbiegen von Richtwalzen. M aschinenbau-A.-G., vorm . 
Ehrhardt k  Sehmer, Saarbrücken.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 31 a , Gr. 101, Nr. 699 962, vom 14. Dezember 1939;

ausgegeben am  10. Dezember 
1940. H o r s t k ö t t e r  & D e p p e , 
M a s c h in e n f a b r ik ,  in  B e ck u m . 
Verjähren und E in ric h tu n g  zum 
E in fu h re n  ron Eisenspänen in  die 
Schmelzzone von Schachtöfen.

Die in  den F ü lltrich te r a und 
das weite F a llrohr b eingefüllten 
Spane,besonders Gußspäne, gelan­
gen in die erw eiterte  Kam mer c, an 
die sich ein enges in den Schacht­
ofen übergehendes F a llrohr d an- 
schließt. Das R ohr e w ird an  die 
W indzuführung des Ofens ange­
schlossen, so daß  sich ein nach 
abw ärts gerich te ter W indstrom  
b ilde t, der das Sinken der Späne 
im engen R ohr d begünstig t. Der 
auf die Spänesäule w irkende Ofen- 
d ruek  bezweckt, den Gegendruck 
im Schachtofen auszugleichen 
und die Späne durch die L uft auf­
zulockern, so daß  sie durch ihre 

Schwerkraft in die Schmelzzon^ eingeführt werden.

Kl. 18 e, Gr. 8 ,„  Nr. 700 027, vom 6. Dezember 1932; aus­
gegeben am 11. Dezember 1940. Zusatz zum  P a ten t 651 165 
[vgl. Stahl u . Eisen 58 (1938) S. 173]. G u t e h o f f n u n g s h ü t te  
O berhausen, A .-G ., in  O b e r h a u s e n  (R h ld .) . Verfahren zur 
Herstellung ton  Werkstücken m it erhöhter Warmstreckgrenze.

Der nac-h dem  W alzen oder Schmieden in  üblicher Weise 
abgekühlte S tah l m it 0,10 bis 0,25 %  C, 0,50 bis 1 ,50%  Mn (vor­
zugsweise 1 bis 1 ,50% ), 0,35 bis 0 ,5 0 %  Cu, 0,10 bis 1 %  Mo, 
0 bis 0,50 %  Si, Rest Eisen, wird auf Tem peraturen bis 700®, 
vorzugsweise 400 bis 700®, erw ärm t und abgekühlt.

Kl. 31 e, Gr. 2501, Nr. 700 732, vom 24. Ja n u a r 1937; aus­
gegeben am  28. Dezember 1940. R u h r s t a h l - A .-G. in  W it te n .  
(E rfinder: U lrich Klinge in H attingen, R uhr, und E rnst Säm ann 
in  B lankenstein über H attingen , R uhr.) Verfahren zum H e r­
stellen to n  Lagerschalen aus Gußeisen.

H äm atiteisen  m it hohem Kohlenstoffgehalt und einem 
Siliziumgehalt von 1,6 bis 3,5 %  wird in  Sandformen m it e in ­
gelegten A bsehreckplatten un ter solchen Abkuhlungsbedingun- 
gen gegossen, daß an  der Oberfläche des Gußstückes ein fein- 
graphitisches Gefüge m äßiger H ärte  en tsteh t.

W irtschaftliche Rundschau.
V ereinigte O bersch lesische H üttenw erke, 

A ktiengesellsch aft, G leiw itz.
Die verstärkte Ausrichtung auf die Bedürfnisse der Kriegs­

wirtschaft beeinflußte im Geschäftsjahr 1939 40 die Erzeugung 
maßgeblich und füh rte  zu einer erneuten U m satzsteigerung gegen­
über dem Vorjahr. W enn auch die B etriebe teilweise fü r diese 
Aufgaben gerüstet waren, so waren doch U m stellungen erforder­
lich, um den hohen Anforderungen in vollem Umfange gerecht 
werden zu können. Zur Erzielung größerer Leistungen wurden 
die Werke planm äßig ausgebaut. Z ur Sicherung der 
Rohstoffgrundlage wurden die A rbeiten zur Erschließung 
der heimischen Erzvorkom men in Schlesien, im Sudetenland 
sowie in der Ostm ark planm äßig fortgesetzt. D er anhaltende 
Frost brachte Verkehrsstockungen m it sieh u nd  füh rte  vor 
allem in der Rohstahlgewinnung zu em pfindlichen Rückgängen, 
die erst in den nachfolgenden M onaten durch v e rstärk te  A nstren­
gungen wieder ausgeglichen werden konnten.

Bis auf wenige Herstellungszweige, fü r welche die Ver­
lagerung der Erzeugung auf den K riegsbedarf eine gewisse 
Einschränkung m it sich brachte, waren die B etriebe auf das 
stärkste beansprucht. In  der R ohstahlerzeugung wurde gegen 
Ende des B erichtsjahres die bisher höchste M onatsleistung 
erreicht. Die Steigerung der Erzeugung und  des Umsatzes 
erstreckte sieh vor allem auf die Gießereien, die Schmiede- und 
Preßwerke sowie auf alle W erkstättenbetriebe.

Der A uslandsabsatz wurde naturgem äß durch die Kriegs- 
Terhähnisse beeinträchtigt. H auptsächlich durch die Erschw er­
nisse im L eberseehandel ging der bei den V erbänden verreehnete 
Ausfuhranteil der Gesellschaft zurück. Dagegen gelang es, die 
unmittelbare verbandsfreie Ausfuhr, vor allem nach Südost­
europa, um 8 %  zu steigern.

Wenn auch die Erzeugungszunahm e zu K ostensteigerungen 
führte, die durch die U eberbeanspruchung m ehrerer Betriebe 
und durch den Rüc-kgang des Beschäftigungsgrades in anderen 
Betriebsabteilungen bedingt sind, kann das Betriebsergebnis 
insgesamt als befriedigend bezeichnet werden. Die Bilanz weist 
gegenüber dem V orjahr eine erhebüche Verflüssigung auf. Dies 
ist vor allem auf die Begebung von 15 000 000 J i.E  Teilschuld­
verschreibungen sowie auf die E inzahlung einer noch aus­

stehenden Einlage von 2 800 000 J i.E . auf das G rundkapital 
zorüekzuführen.

Die B etreuung der Gefolgschaftsmitglieder erstreckte sich 
auf den Arbeitsplatz, die Berufsausbildung, die Fam ilie und 
den Feierabend.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen R o h g e w in n  
von 71 649 453 J lJ l aus. Nach Abzug von 41 212 587 J i.E  Löhnen 
und G ehältern, 3 647 063 J i.E  sozialen Abgaben, 15 304 334 J i.E  
Abschreibungen, 1 306 730 J I.E  Zinsen, 8 292 102 J i.E  Steuern, 
154 175 J i.E  B eiträgen an B erufsvertretungen und 602 463 .J I.E  
Anleihekosten verbleibt ein R e in g e w in n  von 1 130 000 J i.E , 
der zur Ausschüttung eines Gewinnes von 6 %  auf das A ktien­
kap ita l verwendet wird.

P reisän deru ngen  
fü r  R uhr- und A achener B rennstoffe.

Auf Grund von Entscheidungen des Reichskommissars für 
die Preisbildung ändern sich die zuletzt im Reichsanzeiger 
X r. 102 vom 3. Mai 19401) bekanntgegebenen Höchstpreise des 
Rheinisch-W estfälischen K ohlen-Syndikats für Magerkohle, 
A nthrazitkohle und  B riketts aus der P roduktion des R uhr- 
und Aachener Reviers m it W irkung ab  1. Mai 1941 wie folgt2):

Magerkohle Anthrazitkoble 
Preis frei Wagen ab Werk

in JLK t in JUL'X
Stückkohle über 80 mm . 1 8 — 18,—
Nußkohle I 50 bis 80 mm . . . 21.— 28,—

Alte Haase und Herbede . . . 20.—
Nußkohle II 30 bis 50 mm . . . 21.— 28,—

Alte Haase und Herbede . . . 20 —
Nußkohle HI 18 bis 30 mm . . . 21,— 28.—

Alt« TTaase und Herbede . . . 20,— •

Nußkohle IV 10 bis 18 mm . . . 17,— 18,—
Nußkohle V 6 bis 10 mm . . . 16,— 16,—
F«inkohle Ö bis 10 mm . . . 12,50 12,50
Staubkohle 0 bis 1 mm . . . 11,— 11,—
Förderkohle...................................

Briketts
14.50 14,50

E ß k o h len b r ik etts ...................... . . 18 —
M agerkohlenbriketts................. . . 21.—
Anthrazitkohlenbriketts . . . . . 21,—

i) Vgl. S tah l u. Eisen 60 (1940) S. 418/19.
*) Reichsanzeiger X r. 94 vom 24. April 1941.

Kl. 21 h, Gr. 19, Nr. 700 001, vom 7. November 1935; aus­
gegeben am  11. Dezember 1940. Z usatz zum P a ten t 657 168 
[vgl. S tah l u. Eisen 58 
(1938) S^658.] A llg e m e i­
n e  E le k t r i c i t ä t s - G e ­
s e l l s c h a f t  in  B e r lin .
K om b in ie rte r Lichtbogen­
induktionso jen.

Die E lektroden s te ­
hen bei reinem  Lic-htbo- 
genbetrieb , d. h. bei un- 
gekippter Ofenlage, zur 
Badoberfläche un ter 
einem W inkel in R ich­
tung  des Induktionsofen­
raumes geneigt, der der 
H älfte  des gesam ten W in­
kels gleicht, um  den der 
Ofen zum Herbeiführen 
des kom binierten B etrie­
bes gekippt wird. Der 
geneigt angeordnete Dek- 
kel s teh t senkrecht zu 
den E lektroden.
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A uftragsregelun g fü r  E isen  und Stahl.
Die Reichsstelle für Eisen und Stahl veröffentlicht im Reichs­

anzeiger Nr. 100 vom 2. Mai 1941 die 26. Anweisung zur A uftrags­
regelung für Eisen und  Stahl, die eine Z u s a m m e n fa s s u n g  d e r  
b is h e r  a u f  d ie s e m  G e b ie te  e r la s s e n e n  B e s t im m u n g e n  
d arstellt. Die Anweisung ist am  1. Mai 1941 in  K ra ft getreten 
und  gilt auch in  den eingegliederten Ostgebieten sowie in den Ge­
bieten von Eupen, Malmedie und Moresnet. Gleichzeitig tre ten  
die 25. Anweisung sowie die erste und zweite Zusatzanweisung zur 
22 .Anweisung zur Auftragsregelung für Eisen und Stahl außerK raf t .

K ennzeichnungspflicht fü r  leg ierte Stähle  
und M arktregelung fü r  leg ierten  Schrott.

Die Reichsstelle für Eisen und Stahl erließ unter dem
10. April 1941 eine A n o r d n u n g  48 a 1), die eine Aenderung der 
Preisbestim m ungen und Neufassung von Anlage 1 der bis­
herigen Anordnung 482) en thä lt. Die Anordnung tr a t  eine 
Woche nach ihrer Veröffentlichung in K raft.

1) Reichsanzeiger N r. 85 vom  10. A pril 1941.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 585.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher

Eisenhütte Südwest,
Z w eig v ere in  des V ere in s D e u tsch er  E isen h ü tten leu te  

im  N S .-B u n d  D e u tsch er  T ech n ik .
Am 27. April hielt die E isenhütte Südwest ihre diesjährige 

Hauptversam m lung ab, die erste größere Tagung, seit durch 
die G roßtaten der deutschen W ehrm acht im W esten deutsches 
Schicksal neu gestaltet wurde. So war es denn ein Tag ganz 
besonderer Bedeutung, zu dem der Vorsitzende der E isenhütte 
Südwest, Kom m erzienrat Dr. H e rm a n n  R ö c h lin g ,  im festlich 
geschmückten, überfüllten R athaussaal in Saarbrücken die 
große Zahl der Teilnehmer, darun ter viele aus den neu hinzu­
gekommenen lothringischen W erken, und die zahlreichen Gäste, 
V ertreter des S taates, der Partei, der W ehrm acht und der 
Behörden, willkommen hieß.

Die E rinnerung an  die schweren Tage, die die E isenhütten­
leute an  der Saar in den ersten M onaten nach Ausbruch des 
Krieges durchzustehen ha tten , rief Dr. T o d t  m it einem 
Begrüßungstelegramm zurück, das der Vorsitzende un ter dem 
Beifall der Teilnehmer zur Verlesung brachte und das folgenden 
W ortlau t h a t:  „D er Tagung der E isenhütte  Südwest wünsche ich 
besten Verlauf. Im m er wieder gedenke ich der vorbildlichen 
H altung der saarländischen Eisenindustrie während der ersten 
Kriegsm onate unm ittelbar h in te r dem W estwall, und ich freue 
mich, daß diese südwestdeutsche Eisenindustrie nach der R ück­
kehr Lothringens ein weiteres Arbeitsgebiet erhalten h a t. Ich 
bin überzeugt, daß es dem zähen W illen dieser bewährten 
H üttenleute gelingen wird, auch die W erke in Lothringen zur 
höchsten Leistung zu bringen u nd  so entscheidend zur R üstung 
und dam it zum Siege beizutragen.“

In  seiner Begrüßungsansprache gab der Vorsitzende sodann 
einen Ueberblick über die Entw icklung, die die E isenhütte  
Südwest genommen h a t. Trotz der Unterbrechung durch den 
Krieg —  so führte  er etwa aus — h a t die Gem einschaftsarbeit 
der E isenhüttenleute an  der Saar keine Einbuße erfahren. So 
konnten vor allem in  den verschiedenen Fachausschüssen w ert­
volle Arbeiten zur E rörterung  gestellt werden, ein Ergebnis, 
das auch deshalb besondere Beachtung verdient, weil die betrieb­
liche Inanspruchnahm e jedes einzelnen außerordentlich groß 
gewesen ist. In  diesem Zusamm enhang ist auch den W erken 
Dank zu sagen für die ta tk räftig e  Förderung, die sie diesen 
Arbeiten haben angedeihen lassen.

Mit der W iedereinbeziehung der lothringischen E isen­
industrie t r i t t  eine große Zahl von Arbeiten und Aufgaben neu 
an die deutschen E isenhüttenleute der W estm ark heran. Die 
Lösung dieser Aufgaben wird die pflegliche Ausnutzung der 
zur Verfügung stehenden A rbeitskräfte zur Voraussetzung haben.

Neben der unverzagten A rbeit der E isenhüttenleute in  den 
Betrieben gedachte der Vorsitzende dann auch insbesondere 
der entsagungsvollen A rbeit des Bergmannes und stellte sodann 
in diesem Zusammenhang die Probleme heraus, die m it der 
Verpflichtung zum sparsam sten Verbrauch der Kohle verknüpft 
sind, näm lich:
1. m it einer Mindestmenge an Brennstoff eine größtmögliche 
w Eisenmenge zu erzeugen,
2. auch die ärmeren Erze zu verhü tten  und zur Lösung dieser 

Fragen
3. die M öllervorbereitung m it größter Energie zu betreiben und
4. bei alledem die Güte der Erzeugnisse fortgesetzt zu steigern.

In  der Brennstofffrage sei auch in Lothringen noch viel 
nachzuholen. Als dringendste Aufgabe aber stellte der Vor­
sitzende die heraus, die Güte des Thom asstahles weiter zu ve r­
bessern, eine Aufgabe, der m it Rücksicht auf die große zur 
Verfügung stehende K ap az itä t an Thom asstahl in den neuen 
W estgebieten ganz besonderes Gcwicht beigemessen werden muß.

Diese Aufgaben in  Gem einschaftsarbeit zum gemeinsamen 
Wohle zu lösen, sei die höchste Verpflichtung der westmärkischen 
E isenhüttenleute.

Eisenhüttenleute.
Im  Anschluß an die einführenden W orte des Vorsitzenden 

ging der G auam tsleiter im Am t für Technik, Ingenieur K e lc h - 
n e r ,  W ehrkreisbeauftragter, auf die t e c h n o p o l i t i s c h e n  A u f­
g a b e n  d e r  Z u k u n f t  ein. E r beschäftigte sich dabei eingehend 
m it der K o h le  a ls  d em  H a u p t r o h s t o f f  d e r  in d u s t r ie l le n  
E r z e u g u n g  und zeigte in k lar form ulierten Forderungen, 
welche großen technopolitischen Probleme den deutschen Inge­
nieuren zur Lösung gestellt werden, um unser W ehrpotential 
weiter zu steigern. E in  besonderer Hinweis galt den Auf­
gaben, die dem Gau W estm ark auf dem Gebiete der Kohle- 
und Energiew irtschaft in Z ukunft zufallen.

In  dem technischen Vortrage der Tagung gab Dr.-Ing. Hans 
V e r f ü r th ,  Völklingen, ein anschauliches Bild von den Arbeiten 
zur

„ I n g a n g s e t z u n g  d e r  l o th r in g i s c h e n  E i s e n h ü t t e n ­
w e rk e “ .

E r schilderte dabei die vielfältigen Aufgaben, die dem General­
beauftragten hierbei gestellt waren, und zeigte die Wege auf, 
die zu ihrer erfolgreichen Lösung beschritten winden. Gestützt 
auf die M itarbeit der älteren Fachgenossen, die die lothrin­
gischen H üttenw erke teilweise m it erbau t h a tten  oder wenigstens 
zum Teil aus eigener Anschauung kannten , wurden die ent­
gegenstehenden Schwierigkeiten in überraschend kurzer Zeit 
überwunden und w ertvollste Beiträge für die deutsche Eisen­
industrie geleistet.

Auf die Aufgaben, die zur Lösung standen, kann hier im 
einzelnen n icht eingegangen werden. Es seien nur als Stich­
worte genannt: Feststellungen über die Zerstörungen, Fest­
stellungen der Bestände und des Bedarfes an Rohstoffen für 
die Ingangsetzung, die besonders schwierigen Transport- 
fragen usw., Aufgaben, die insgesam t ein Riesenmaß an Arbeit 
bedeuteten, bis am 27. Ju li 1940 das erste Roheisen im zurück­
gewonnenen Lothringen abgestoehen werden konnte.

Lebhaften Beifall zollte die Versammlung den Ausfüh­
rungen des Vortragenden, zugleich dam it auch den Dank an 
alle die zum Ausdruck bringend, die zum Gelingen der Auf­
gaben in selbstloser E insatzfreudigkeit m itgewirkt haben.

Den H auptvortrag  des Tages h a tte  Staatsm inister Professor 
Dr. Paul S c h m i t t h e n n e r ,  Heidelberg, übernommen zu dem 
T hem a:

„V om  S in n  d e s  g e g e n w ä r t ig e n  K r ie g e s .“

M it gespanntester Aufm erksam keit folgte die Versammlung 
den ebenso klaren wie fesselnden D eutungen des gegenwärtigen 
Geschehens.

F ü r die ältere Generation, die den W eltkrieg bewußt erlebt 
h a t, ist die bedeutsam ste Erscheinung des gegenwärtigen Krieges 
die dem W eltkrieg gegenüber völlig veränderte  wehrpolitische 
Lage, in der dieser Krieg durchgefochten wird. In  dieser Aende­
rung nim m t besonders auch die immer wieder neu aufgegriffene 
Aufklärung über den Sinn des Krieges einen wichtigen P latz ein. 
W ährend m an im W eltkrieg das Volk sich selbst und seinen 
zersplitterten  Parteim einungen überließ, wird nunm ehr mit 
zahlreichen M itteln  der P ropaganda und der Aufklärung für eine 
einheitliche Auffassung in der Frage des Krieges Sorge getragen. 
Dies g ilt vor allem für die Frage vom Sinn des Krieges selbst. 
W ährend unser Volk im W eltkrieg an dieser Frage zerbrach, ist 
diesmal eine einheitliche Auffassung zustande gekommen. Unser 
ganzes Volk weiß heute, daß dieser Krieg drei in sich verschmol­
zenen Zielen d ien t: Der Vollendung des Großdeutschen Reiches, 
der Ordnung E uropas und der E rhaltung  des nordischen Geistes. 
Diese gewaltige Aufgabe ist nicht von heute auf morgen en t­
standen, sondern aus der europäischen Geschichte hervor­
gewachsen und kann daher auch nu r aus der europäischen Ge­
schichte heraus in ihrer schicksalhaften Notwendigkeit begriffen 
werden.
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In  der frühen europäischen Geschichtsperiode, als die Erde 
noch unentdeckt war und die K ontinente, ohne voneinander zu 
wissen, ihr Leben gestalteten , h a t sich schon in E uropa ein für 
alle Zukunft hochbedeutsam es Geschehnis zugetragen : die H eran­
bildung der indogerm anischen Völkerfamilien im europäischen 
Kontinent. Diese stellte  gleichsam eine Geschwisterschaft dar, 
die bei aller Vielwilligkeit und Verschiedenartigkeit etw as Ge­
meinsames in sich tru g  und angesichts ihrer w irren Gemengelage 
nur die W ahl h a tte , sich entw eder gegenseitig aufzufressen oder 
zu vertragen. Das frühe E uropa h a tte  den letz ten  Weg gewählt, 
hieraus ist das Reich un ter deutscher Führung entstanden. Es 
war gleichsam die E ntsprechung des inneren europäischen Ge­
setzes. Der Sinn dieses Reiches w ar der europäische Friede und 
die europäische Ordnung, und das deutsche Volk h a t als das 
Führervolk des Reiches diese Aufgabe ebenso erfü llt wie die 
Verteidigung Europas gegen die imm er w iederholten Angriff­
stöße der asiatischen W elt.

Mit dem Ausgang des abendländischen M ittelalters ging 
diese Zeit zu Ende. E ine neue Epoche stieg empor. Es begann 
die Entdeckung und Eroberung der E rde. Sie wurde von den 
europäischen Völkern ausgeführt, weil diese durch den starken 
Zuschuß nordischen Blutes die stärksten , geistvollsten und wage­
mutigsten Völker der E rde waren. Das deutsche Volk freilich 
tra t erschöpft von der langen Führeraufgabe zurück. Es verlor 
sich in die innere W elt; und während die W estvölker Europas 
hinausstießen in den R aum  und die E rde eroberten, stieß das 
deutsche Volk in den Geist und eroberte die F reiheit des Denkens. 
Eine Tat, wie alles deutsche H andeln bisher, für die Allgemein­
heit vollbracht, eine T at, ohne die alles künftige Geschehen u n ­
denkbar gewesen wäre. Aber die G eburt der F reiheit des Geistes 
kostete Ströme von B lu t. D arin e rtran k  das Reich und die 
Macht der Deutschen, und wir endeten in  innerer Zerrissenheit 
und Erschöpfung im westfälischen Frieden von 1648. Das Reich 
war zu Ende. Im  gleichen Maße, wie es daniedersank, stieg 
draußen in der W elt das W eltreich empor. E s war etwas völlig 
Neues und dem Europareich des Friedens entgegengesetzt. Denn 
von Anfang an stieg es als etwas Ant¡europäisches empor, 
indem es den imperialistischen Krieg, den das europäische Reich 
im eigentlichen Sinne nicht gekannt h a tte , zum Ausdruck seines 
Wesens machte. J e tz t  begannen die im perialistischen Kriege 
um Geld, Reichtum, Gold und M acht, verschlungen m it den 
Entdeckungen und Eroberungen der E rde, diese zu erschüttern. 
Das neue W eltzeitalter, das so geboren wurde, war ein euro­
päisches. Denn es war jene bis in den W eltkrieg reichende Zeit, 
in der Europa auf der E rde entscheidend w ar und diese en t­
deckte, vereinheitlichte und m it der europäischen Zivilisation 
überzog. Das W eltreich aber, das so en tstand , wurde im e r­
bitterten Kam pf der europäischen Völker gegeneinander schließ­
lich das alleinige B esitztum  G roßbritanniens. Dies war nach 
1815 entschieden.

Das diabolische M ittel E nglands für die Eroberung seines 
Weltreichs war das sogenannte europäische Gleichgewicht, das 
in W ahrheit um gekehrt die europäischen Völker gegeneinander 
ausspielte, den europäischen K on tinen t zum Kriegsschauplatz 
für die W eltinteressen Englands m achte, m it unablässigen 
imperialistischen Kriegen erfüllte und so letztlich  zum Sklaven 
einer raumfremden ozeanischen W eltreichsm acht um gestaltete.

E rst im 19. Jah rh u n d ert begann sich E uropa wieder auf 
sich selbst und auf sein inneres Gesetz zu besinnen. Nach dem 
in seinen Zielen utopischen Versuch Napoleons I ., E uropa von 
England zu befreien, kam  das innere Gesetz E uropas, der Friede, 
zum ersten Male in der heiligen Allianz zum Ausdruck, die be­
strebt war, den Krieg aus Europa endlich wieder zu verbannen. 
Doch sie wurde von England m it dem M ittel der liberalistischen 
Revolution zerstört, und seit 1850 rollten wieder die im perialisti­
schen Kriege über Europa. E in  zweiter noch großartigerer V er­
such war die Gründung des Zweiten Reiches durch Bismarck. Sie 
brachte das alte  Führervolk E uropas wieder zur M acht, und 
sofort verwuchsen die deutschen m it den europäischen Interessen. 
Denn Bismarck brachte es fertig , um das neue deutsche Reich 
ein europäisches Bündnissystem  zu schaffen, das den europäi­
schen Krieg so gu t wie unmöglich m achte, und  wenn auch E ng­
land der neuen Reichsgründung feindselig gegenübertrat, so 
konnte es doch das neue europäische Friedensw erk nicht hindern. 
Erst nach Bismarcks E ntlassung begann wieder die Zeit für E ng­
land zu arbeiten. Je tz t  setzte es wieder m it A ussicht auf Erfolg 
mit seinen Bestrebungen ein, das Bism arcksche W erk zu zer­
stören und die europäische W elt zu zerreißen. Das Ergebnis 
dieser Bemühungen war der W eltkrieg, durch den E uropa aufs 
neue zerstört und in die a lte  britische K nechtschaft zurück­
geworfen wurde.

Dies war von besonderer B edeutung, weil gleichzeitig das 
europäische Zeitalter zu Ende ging und eine neue d ritte  Periode

emporstieg, das in terkontinentale W eltzeitalter, in  dem von 
verschiedenen K ontinenten her neue M achtvölker das Schicksal 
unseres P laneten neu zu gestalten trach te ten . W enn es bei dem 
W eltkriegsergebnis geblieben wäre, so wäre unsere E rde in  den 
kom menden Jahrtausenden  gestaltet worden vom am erikani­
schen, afrikanischen, australischen, ost- und westasiatischen, 
antieuropäisch-ozeanisch-britischen und vom verniggernden 
französischen Geist. Der wahre und echte europäische Geist 
aber des nordischen Blutes wäre vertilg t gewesen und geblieben 
auf dieser W elt. Da kam  der Führer. D arin lag von Anfang 
seine B erufung; Das deutsche Volk endlich im Großdeutschen 
Reich zu vollenden, dadurch zugleich Europa die Ordnung 
des Friedens wiederzugeben und das W eiterwirken des nordischen 
Blutes auf unserem P laneten zu sichern. In  wunderbarer Weise 
h a t das Schicksal von Anfang an den Aufstieg und das Tun 
dieses gewaltigen Mannes gesegnet. Und heute stehen wir in 
diesem Kriege in dem entscheidenden Augenblick, der über die 
Vollendung des dreifachen W erkes entscheiden wird. W ir sind 
von der Gewißheit des kommenden Endsieges überzeugt. Unser 
Siegesglaube ist etwas N aturhaftes. E r ruh t aber zugleich auf drei 
großen W irklichkeiten: auf unserer W ehrm acht, der größten und 
stärksten , die wir je besaßen, auf der inneren, vom N ational­
sozialismus geprägten E inheit unseres Volkes, einer E inheit, wie 
sie bisher unsere Geschichte noch nicht kannte, und auf dem 
Genius des Mannes, der uns heute führt. W as sonst in  der Ge­
schichte nur zu leicht getrennt in Erscheinung t r i t t ,  die Größe 
der Aufgabe, die Größe der Bereitschaft des Volkes und die 
Größe der Führung, tr iff t in  dieser historischen Stunde beim 
deutschen Volke zusammen. Dies ist kein Zufall, dies soll so 
sein. Und darum  werden wir siegen!

Stürm ischer Beifall ließ erkennen, in welch starkem  Maße 
die Zuhörer dem Vortragenden im Fühlen und Denken zu­
stim m ten. Dies brachte auch der Vorsitzende in seinem herz­
lichen D ank an den Vortragenden besonders zum Ausdruck, 
m it dem er zugleich die Versammlung schloß.

E in g e m e in s a m e s  M it ta g e s s e n  im Johannishof bildete 
den Abschluß der wohlgelungenen Tagung. In  launigen W orten 
hieß hier D r.-Ing. K . E ic h e l ,  Burbach, die E isenhütten- 
gemeinde und ihre Gäste willkommen. F ü r die Gäste dankte 
G eneralleutnant L o h m a n n . Im  Nam en des H auptvorstandes 
sprach D r.-Ing. O. P e t e r s e n ,  Düsseldorf. E r sagte dabei 
zugleich Dank dem Vorsitzenden, der die Geschicke der Eisen­
h ü tte  Südwest in schwerer Zeit m it so starker H and  leitet 
und der als G eneralbeauftragter die ihm übertragenen Auf­
gaben m it so gutem  Erfolge bew ältigt hat.

Schließlich dankte Kom m erzienrat R ö c h lin g  auch bei 
dieser Gelegenheit noch einmal allen denen, die ihm  bei der 
Durchführung der ihm gestellten Aufgaben so ta tk räftig  
zur Seite gestanden haben. E r um riß weiterhin die Aufgaben, 
die in der nächsten Zeit nicht nu r auf fachlichem Gebiete noch 
vor uns liegen und die ebenfalls den E insatz der ganzen K raft 
erfordern werden. Freudig stim m te die Versammlung ein in 
das Sieg-Heil auf den Führer, in  das der Vorsitzende seinen 
Aufruf zur weiteren gemeinsamen A rbeit ausklingen ließ.

Noch lange wird die wohlgelungene Tagung bei [den Teil­
nehmern in  bester E rinnerung bleiben.

Am Vortage der eigentlichen H auptversam m lung h a tten  
sich verschiedene Fachausschüsse zur fachlichen A rbeit zu­
sammengefunden .

So sprach in  einer gemeinsamen V eranstaltung der F ach­
ausschüsse Kokerei und Hochofen, deren Kreis —  durch die 
räum lichen Verhältnisse bedingt —  noch durch die Teilnehmer 
an einer zweiten Sitzung der Fachausschüsse Stahlwerk, W alz­
werk und Maschinenwesen erw eitert wurde, Dr. W. G ra s ,  
D ortm und, über „ F o r t s c h r i t t e  u n d  E r k e n n t n i s s e  in  d e r  
V e r a r b e i tu n g  d e s  D e s t i l l a t i o n s g a s e s  b e i d e r  V e r ­
k o k u n g “ . Um die hier auftretenden Aufgaben im einzelnen 
darzulegen, verfolgte der Vortragende das Koksofengas von der 
Vorlage bis zur Abgabe in  das Ferngasnetz. Dabei wurde 
gezeigt, welchen Einfluß der überhöhte Druck auf die Gas­
reinigungsanlagen, auf die Entschwefelung und auf die sonstigen 
Vorgänge der Nebenerzeugnisgewinnung ausübt.

Auf dem Gebiete des Hochofenbetriebes e rsta tte te  D r.-Ing . 
K . G u th m a n n ,  Düsseldorf, einen B ericht: „ D e r  S ta n d  
d e r  M ö l le r v o r b e r e i t u n g  a u f  d e u ts c h e n  E i s e n h ü t t e n ­
w e r k e n “ . Diese A rbeiten sind im Augenblick deswegen 
wichtig, weil m it R ücksicht auf die Leistungssteigerung der 
W erke, vor allem im Hinblick auf die V erhüttung der In lan d s­
erze, der V orbereitung der Rohstoffe eine besondere Bedeutung 
zukom m t.
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Ueber die „ A n w e n d u n g  d e r  S t r ö m u n g s f o r s c h u n g  im  
S ta h lw e r k “  sprach Dr.-Ing. K . D a e v e s ,  Düsseldorf. Zur 
D eutung der verschiedenen Vorgänge bei den einzelnen S tah l­
erzeugungsverfahren benutzte der Vortragende die gleichzeitige 
V orführung eines instruk tiven  Films, in welchem die Ström ungs­
vorgänge in Siemens-Martin-Oefen und im Thom askonverter 
erstm alig sichtbar gem acht werden.

Auf den In h a lt der Vorträge wird noch an anderer Stelle 
ausführlich zurückzukomm en sein.

Ehrung.
Unserem Mitgliede H e rm a n n  H o rn b e rg e r ,  B etriebs­

direktor der F irm a Rohde & Dörrenberg, Düsseldorf, wurde in 
W ürdigung seiner Verdienste um die Entw icklung und F o r­
schung auf dem Gebiete der Präzisionswerkzeuge und des W erk­
zeugmaschinenbaues die W ürde eines E h r e n b ü r g e r s  der 
Technischen Hochschule München zuerkannt.

F achausschüsse.
Dienstag, den 13. Mai 1941, 15.15 Uhr, findet im Eisen­

hüttenhaus, Düsseldorf, Ludwig-Knickm ann-Str. 27, die 
152. Sitzung des Ausschusses für Wärmewirtschaft

s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g .
1. U e b e rw a c h u n g  d es b a s is c h e n  W in d f r i s c h v e r f a h r e n s  

d u r c h  M essu n g  d e r  S t r a h lu n g  d e r  K o n v e r te r f l a m m e .  
B erich tersta tter: Dr.-Ing. G. N a e s e r  und Dr. phil.
H . K r ä c h t e r ,  Duisburg-Huckingen.

2. D e r  F l a c h b r e n n e r ,  B a u a r t  W ä rm e s te l le .  E n tw ic k ­
lu n g  u n d  V e rs u c h s e rg e b n is s e .  B erich tersta tter: Dr.-Ing. 
habil. H. S c h w ie d e ß e n , Düsseldorf.

3. B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m it  F la c h b r e n n e r n .  B ericht­
ersta tte r: Dipl.-Ing. H a n s e n ,  Berlin.

4. K urzberichte über weitere Betriebsergebnisse m it F lach­
brennern an  verschiedenen Wärmöfen.

5. S c h w e d isc h e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E in f lu ß  
d e s  E a r b s in n e s  a u f  T e m p e r a tu r a b le s u n g e n  m it  dem  
F a r b p y r o m e te r  „ B io p t ix “ . B erichtersta tter: Dr.-Ing. 
K . G u th m a n n ,  Düsseldorf.

6. Verschiedenes.

Mittwoch, den 21. Mai 1941, 15.15 Uhr, findet im E isen­
hüttenhaus, Düsseldorf, Ludwig-Knickm ann-Str. 27, die

48. Vollsitzung des Hochofenausschusses 
s ta tt  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliches.
2. S ta n d  u n d  E n tw ic k lu n g  d e r  H o c h o f e n g a s r e in ig u n g  

in  d e n  l e t z t e n  z e h n  J a h r e n .  B erich tersta tter: Dr.-Ing. 
K . G u th m a n n ,  Düsseldorf.

3. B a u  u n d  B e t r i e b  e in e r  z w e is tu f ig e n  e le k t r i s c h e n  
G ic h tg a s r e in ig u n g  a u f  d e r  I l s e d e r  H ü t t e .  B ericht­
e rsta tte r: D ipl.-Ing. W. R a b e ,  Großilsede.

4. D a s  z w e is tu f ig e  G i c h tg a s - E le k t r o f i l t e r  a u f  d em  
H o c h o fe n w e rk  O b e rs c h e ld .  B erich tersta tter: F. E ic h -  
l e r ,  Oberscheld.

5. D ie  N a ß r e in ig u n g  v o n  H o c h o fe n g a s  u n d  K lä r u n g  d es 
S c h la m m w a s s e rs .  B erich tersta tte r: D ipl.-Ing. E. T h ö n -  
n e ß e n ,  Bobrek-Karf I  (O.-S.).

6. Verschiedenes.

61. Jahrg. Nr. 19.

Ä nderungen in  der M itg lied erliste .
Anders, Alfred, D ipl.-Ing., Stahlw erke Röchling-Buderus A.-G., 

M aterialprüfung, W etzlar; W ohnung: Gießen, Licher Str. 75.
36 481

Ditges, Hans, D r.-Ing., B etriebsdirektor, Dortmund-Hoerder 
H üttenverein  A.-G., W erk D ortm und, Dortm und, Rhei­
nische S tr. 173; W ohnung: G rabbeplatz 8. 25 020

Faust, Erich, D r.-Ing., R odinger Hochofen- u. Stahlwerks- 
Gesellschaft A.-G., R ödingen (Luxemburg). 22 043

Frank, Rudolf, D r.-Ing., Betriebsdirektor, Hugo Schneider A.-G., 
A ltenburg (Thür.); W ohnung: G oethestr. 16. 25 026

Geschwinde, Herbert, A bteilungsdirektor, Rom baeher H ü tten ­
werke G. m. b. H ., R om bach (Lothringen); W ohnung: 
B lücherstr. 9. 38 045

Jungbluth, Hans, D r.-Ing. habil., Handlungsbevollm ächtigter, 
Fried. K rupp A.-G., S tahlzentrale, Essen; W ohnung: Essen- 
W est, Meißener S tr. 17. 20 057

Koch, Wilhelm, D ipl.-Ing., M etallwerk Neumeyer G. m. b. H., 
München 19, L ilien thalstr. 1; W ohnung: München 13, Bauer - 
s tr . 17. 30 079

König, Walter, D ipl.-Ing., Veitseher Magnesitwerke A.-G., 
Groß Veitsch (Steierm ark). 24 047

Lehmkuhl, Friedrich, D ipl.-Ing., B etriebsdirektor, Hugo Schneider 
A.-G., Leipzig 0  5; W ohnung: Leipzig C 1, Gustav-Adolf-Str.4.

29 116
Mosblech, Adolf, Ingenieur, Eum uco A.-G. für Maschinenbau, 

Leverkusen-Schlebusch 1; W ohnung: Josefstr. 10. 06 060
P eff er, Paul, D ipl.-Ing., Betriebschef, Vereinigte Hüttenwerke 

Burbach-Eich-Düdelingen A.-G., Abt. Blechwalzwerk Hosten­
bach, H ostenbach (Saar); W ohnung: Provinzstr. 1. 27 202

Schneider, Rudolf, Dr. m ont., Ing ., Enzesfelder Metallwerke 
A.-G., M unitionswerk, Enzesfeld (Triesting/N iederdonau); 
W ohnung: Baden (b. W ien), M ozartstr. 8. 36 392

Zeyringer, Fritz, D ipl.-Ing., Betriebschef der Stahlgießerei der 
Eisenwerke Oberdonau G. m. b. H ., Linz (Oberdonau), Ziz- 
lauer S tr. 54; W ohnung: LinzJ^ (Oberdonau)-Spallerhof,
E rtls tr . 260. 56 474

G e s to r b e n :
Wörmsdorf, Wilhelm, Oberingenieur, Breslau. * 24. 11. 1874, 

t  25. 4. 1941. 10 133

N eue M itglied er.
Dapprich, Alfons, Studierender, Brebaeh (Saar). Mühlenweg 16.

41 204
Diesing, Philipp, Gießereiingenieur, Inhaber der Fa. H ütten­

technisches Büro Ph. Diesing, Berlin W 30. Barbarossastr. 56.
41 205

Kurtz, Franz, D r.-Ing., Chemiker, W affenwerke Brünn A.-G., 
W erk W setin (P ro tek to ra t); W ohnung: B rünn, W iener Str. 77.

41 206
Mauthe, Theo, Betriebsingenieur, Geisweider Eisenwerke A.-G., 

Geisweid (Kr. Siegen); W ohnung: Siegen, St.-Micliael-Str. 10.
41 207

Meissner, Herbert, Dr. phil., Dipl.-Chem., Laboratorium sleiter, 
Versuchsanstalts- u. W ärm estellenleiter, Stahlwerksassistent, 
Bergbau- u. H ütten-A .-G ., F riedrichshütte, Abt. Carl Stein. 
W ehbach (Sieg); W ohnung: Koblenz-Olper S tr. 23. 41 208

M iny, Josef, stud . rer. m et., Bochum, W rangelstr. 26. 47 209

Vortrags Veranstaltungen des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute.
Es ist beab sich tigt, auch in d iesem  Jahre w ied er V ortragsveranstaltungen  in verschiedenen  

Bezirken des R eiches, also T agu n gen  m ehr ö r t l i c h e n  Charakters, d u rch zu fü h ren . D ie  vorläufige Planung  
ergibt fo lgen des B ild:

B ezirk A rt und O rt der V eranstaltung Voraussichtlicher Zeitpunkt

1. E isenhü tte  Südw est
2. E isenhü tte  Südost
3. Düsseldorf
4. E isenhü tte  Südost, A rbeitsgr. Prag
5. M itteldeutschland
6. E isenhü tte  Oberschlesien
7. E isenhütte  Südost
8. E isenhütte Südwest
9. Luxemburg

Hauptversam m lung in Saarbrücken  
A rbeitstagung in  Eisenerz 
V ortragstagung in Düsseldorf 
V o rtragstagung  
Faohausschußsitzung 
V ortragstagung  
V ortragstagung  in W ien 
Eachausschußsitzung in Lothringen 
A rbeitstagung

26. und 27. April 1941 (schon abgehalten)
7. Ju n i 1941
28. Ju n i 1941
28. Ju n i 1941
noch u nbestim m t
im H erb st 1941
im H erb st 1941
noch unbestim m t
im H erbst 1941

A en deru ngen  und  w eitere V eranstaltungen  außerhalb  D ü sse ld orfs  b le ib en  Vorbehalten. B esondere  
E inlad un gen  m it genauen A ngaben über T agesord n u n g  u sw . w erden  jew eilig  b ek ann tgegeb en .


