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(Entwicklungsgang des Baues von Gasturbinen bei der Brown, Boveri & Cie. A. G.: Holzwarth-Turbine, Aufladeturbogeblase

mit Abgasturbinenantrieb, Yelox-Dampferzeuger, reine Gasturbine.

Verwendung der Gasturbine im Zusammenhang mit der

Winderzeugung und Vorwarmung in den verschiedensten Verbindungen mit Velox-Dampferzeugern, aufgeladenen Wind-

erhitzern und reinen Gasturbinen.

Platz-, Raum- und Werkstoffoedarf der verschiedenen Betriebsarten.

Wirtschaftlichkeits-

Zahlen unterteilt nach Kapitaldienst, Brennstoffkosten und Betriebskosten.)

Theorie der verschiedenen Bauformen der Gasturbine
gebracht hat, sollen im folgenden einige praktische Aus-
fuhrungen der Brown, Boveri & Cie. A.-G., Mannheim,
die sich schon frihzeitig mit der Entwicklung und dem
Bau von Gasturbinen beschéaf-
tigt hat, behandelt werden.

Infolge der Fille des vorhegen-
den Stoffes kann das Gebiet
nur flichtig umrissen werden;
es sollen deshalb bewuBt alle
Einzelheiten fortgelassen und
dafir an Hand von bildlichen
Darstellungen das gebracht
werden, wasvom Standpunkte
des Huttenmannes besonders
merkenswert ist.

Nach den Vorschlagen von H.
Holzwarth wurde in den Jahren
1909 bis 1913 die erste fur den Be-
trieb bestimmte, nach dem Verpuf-
fungsverfahrenarbeitende Gasturbine
von 1000 PS Leistung in den Mann-
heimer BBC-Werkstatten gebaut.
Diese Turbine war infolge des da-
maligen Standes der Technik und
der Werkstoffeigenschaften nicht
zufriedenstellend. Holzwarth hat
dann in den Jahren 1914 bis 1927 mit
der Firma Thyssen, Mulheim (Ruhr),
weiter an der Entwicklung der Ver-
puffungsturbine gearbeitet.

Im Jahre 1922 nahmen BBC. den Bau von Turbo-
geblasen zum Aufladen von Viertakt-Dieselmotoren nach
dem Bichi-Verfahren auf, die durch Gasturbinen ange-
trieben werden (Bild 1). Das Geblaserad saugt die Luft
aus dem Freien an und drickt sie mit etwa 0,4 ati in die
Zylinder des Dieselmotors. Die einstufige Gasturbine treibt
mit den auf rund 0,35 ati aufgestauten Abgasen des

Nachdem B. WeiRenbergl) einen Ueberblick Gber die

*) Vorgetragen in der 29. Vollsitzung am 29. Oktober 1940
in Dusseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

9 Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 305/14 (Masch.-Aussch. 88).
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Dieselmotors das Geblaserad an. Die Leistungssteigerung
durch die Aufladung betrégt etwa 50 % . Die zu verarbeiten-
den Abgase haben meist eine Temperatur von 550°. Bei der
Wahl des Schaufelwerkstoffes ist darauf Rucksicht ge-
nommen, dall die Gastemperatur hdchstens dauernd bis

Bild 1. Abgas-Aufladeturbogebléase.

575° betragen darf und daB kurzzeitige Spitzen bis 600° auf-
treten konnen. Der Aufbau eines derartigen Laders ist
denkbar einfach, und doch bedarf es grofRer Erfahrung,
um die Warme gut zu verteilen und abzufiithren. Ferner
ist grolRte Sorgfalt auf die Lagerung zu verwenden, da
die Laufer je nach der GroRBe des Laders 5000 bis 30 000
TT/min machen. Die kleinste, noch in der Entwicklung be-
griffene Bauform lduft mit 50 000 Umdrehungen. Ganz be-
sonderer Erfahrung bedarf es bei der Wahl des Rad- und
Schaufelwerkstoffes fur die Gasturbine und bei der Form-
gebung und Befestigung der Schaufeln. Von diesen Ladeni
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haben BBC.,Mannheim, bisher insgesamt 500 Stuick gefertigt
und damit etwa 400 000 PS auf 600 000 PS aufgeladen. Zu
erwahnen ware noch die grofle Werkstoffersparnis bei An-
wendung der Aufladung; sie betragt bei den soeben er-
wahnten Maschinen etwa 5000 t.

Abgasstutzen
¢ Gasturbine
Gaszuleitungsrohre

Geblase

Bild 2. Dieselmotor mit Aufladegebldse.

Li langjahriger Forschungsarbeit wurden so an diesen
Ladern alle erforderlichen Unterlagen fur den Bau von Gas-
turbinen grofer Leistung gesammelt.

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

Im Jahre 1928 nahmen BBC. die Zusammenarbeit mit
Holzwarth wieder auf; es wurde eine Verpuffungsturbine von
2000 kW in waagerechter Bauart zum Antrieb eines Dreh-
stromgenerators entwickelt und gebaut. Diese Gruppe wird
mit Gichtgas betrieben und lduft seit dem Jahre 1933 auf der
August-Thyssen-Hutte in Hamborn. Zur Zeit befindet sich

Bild 3. Gichtgasbefeuerter Velox-Dampferzeuger.
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eine Gasturbine zum Antrieb eines 5000-kW-Generators, die

nach den Entwirfen von Holzwarth in den BBC-Werkstétten
gefertigt wurde, auf der gleichen Hutte im Probebetrieb.

Die Beschaftigung mit der Holzwarth-Gasturbine, die in

den Jahren nach 1928 in den BBC-Werkstatten gebaut

wurde, gab die Anregung zur Entwicklung des

BBC-Velox-Dampferzeugers (velox =

schnell oder geschwind). Bei diesem erfolgt

die Verbrennung unter Druck, um in den war-

melbertragenden Teilen hohe Geschwindigkei-

ten zu' erzielen, da diese hohe Wéarmetber-

gangszahlen bedingen, wodurch kleine Abmes-

sungen erreicht werden. Die Aufladung der

Brennkammer, also ihr Innendruck, wird durch

ein Axialgeblase gleichmaRig gehalten. Das

Geblase wird durch eine Gasturbine ange-

trieben, die in den Gasstrom des Dampfer-

zeugers eingeschaltet ist, also ihre Energie un-

mittelbar aus den Abgasen erhédlt. Damit die

Gasturbine die erforderliche Leistung méglichst

ohne Zusatzleistung aufbringt, ist es notwendig,

sowohl die Gasturbine als auch das Axialgeblase

mit hohem Wirkungsgrad auszustatten. Fir

den Bau der Gasturbinen, die mit einer Anfangs-

temperatur von 500 bis 550° betrieben werden,

Bild 4. Schnitt durch einen velox-Dampferzeuger.

a = Brennkammer e = Verdampferelement
b = Dampf-Wasser-Scheider f = KuUhlrohrelemente
¢ = Ueberhitzer g = Umwalzpumpe.

d = Vorwarmer
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a = Brennkammer, t = Dampf-Wasser-Scheider.
¢ = Ueberiiitzer.

a Zosatztorbine, ¢ = Luftgeblase,
b Gichtgasgeblase, d = Gasturbine.

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

lagen, wie bereits ange-
deutet, bei der Entwick-
lung des Velox-Dampfer-
zengers Erfahrungen vor,
die an den Aufladegebléasen
gewonnen wurden. Die .Axi-
algeblase dagegen mufBten
erst neu entwickeltwerden;
es wurden dazu alle in der
Neuzeit gewonnenen Er-
kenntnisse der Stromungs-
lehre herangezogen. Be-
treibt man den Velox-
Dampferzeuger mit Gicht-
gas, dann kommt zu dem
Luftgebl&se noch ein Gieht-
gasgeblése hinzu, das'eben-
faDsals Axialgeblase ausge-
bildet wird. Die beiden
Geblase werden dann ge-
meinsam von der Gasturbi-
ne angetrieben, so daf sich
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das einmal eingestellte Verhéaltnis von Luft zu Gas nicht
dndert. Es erubrigt sieh also eine Regelung des Brennstoff-
gemisches. Zum Antrieb des Luft- und Gasgeblases werden
entsprechend der Kesselleistung 1000 bis 7000 kW benétigt.
Diese Leistung muB von der Gasturbine aufgebracht werden.
Es handelt sieh also um ganz beachtliche Maschinen.

Fir deutsche Huttenwerke befinden sich zur Zeit sechs
gichtgasbefeuerte Dampferzeuger in Bau und Ablieferung,
und zwar ein Dampferzeuger fir 15, drei weitere fir 40 und
zwei fur 80 bis 90 t/h. Insgesamt wurden bisher 75 Dampf-
erzeuger fir Landanlagen in Auftrag gegeben, die stindlich
2000 000 kg Dampf erzeugen; die gesamte Leistung der hier-
fur bendtigten Gasturbinen stellt sich auf 125000 kW.

In Bud 3 sei das Arbeitsverfahren des Velox-Dampf-
erzeugers in Erinnerung gebracht. Aufbereitetes Wasser
oder Kondensat wird von der Kesselspeisepumpe ulber den
Rauehgasvorwarmer in den Dampf-Wasser-Scheider einge-
fuhrt, in dem selbsttatig ein bestimmter Wasserstand ge-
halten wird. Von hier drickt die Umwalzpumpe das Speise-
wasser in die Verdampfer- und Kihlrohrelemente. Das sich
bildende Dampf-Wasser-Gemisch wird im Dampf-Wasser-
Scheider durch Wirbelung getrennt. Der ausgeschiedene
Dampf gelangt Uber den Ueberhitzer zur Verwendungsstelle,
wahrend das Wasser durch die Umwalzpumpe erneut in den
Kreislauf gefihrt wird. Das gereinigte wasserdampfge-
sattigte Gichtgas wird in einem mitDampf beaufschlagten
Vorwarmer auf etwa 70° erwdrmt. Gichtgas und Brennluft
werden durch je ein Axialgeblése auf 1,8 ati verdichtetund
mit einer Temperatur von 190 oder 150° in die Brennkammer
gedruckt. Infolge der Vorwarmung von Gas und Luft durch
die Verdiehtungsarbeit herrscht in der Brennkammer eine
Temperatur von 1500°. Die Brenngase geben durch Strah-
lung einen Teil ihrer W&rme an die Verdampferelemente ab,
durchstrémen dann die Rauchrohre mit einer Geschwindig-
keit von 200 m/s und treten mit einer Temperatur von 850°
in den Ueberhitzer ein. Diesen durchziehen sie mit 80 bis
100 m/s und gelangen mit 1,5 ati und 500° vor die Gas-
turbine. In dieser wird dieEnergie der Brenngase zum Antrieb
der beiden. Verdichter ausgenutzt. Die Brenngase verlassen
die Turbine mit 380°, durchlaufen mit 60 bis 80 m/s den Vor-
warmer und treten mit 180° in das Freie. Zum Anfahrenund
Regeln der Ladegruppe dient eine Dampfturbine oder ein
regelbarer Motor. Der Dampferzeuger wird auf gleieh-

Bild 8. Blick in eine Geblasezentrale.
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Gesamte Maschinenlénge 83tO

Bild 9. Schnitt durch ein Dampfturbogeblése.

Zwei Velox-Dampferzeuger je 80 bis 90 t/h;
35000-kW-TurbogeneratormitSchaltanlage.

bleibenden Druck geregelt. Sinkt z. B. der Dampfdruck
infolge groBerer Dampfabgabe, dann beschleunigt die Zusatz-
maschine die Ladegruppe; es gelangt mehr Brennstoff in die
Brennkammer und der Sollwert des Dampfdruckes wird
wiederhergestellt. Steigt der Dampfdruck, dann wird durch
ein Ueberstromventil Brenngas unter Umgehung der Gas-
turbine vor den Vorwarmer geleitet.

Bild 4 zeigt den Aufbau der Brennkammer, des Dampf-
Wasser-Sclieiders, der Ueberhitzer und des Vorwarmers eines
gichtgasbefeuerten Velox-Dampferzeugers. In der Brenn-
kammer werden 6 200 000 kcal/m3h umgesetzt. Die Lade-
gruppe (Bild 5) besteht aus der Gasturbine, dem Luft- und
Gasgeblase und der Zusatzturbine. Die Gasturbine gibt
eine Leistung von 3000 kW, die Zusatzturbine eine solche
von 100 kW bei hochstens 7000 U/min ab. Alle vier
Maschinen sind miteinander starr gekuppelt. Gasturbine,
Luft- und Gasgeblase sind stromungstechnisch auf das
sorgfaltigste durcbgebildet.

Bild 6 und 7 zeigen Ansichten einer gasbefeuerten
Velox-Dampferzeugeranlage von 40 t/h, Bild 8 den Blick
in eine Geblasezentrale. Bild 9 ist ein Schnitt durch ein
Dampfturbogeblése.

Der Hauptvorteil des Velox-Dampferzeugers besteht bei
den heuteaufden Huttenwerken vorliegenden Verhaltnissen in

M. Schattschneider: Die Gasturbine im Hiuttenwerk.

seinem geringen Platz- und Werk-
stoffbedarf und in seinem guten
Wirkungsgrad. Ueberall, wo auf
kleinster Grundflache  groRe
Energie-und Windmengen erzeugt
werden sollen,ist derVelox-Dampf-
erzeuger in Verbindung mit einem
Turbogenerator oder mit einem
Turbogeblase der gegebene Dampf-
erzeuger. Man ist zum Beispiel in
der Lage, auf einem Raum von
28x28 m2zwei gichtgasbefeuerte
Velox-Dampferzeuger von je 80 bis
90t/hund eine Generatorgruppe
von 35000 kW Klemmenleistung
(BildlO) einschlieBlich der Schalt-
anlage unterzubringen. Eine derartige Anlage wird zur Zeit
far ein deutsches Huttenwerk in den Mannheimer BBC-Werk-
statten gefertigt. Durch die zunehmende Verhittung von ein-
heimischen Erzen wird in sehr vielen Fallen eine Vergroerung
der Hochofenwindmenge erforderlich sein. Auf der Grund-
flache, die ein Gaskolbengeblédse bendtigt, kann bei Ver-
wendung eines Velox-Dampferzeugers die zwei- bis dreifache
Luftleistung untergebracht werden.

Bild 10.

Hochofen

Bild ff. Hochofenturbogeblése, angetrieben durch
Verbrennungsturbine. Winderhitzung durch winderhitzer.

Weitere Vorteile des Velox-Dampferzeugers sind:

Geringes Gewicht. Bei gichtgasbefeuerten Dampferzeugern
sind etwa 2t Werkstoff gegeniber 6 bis 8t bei normalen
Wasserrohrkesseln fiir die Erzeugung von 1 t Dampf erforder-
lich. Die Werkstoffbeschaffung ist deshalb fiir Neuanlagen
und bei der Auswechslung verbrauchter Kessel fir Velox-
Dampferzeuger leichter als bei normalen wasserrohrkesseln
zu losen.

Guter Wirkungsgrad. Bei gichtgasbefeuerten Dampferzeugern
88 bis 90 %, bei dlbefeuerten 91 bis 93 %.

Beibehaltung des Wirkungsgrades in den Grenzen zwischen
Voll- und Viertellast.

Schnelles Anfahren. Der Velox-Dampferzeuger kann nach
10 min, in Sonderféallen auch nach 5 min aus dem kalten Zu-
stand mit der vollen Leistung auf das Netz geschaltet werden
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erfullt die gleichen Betriebshe-
dingungen wie ein Dampf-Hoch-
ofenturbogeblése; vom Xormal-
punkt ausgehend, kann also die
Luftmenge um 20 % gesteigert
und der Druck um 50 % erhoht
werden. Der Giehtgasverbrauc-h
der Anlage ist etwas geringer als
derjenige einer gleich groBen
Dampf-Turbogebldseanlage, die
mit Dampf von 36 ati, 425° be-
trieben wird. Der Platzbedarf
der Gasturboanlage ist verhalt-

Bild 12.Hochofenturbogeblase nismaRig klein, das Gewicht
angetrieben durch betrdgt nur einen Bruchteil
BBC-Verbrennungsturbine. einer Gaskolbengeblaseanlage
und ist niedriger als das Ge-

Schnelle Instandsetzung. Der Dampferzeuger steht 1h nach
dem Absteilen zum Befahren der Brennkammer bereit.

GroBe Anpassungsfdahigkeit infolge der maschinellen Zufuhr
von Brennstoff und Luft unter hohem Druck.

Geringe Zerknallgefahr, da nur kleine Gas- und Wasserraume
vorhanden sind.

Die allgemeine Entwicklung und die Ausfihrung der
4000-kW-Anlage fur Xeuenburg als bekannt vorausgesetzt3),
sollgleich auf eineim Bau befindliche Gasturbine eingegangen
werden. Aus dem Axialgeblase (Bud 11) wird der Wind
aus einer Zwischenstufe entnommen, im Winderhitzer
erhitzt und in den Hochofen geleitet. Die verbleibende
Luftmenge bringt man auf héheren Druck, erwdrmt sie

Winderhitzer| i
mitaufgkr Witk
Hochofen
Atrids
turbine
Anfahrmotor
Hochofergebtise
Gasturbine
Luftgeb/ase Gier.tgasgeliase

Bild 13. Hochofen mit Turbogebldse und aufgeladenen
W inderhitzern.

in einem Luftvorwé&rmer, der von den Abgasen der Gas-
turbine beaufschlagt wird, und fahrt sie in die Brenn-
kammer. Ein weiteres Axialgeblase, von der Hauptanlage
Uber ein Vorgelege angetrieben, verdichtet das Gichtgas
und driickt es in die Brennkammer. In dieser werden die
Brenngase durch LuftiberschuR auf 500 bis 550° abgekihlt
und geben dann ihre Energie in der Gasturbine ab. Ueber den
bereits erwédhnten Luftvorwarmer gelangen die Abgase durch
einen Kamin in das Freie. Dieses Gas-Hochofenturbogeblase
3) Siehe Meyer, A.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1373 79.

wicht einer Dampfturboanlage mit Yelox-Dampferzeuger.
Ein weiterer Vorteil gegeniiber einer Dampfanlage besteht
in dem Wegfall der Kessel- und Kondensationsanlage.
Weiterhin ist es mdglich, die Winderzeugungsanlage un-
mittelbar am Hochofen aufzustcllen, so dal die Wind- und
Druckverluste in den Leitungen wegfallen. Bild 12 laBRt die
rdumlichen Abmessungen einer Hochofenturbogebléase-
anlage mit Gasturbinenantrieb erkennen. Das Gebléase
liefert im Xormalpunkt 100 000 m3h Luft bei 1,2 ati. Durch
Drehzahlsteigerung kann der Luftdruck bis 1,85 atii erhdht
werden. Die grofite Ansaugemenge betragt 120 000 m 3/h bei
einem Luftenddruek von 1,35 ati.

Ein weiteres Anwendungsgebiet erdffnet sich der Gas-
turbine bei der Aufladung von Winderhitzern (vgl. Biad 13).
Die jetzt gebréuchlichen Winderhitzer von 6 bis 8 m Durch-
messer und 25 bis 30 m Hohe verschlingen eine Unmenge
feuerfester Baustoffe und Eisen. Ihre Aufheizung erfolgt
bekanntlich unter atmospharischem Druck. Wirde man
diese Winderhitzer aufladen, dann schrumpfte ihre GroéRe
auf etwa 3 bis4 mDmr. und 6 bis 8 m Hohe zusammen.
Diese Winderhitzer werden ebenfalls mit feuerfesten Steinen

Bild 14. Hochofen mit Turbogebldse und aufgeladenen
metallenen Winderhitzern.

besetzt, jedoch sind die Luftwege bedeutend enger als in den
Ublichen Winderhitzern. Luft und Gichtgas werden durch
Axialgeblase in den Winderhitzer gedrickt und dort ver-
brannt. Infolge der hohen Gasgeschwindigkeit findet eine
schnelle Aufheizung statt. Die abstromenden Gase beauf-
schlagen die Gasturbine, die zum Antrieb der Geblase dient.
Die restliche Wé&rme wird zum Aufheizen der Luft und des
Gichtgases ausgenutzt. Das Hochofengeblase, in diesem Fall
ein Dampfturbogeblése, druckt den Wind durch einen aufge-
ladenen Winderhitzer in den Hochofen. Nach dem Entladen
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Hochofengebléase f
Antriebsturbine

Bild 45. Hochofen mit Turbogeblase, Velox-Dampferzeuger
und aufgeladenen Winderhitzern.

Hochofen

Bild 16. Hochofenturbogebléase, angetrieben durch Verbrennungs-
turbine mit aufgeladenem Winderhitzer.

des Winderhitzers wird auf den
dann aufgeheizten Winderhitzer
umgeschaltet. Da ein Ersatz-
Winderhitzer vorhanden sein muRB,
kommen insgesamt drei Stick in
Frage. Eine solche Anlage hat
einen bedeutend geringeren Werk-
stoffaufwand als die heute ge-
brauchliche; jedoch durften die
Beschaffungskosten infolge der
maschinellen Einrichtung kaum
geringer sein. Mit diesen Wind-
erhitzern ist man in der Lage,
Heillufttemperaturen Uber 700°

zu erzielen. Umschalten mufRte
man etwa alle 10 min. i« g EQ3
Bei Anwendung von HeiB-
windtemperaturen unter 700° ¢
kénnen die mit Steinen aus-
JL JL

gefutterten Winderhitzer durch
metallene ersetzt werden. Es ergibt sich dann folgende An-
ordnung: Luft und Gichtgas (Bild 14) werden unter Druck
in einer Brennkammer verbrannt und durch Luftiberschu
bis auf etwa 900° abgekuhlt. Die Brenngase durchstrémen die
Hochtemperaturstufe eines Warmeaustauschers aus hitze-
bestdandigem und dann die Niedertemperaturstufe aus ge-
wohnlichem Werkstoff. Hierbei geben die Brenngase ihre
Waéarme an den Hochofenwind ab, der von einem Dampf-

Die Gasturbine im Huttenwerk.
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turbogeblase geliefert wird. Der Hochofenwind zieht im
Gegenstrom zu den Brenngasen durch die Austauscher. Im
Gasstrom zwischen den beiden Winderhitzern sitzt die
Gasturbine zum Antrieb der beiden Verdichter. Bei
dieser Anordnung ist die Winderzeugung unabhé&ngig von
der Winderhitzung. Es kann jede beliebige, vom Turbo-
geblase gelieferte Windmenge auf die verlangte Temperatur
bis hdchstens 700° gebracht werden.

Eine wirtschaftlich gunstigere, aber in der Regelfrage
schwierigere Ldsung erhalt man, wenn die Winderhitzung
mit der Dampferzeugung gekuppelt wird (vgl. Bild 15). Mit
Hilfe einer Gasturbine wird der Velox-Dampferzeuger auf-
geladen. Die Brenngase werden zunédchst zur Dampf-
erzeugung herangezogen, dann durchstrémen sie den Ueber-
hitzer und hierauf die Hochtemperaturstufe desWinderhitzers.
In der nachgeschalteten Gasturbine geben die Brenngase ihre
Energie zum Antrieb des Luft- und Gichtgasgeblases ab und
gelangen dann durch die Niedertemperaturstufe des Wind-
erhitzers in das Freie. Mit dem vom Velox-Dampferzeuger
gelieferten Dampf wird das Hochofenturbogeblase be-
trieben. Der vom Dampfturbogeblase gelieferte Wind tritt
mit seiner Kompressionswarme von etwa 100° in die Nieder-
temperaturstufe des Winderhitzers ein, verlalRt diese mit
etwa 275° und wird dann in der Hochtemperaturstufe auf
700° aufgeheizt. Hohere Temperaturen kann man bei den
zur Zeit zur Verflugung stehenden Werkstoffen noch nicht
verwenden. Bei dieser Anordnung steht die erzeugte Dampf-
menge und damit die Windmenge in Abhéngigkeit von der
Windtemperatur. Dieser Uebelstand kann beseitigt werden,
wenn man den Velox-Dampferzeuger mit einem zweiten
Dampferzeuger, der auf Druck geregelt wird, kuppelt.

SchlieBlich sei noch
eine Schaltung gezeigt, die
man als Endziel betrach-
ten kann. In Bild 16 sind
alle bekannten Einzel-
teile vereinigt. Es st
ein  Gas-Hochofenturbo-

Bild 17. Verbrennungsturbine und
Raumbild einer Hochofenanlage mit
aufgeladenem Winderhitzer.

geblase mit aufgeladenem Winderhitzer. Der Hochofen-
wind geht Uber den Winderhitzer zum Hochofen, die weiter
verdichtete Luft durchstromt den Luftvorwdrmer und ge-
langt dann in die Brennkammer. Die Brenngase, durch Luft-
UberschuB auf 900 bis 1000° abgekiihlt, durchziehen den
Winderhitzer, geben ihre Energie in der Gasturbine zum
Antrieb der Geblase ab, erwdrmen im Luftvorwarmer die
Brennluft und gelangen durch den Kamin ins Freie.
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Fir den Betrieb wird nur der Brennstoff,
also Gichtgas bendtigt. Die Anlage kann in
unmittelbarer Ndhe des Hochofens aufgestellt
werden. Winderzeuger, Winderhitzer und
Hochofen bilden eine Einheit. Mit einer
solchen Anlage koénnen die erforderlichen
Windmengen erzeugt, jedoch vorlaufig nur
Temperaturen bis zu 700° gefahren werden.
Die Winderhitzer sind in Gemeinschaftsarbeit
mit der Rekuperator-G. m. b. H., Dusseldorf,
entwickelt worden. Ueber die r&umlichen
Verhaltnisse gibt Bild 17 Aufschluf3.

Bisher ist immer nur die Gasturbine im
Zusammenhang mit der Aufladung und der
Winderzeugung behandelt, dagegen die Strom -
erzeugung ganz vernachlé&ssigt worden. Der
Grund ist darinzu suchen, daB fir Hittenwerke
mitund ohne Weiterverarbeitung des erzeugten
Eisens Stromerzeuger von 10 000 bis 50 000 kW
bendtigt werden, und daR fir derartig groRle
Leistungen die Gasturbine in der bisher be-
handelten einfachen Ausfiihrung nicht mehr in
Frage kommt. Es liegen aber bereits Ent-
wirfe fur grofRe Leistungen vor. Vorlaufig
beherrscht die Dampfturbine bei Leistungen
von 10 000 kW und dariber noch das Feld.
Steht als Brennstoff Gichtgas zur Verfugung,
dann ist der Velox-Dampferzeuger der
gegebene Dampflieferer fur die Turbine.
Als Beispiel einer reinen Gasturbinenanlage
sei in Bild 18 die Ansicht einer dlbefeuerten
BBC-Gasturbinenanlage von 1500 kW
Leistung gezeigt.

Zum SchluB seinoch eine Darstellung ge-
bracht Uber den Werkstoffbedarf von Wind-
erzeugungs- und Winderhitzungsanlagen in
Abhéngigkeitvom Koksdurchsatz und einige
Angaben lber den Platzbedarf und Werk- |
stoffverbrauch von Windzentralen, die mit
finf Einheiten von je 4500 kWTausgerustet
sind (Bilder 19 und 20). Der Werkstoffbedarf
ist fur die betriebsfertige Anlage angegeben,
alsoz.B.flur dasGaskolbengeblase einschlieR-
lich Abhitzekessel, Rohrleitungen, Armatu-
ren, Fundamentanker,Eigenbedarfs-Schalt-
anlage. Fur die Dampfturbogeblase-Anlagen
einschlielRlich der Speisewasseraufbereitung,
Vorwarmer, Verdampfer, Speisewasserbe-
hélter, Rohrleitungen usw. In jederAVind-

\g

Zahlentafel 1. Platz-, Raum- und W erkstoffbedarf in

W indzentralen.

Werkstoffbedarf
%erdGe-
Grund- Y™ der aude,
Anlage fliache %a;ut?nr maschi- FnE::r?tz-
nellen Buhneﬁ,
Anlage Krane
usw.
m* m3 t t
I. Gaskolbengeblase 3700 70 000 6500 1950
H. Wasserrohrkessel
mit Dampf-
turbogeblase 2200 34 600 1600 750
1. Velox-Dampf-
erzeuger mit
Dampfturbo-
geblase 1500 24 000 1100 750
IV." Gasturbogebldse 1900 26 500 1000 600

M. Schattschneider:

3600

000

Nigoo

7200

a
b

Die Gasturbine im Hittenwerk.
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Bild 18. Oelbefeuerte Gasturbinenanlage.

Luftgeblase,
Luftvorwarmer,

¢ = Brennkammer, e
d = Gasturbine, f

Generator,
Kamin.

Winderzeupungsanlagen

Baskolbengeblase
-2 Turbogeblése-1Vasserrohnkessel -
3) Turbogeblése- Velox-Dampferzeugen
1) Turbogeblase-Verbrennungstunbine

koksdunchsatz in I1z i T

Bild 19. Werkstoffbedarf von Winderzeugungs- und Winderhitzungs-

Ge-
samter
Werk-
stoff-
bedarf

8450

2350

1850
1600

anlagen in Abhédngigkeit vom Koksdurchsatz.

zentrale sind funf Geblase aufgestellt, davon liefern vier
Geblase den Wind fur je einen Hochofen bei einem Koks-
durchsatz von 600 bis 700 t/24 h und einem Luftenddruck
von 1,2 bis 2,0 atli, gemessen am Geblasedruckstutzen. Das
funfte Geblase steht in Bereitschaft. In den mit Dampf-
turbogeblasen ausgeristeten Windzentralen sind je drei
Dampferzeuger von je 40 t/h fur 40 ati und 425°
aufgestellt. Zwei Dampferzeuger liefern den Dampf fur die
vier Dampfturbogebléase; der dritte steht in Bereitschaft.
Platz-, Raum- und Werkstoffbedarf der einzelnen Wind-
zentralen gehen aus Zahlentafel 1 hervor.

Um das Bild abzurunden, seien noch einige rechnerische
Angaben Uber den Gichtgasverbrauch und uUber die Wirt-
schaftlichkeit von Winderzeugungs- und Winderhitzungs-
anlagengebracht. Von dergesamten erzeugten Gichtgasmenge
werden fir die Winderzeugung und Winderhitzung benétigt:



61. Jahrg. Nr. 19.

472  Stahl und Eisen. M. Schattschneider Die Gasturbine im Huttenwerk.
IE £
F uvalauvaiairsy
E3- EB\] k
(0]
EB -E 3
1CO>|
E 3- E 3
O se-
E3- “E3-
IGDH
Em{ =3- =
(0]
©
Dodsriaer
Werkstoff- Dedariaer
. Gebaude,Fun-  Gesamter m
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0 000 WO 000 800 1000 1810 Bild 22. Brennstoff- und Betriebskosten der Winderzeugung
Koksdurchsatz In 1/8Vh in Abhangigkeit vom Koksdurchsatz.
Bild 21. Gesamtkosten der Winderzeugung in Abhéngigkeit ) . . )
vom Koksdurchsatz (ohne Beriicksichtigung der Gebaudekosten). @) derf] Iﬁ)apltaldlenst (ohne Gebdudekosten) bei 15 % Ab-
schreibung,
b) die Brennstoffkosten 2 ¢RJI fiir 1000 000 Kcal,
Gaskolbengebldse mit COWPEer...cvierririeeersciees 31 % c; dile Betriebskostesn undozwar'u
i 5 % L : )
Wasserrohrkessel mltDam_pfturbogebIase und "Cowper . 35 1. Gaskolbengeblase oo, 0,1874/1000 Nm3 Wind
Velox-Dampferzeuger mit Dampfturbogebldse und . 2. Wasserrohrkessel mit Dampf-
Cowper.... 32,5 % turbogeblase oo, 0,08X#/1000 Nm3 Wind
Gasturbogeblase mit aufgeladenem Winderhitzer . 26,5 %

Die Wirtschaftlichkeit der einzelnen Winderzeugungs-
anlagen geht aus den Bildern 21 und 22 hervor.

Ueber dem Koksdurchsatz in 24 h sind in Bild 21 auf-
getragen :

3. Velox-Dampferzeuger mit
Dampfturbogeblédse

4. Gasturbogeblase mit Dampf-
turbogeblase ... 0,05 J?Jf/1000 Nm3 Wind

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

0,07J3?,#/1000 Nm3 Wind
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Aus den Bildern geht hervor, dall das Gasturbogeblase
als Winderzeugungsanlage am gunstigsten abschneidet; es
folgt dann das Danipfturbogebldase mit Velox-Dampf-
erzeuger, hierauf das Dampfturbogeblédse mit Wasserrohr-
kessel und zum Schluf3 das Gaskolbengeblase.

*

An den Bericht schloB sich folgende Erérterung an.

H. Bansen, Rheinhausen: Der Wéarmeverbrauch ist nur
ein Teil der Kosten bei der Kraft- und Winderzeugung. Aus-
schlaggebend sind die Gesamtanlage- und Betriebskosten.

Fiur die Turbomaschinen spricht nicht nur der weit geringere
Eisenbedarf. Bei der Raumnot unserer Hittenwerke ist der
geringere Platzbedarf bei der notwendigen Leistungssteigerung
von ebenso groBer Bedeutung.

Die Entwicklungsgedanken des Herrn Schattschneider
erdffnen neue Maoglichkeiten zur Zentralisation und zum gleich-
zeitigen Ausgleich bei der Krafterzeugung. Als er vor einigen
Jahren mit mir den Entwurf fir die Vereinigung von Wind-
pressung und -erhitzung besprach, schien zundchst die Be-
grenzung der Windtemperatur mit etwa 600° aus Werkstoff-
ricksichten bedenklich.

Die Winderhitzung am Hochofen hat drei Aufgaben:

I. Aus der im Gichtgas gebundenen Warme des Koks-
kohlenstoffes soll moglichst viel noch fur den Wérmehaushalt
des Hochofens durch Erhéhung des Temperaturgefélles und der
Waérmezufuhr je kg Koks gerettet werden.

2. Durch die Méglichkeit, den Wind um 100 bis 200° iber die
Durchschnittstemperatur zu erwédrmen, soll ein Ausgleich bei
einer Storung des Gleichgewichtes zwischen Kokskohlenstoff-
zufuhr und dem Wé&rmeertrag daraus und dem Warmebedarf des
Ofens geschaffen werden kénnen.

3. Die Winderhitzer sollen durch die Mdglichkeit der Warme-
speicherung als Ausgleicher zwischen Gichtgaserzeugung und
-verbrauch dienen.

Je hoher die Abgastemperaturen durch die Heizflachen-
leistungen der Winderhitzer werden und je mehr man die Kot-
wendigkeit der Einhaltung einer gleichméRigen Windtemperatur
erkannt hat, um so weniger kann man von den Winderhitzern
fir diesen Zweck Gebrauch machen. Ueberhaupt sind sie wegen
des geringen Warmespeichervermdgens und der geringen Wérme-
leitfahigkeit der Steine ohne eine unzuldssige Senkung der Wind-
temperatur als Speicher ungeeignet.

Ich empfehle, bei dieser Betriebsweise den Wind so hoch zu
verdichten, daR man einen Teil der Luft auf 80 % 0 2-Gehalt
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Meine Ausfihrungen sollten einen Ueberbliek tber den
gegenwartigen Stand der Anwendung von Gasturbinen im
Huttenwerk und Uber ihre nahe Zukunft bringen; sie mdgen
als eine Anregung zur gemeinsamen Arbeit zwischen der Eisen
schaffenden Industrie und den Maschinenfabriken dienen.

*

anreichert und dadurch gepreften und vorgewdrmten Wind mit
einem den Arbeitsbedingungen angepalSten Sauerstoffgehalt des
Windes liefern kann.

Die Summe des Warmeaufwandes fiir Winderhitzung und
Windpressung bleibt etwa dieselbe. Man braucht geringere Wind-
pressung oder kann mit derselben Pressung wie bisher mehr
Koks durchsetzen. Je hoher die Anreicherung geht, um so
geringer wird der Stickstoffballast von Wind und Gas und um so
geringer wird der Energieaufwand fiir die Reinigung und Weiter-
leitung des Gases.

Man wird sich beim Betriebe des Hochschachtofens mit
maRigen Anreicherungen schon wegen des Wéarmetransportes
begnigen.

Man erreicht bei dem Arbeiten mit angereichertem Winde
wohl das Temperaturgefalle wie bei der hdheren Windvorwarmung
im steinernen Winderhitzer, kann aber die fehlende Wéarmezufuhr
nur so weit ersetzen, als durch das verbesserte Temperaturgefalle
eine Senkung der Gichtgastemperatur eintritt.

Den durch den steinernen Winderhitzer méglichen Wéarme-
ausgleich durch Erhéhung der Windtemperatur um 100 bis 200°
kann man schlieRlich durch einen regelbaren Kohlenstaubzusatz
ersetzen und dadurch auch zum Ausgleich zwischen Gasangebot
und -nachfrage beitragen. Je groRer aber der Ausgleich im
Warmehaushalt des Hochofens durch einen physikalisch und
thermisch bestens vorbereiteten Moller wird, um so seltener
werden die Stérungen im Warmehaushalt des Hochofens werden.

Denkt man aber wenigstens fur einen Teil der Eisenerzeu-
gung die Entwicklung bis zur Anwendung von 80% 0 2 durch,
so kommt man zum Kiederschachtofen von geringer Héhe, mit
niedrigem Ofenwiderstand, geringen Hubhéhen fiir den Einsatz,
geringem Energiebedarf fir die Reinigung und Fortleitung des
Gases. Der mit diesem Gase und mit 80 % 02beheizte Siemens-
Martin-Ofen d&hnelt ohne Regeneratoren dem Elektroofen.

Dre Entwicklungsmadglichkeiten in dieser Hinsicht, bei An-
wendung von Turbomaschinen, auszunutzen, mufl unser Ziel
sein. Ich habe die feste Ueberzeugung, dal die von Herrn
Schattschneider gezeigten Richtlinien uns dazu verhelfen kénnen.

Betriebswirtschaftliche MalRnahmen
zur Leistungssteigerung in der EisenhUttenindustrie.

Von Heinrich Riibniann

in Dortnmnd-Hdrde.

[Bericht Nr. 183 des Ausschusses fur Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhittenleutel).]

(Umstellung einer Zurichterei vom Handputzen auf Flammen\ ihre Auswirkungen auf Leistung, Kosten und Durchsatz-

zeit. Transportstudie, dargestellt am Beispiel

der Untersuchung und Steigerung der Leistung beim Abrdumen und
Befordern von Thomasschlacke* Feststellung der Ist-Leistung.

Untersuchung der einzelnen EinfluRgréBen des Schrapp-

Vorganges zum Zwecke der Leistungssteigerung.)

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

Aufgabe.

sich auch fir die betriebswirtschaftliche Stoffwirt-
schaft viele neue Aufgaben und Fragen, die schnell erledigt
werden mufBten. In der Vielseitigkeit, mit der eine Betriebs-
wirtschaftsstelle eingesetzt werden kann, zeigt sich, ob die
Stelle auf der Hohe ist.

Durch die Umstellung auf die Kriegswirtschaft ergaben

Im folgenden sei ein Beispiel angefiihrt, das deshalb
besonders bemerkenswert ist, weil hier beinahe alle Frage-
stellungen, die heute in der Eisenindustrie wichtig sind,

B Vorgetragen auf der 153. und 161. Sitzung des Aus-
schusses fir Betriebswirtschaft am 18. Dezember 1939 und
11. Marz 1941 in Disseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Zusammentreffen. Es handelt sich um eine verfahrens-
maéaRige Umstellung in einer Zurichterei vom Ritzen mit
PreBluftmeiBel auf das Flammen.

Bei einer bestimmten Stahlsorte mufRte die Erzeugung
stark gesteigert werden. Wie bei jeder Steigerung tritt nun
an irgendeiner Stelle der engste Querschnitt auf. In diesem
Fall lag dieser engste Querschnitt in der Handputzerei. Der
Rohstahl wird auf einen Brammenquerschnitt von 400 X
180 mm2 vorgeblockt; dann werden die Brammen gebeizt
und die Oberflachenfehler verputzt. Aus friheren Zeitauf-
nahmen und Tagesberichtauswertungen war bekannt, daB
im Durchschnitt 0,5 t/h und Mann mit dem PreRluftmeiBel
verputzt werden. Es werden also, um ein Beispiel anzu-
fuhren, fir 100 t Erzeugung 200 Arbeiterstunden bendtigt.
Das einfachste wére also gewesen, die Arbeiterzahl zu er-
hohen, um dadurch die verlangte Leistung zu schaffen.
Dies ging aus zwei Grunden nicht: Erstens standen die
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Arbeiter nicht zur Verfigung, und zweitens fehlte zur Mehr-
beschaftigung der notwendige Arbeitsplatz.

AuBerdem trat bei n&herer Untersuchung, wie das ja
allgemein bei Beseitigung von engsten Querschnitten der
Fall ist, sofort ein anderer engster Querschnitt auf. Dies
war die Beizanlage, die die bendtigte Menge nicht mehr
schaffen konnte.

Um die Aufgabe der Leistungssteigerung zu lésen, muf3te
man zu einem Verfahren greifen, das erstens Arbeiterstunden,
zweitens das Beizen sparte und drittens, was sehr wichtig ist,
ohne verschlechternden EinfluR auf die Gute des End-
erzeugnisses ist. Bei diesem Punkt war sogar anzustreben,
das Enderzeugnis zu verbessern.

Durchfuhrung.

Diese Maéglichkeit bot im vorliegenden Falle das
s,Flammen®“. Man versteht darunter ein Ausbrennen
von Oberflachenfehlern bei Blocken oder Halbzeug mit
einem besonderen Sauerstoffobrenner. Dieses Verfahren
wurde zuerst in den Zurichtereien nordamerikanischer
Stahlwerke angewendet. In Deutschland arbeitet man
u. a. mit dem ,Nutenbrennapparat® der Firma Messer
in Frankfurt. Der Name deutet schon an, daB in die
Oberflache der Blocke Nuten eingebrannt werden; die
stehenbleibenden Kanten der nach dem Brennen wellen-
formigen Oberflache werden zum gréRten Teil beim Warmen
in den Oefen wieder abgeschmort.

Da» Flammen kann mit Hand oder mit einer Maschine
am kalten Halbzeug oder mit verwickelten und teuren
Maschinen mit Dutzenden von Brennern unmittelbar hinter
der Blockstralle vorgenommen werden.

Das meist angewendete Handverfahren kommt fur alle
Sorten von grobem Halbzeug bei Stahlen bis zu 0,3 % C in
Frage, wenn die Zurichtereien nicht mehr in der Lage sind,
die Menge der Putzarbeiten bei Anwendung von PreRluft-
meiBeln zu schaffen. Bei harteren Stadhlen besteht die Gefahr
von Spannungsrissen in der N&he der Schneidstelle, so daR
dieses Halbzeug bei etwa 300 bis 400° vor der volligen Ab-
kihlung geflammt werden muB.

Der Vorteil des FlammenS gegeniber dem Handputzen
tritt besonders bei langgestreckten Fehlern, wie sie bei
Rissen im Halbzeug in der Regel auftreten, am deutlichsten
in Erscheinung, weil der Schneidbrenner mit halber Fuf3-
gangergeschwindigkeit Uber die fehlerhaften Blockstellen
gefihrt werden kann.

Durch das Flammen tritt zwar ein geringer Werkstoff-
verlust auf, der jedoch nicht so hoch ist, wie man allgemein
annimmt. Durch das bisherige Beizen und Verputzen ent-
fielen 1,3 bis 1,6 % Verlust. Beim Flammen erhohte er sich
auf 2,4 bis 2,6 %.

Wenn es mdglich war, das Flammen bei diesem Werk-
stoff einzufiihren, konnte ohne weiteres das Beizen gespart
werden. Die Frage war jetzt, wie sich das Flammen auf das
Endergebnis auswirkt. Hieruber wurden zahlreiche, zum
Teil recht schwierige Versuche angestellt. Das Verfolgen
der geflammten Probeschmelzen im Betrieb war nicht ganz
einfach und erforderte viel Sorgfalt und Zeit. Das End-
ergebnis war, dall die geflammten Schmelzen, bezogen auf
das Ausbringen, sogar noch eine Kleinigkeit besser waren als
die gebeizten und verputzten Schmelzen. Nachdem diese
Fragen so weit geklart waren, wurde die Einfihrung des
Flammens fur diesen Werkstoff beschlossen. Die Betriebs-
wirtschaftsstelle wurde damit beauftragt, die Flamm-
putzerei einzurichten. Hierfur stand zunachst nur ein Raum
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mit einem Kran zur Verfigung. Alles andere mufte im
soldatischen Sinne ,,besorgt“ werden, angefangen bei den
Lagern, auf denen die Brammen geflammt werden, bis zu
den Sauerstoffwagen, die bei dem groRen Verbrauch an
Sauerstoff bendtigt werden. Da die Leute, die flammen
konnten, nicht ausreichten, muRte zwischendurch auch noch
eine entsprechende Anzahl angelernt werden. Aber mit
etlichen Nachtschichten und sonstigen Ueberstunden stand
nach vier Tagen die Flammputzerei.

Kleinere Fragen harrten allerdings noch der Lésung. Als
Beispiel sei eine an sich unbedeutende Kleinigkeit angefuhrt.
Durch den starken Verbrauch an Sauerstoff vereisten die
Reduzierventile innerhalb 10 bis 15 min. Es mufRte deshalb
ein Weg gefunden werden, diese Vereisung zu beseitigen, da
sonst das Flammen in Frage gestellt war. Elektrische Sauer-
stoffvorwarmer, die fir gewdhnliches Brennschneiden
berechnet waren, reichten nicht aus. Es wurden daher
schnell Dampfwarmer gebaut, die an einem kleinen Nieder-
druckkessel angeschlossen die Vereisungsgefahr véllig be-
seitigten. Nachdem sich das. Flammen etliche Zeit einge-
laufen hatte, stellte man fest, daR dieses Verfahren wesent-
lich schneller vonstatten geht; die Leistung stieg. Die
Arbeit wird so durchgefiihrt, dall jedem Flammer eine Hilfs-
kraft beigegeben ist, die die ndtigen Nebenarbeiten erledigt.
Dabei betragt die Leistung einschlieRlich Hilfskraft 1,25 t/h.
Der Sauerstoffverbrauch betragt 1 ms fir das Flammen
einer Oberflache von 600 X 400 mm2. Darin sind die Ver-
luste, die durch Undichtheiten sowohl an dem Wagen als
auch an den Leitungen usw. entstehen, einbegriffen. Der
Azetylenverbrauch belduft sich auf 0,08 kg oder 0,095 m3
je m302

Noch ein anderer Vorteil war festzustellen. Bisher betrug
die Laufzeit durch Beizerei und Putzerei im gunstigsten
Falle 2 bis 3 Tage. Im allgemeinen lag sie sogar noch héher.
Der Grund war, dal die Brammen von den Meterspur-
bahnwagen, auf die sie nach dem Vorblocken verladen
wurden, unter einen Kran gefahren werden mufiten. Hier
wurden sie auf Normalbahnwagen umgeladen, da die Beiz-
anlage nur NormalbahnanschluB hat. Waren die Brammen
nun verputzt, muflten sie wieder auf Meterspurwagen um-
geladen werden, da das Blechwalzwerk nur fir diese Art von
Wagen eingerichtet ist.

Solange sich die Erzeugung in kleinen Grenzen hielt,
war es mdglich, diese Mehrbelastung zu tragen. Bei der nun
einsetzenden Steigerung mufite aber auch hier Wandel
geschafft werden. Die neue Flammputzerei hatte keinen
Meterspuranschlufl. Die Meterbahn fihrte allerdings bis
beinahe an die Halle, so daB es ein leichtes war, diesen
AnschluB zu schaffen und dadurch das zweimalige Umladen
zu sparen. AuBerdem wurden dadurch eine Anzahl Normal-
balmwagen frei, die ja heute auf Huttenwerken auch nicht
gerade in UbergroRer Menge vorhanden sind.

Die Durchsatzzeit sank aus allen
daher von 2 bis 3 Tagen auf 14 h,
Féallen auf 18 h.

diesen Griinden
in ganz umginstigen

Ergebnis.

In Bild 1 ist das Ergebnis schaubildlich dargestellt.
Links ist die Leistung bei gleichen Kosten zu sehen.
Betrugen bisher die Kosten fir eine gewisse zu ver-
putzende Menge 100%, so kdnnen heute fir dieselben
Kosten mengenmaRig 222 % geflammt werden. Die zweite
Séulendarstellung zeigt die Kosten bezogen auf 1 1. Im ein-
zelnen setzen sich die Kosten fur Verputzen (links in der
mittleren Darstellung) wie folgt zusammen:
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B EIZEN oo %
PreBluft %

Lohnkosten.... %

(Arbeitsstunde mit 1,50 JWL eingesetzt)
W erkstoffverlust ..o 8.0 %
(nach Schrottgutschrift mit 50 J 13 I/t eingesetzt)

100,0 %

Die Kosten fur das Flammen (rechts in der mittleren
Darstellung) setzten sieh wie folgt zusammen:

SauerstoffKoSteN ..o 12,0 %

(0,20~/m *)

AzetylenKoSten .o 8,0 %

(1,65j?jtf/kg)

LONNKOSIEN vt 12,0 %

W erkstoffverlust ..o 13,0 %
«~150 %

Die Ersparnis betrédgt mithin 55 %, d. h. fir das Flammen
entstehen nur noch 45 % der Kosten, die beim Verputzen
aufsewendet werden mufiten.

oL »J C)
Leistung ftosten Ferminderung der
beigleichenitosten bezogen auftl Durchlaufzeit
0
m
220 e %
-200 stoff- -700 m rm
mig0 rerust —-90 -0
m Lohn- - 80 WH#BO
no  kosten - 70 m ~70
% Pref- - - 60 60
mo ~ 100 Ut 50 ¥6 50
-80 80 - ¥0
) Beizen __ rerlust B
60 BO =30-77 ) ohnkosten V30 A o
¥2% ¥0 -20- Izetylenkosf. ig 20
20 ~10- Giposen vio

Putzen Flammen Putzen Flammen Putzen Ffammen
Bild 1. Erfolg der Rationalisierung in einer Zurichterei.

Weiterhin zeigt die rechte Saulendarstellung, wie sieh
die Durchlaufzeit durch die Verputzerei einschlieRlich des
Beizens gedndert hat. Betrug sie vorher rd. 60 h, wobei noch
der gunstigste Fall angenommen ist, so betragt sie jetzt
16 h. d. h. also nur noch 27 % der urspriinglichen Zeit.

Durch Einarbeiten und Betriebsverbesserungen stieg
nach AbschluR der Untersuchungen die Leistung weiter,
zur Zeit steht sie bei 2,3 t/h.

Transportstudie, dargestellt am Beispiel der Untersuchung und
Steigerung der Leistung beim Abraumen und Beférdern von
Thomassehlaeke.

Aufgabe.

Die folgenden Ausfuhrungen behandeln einige grund-
satzliche Ueberlegungen, die bei der Vornahme von
Transport- (Fdrder-) Studien zweckmaRig erscheinen. Sie
sind daher Uber das zugrunde gelegte Beispiel der Unter-
suchung und Steigerung der Leistung beim Abr&umen und
Beférdern von Thomasschlacke hinaus von allgemeiner
Bedeutung.

In einem Werk wird die Thomasschlacke mit Hilfe einer
neuzeitlichen Schrappvorrichtung von der Schlackenhalde
entnommen und Uber ein Férderband zum Bunker gebracht.
Wie Bud 2 zeigt, besteht die Vorrichtung aus dem dreh-
baren Haspel, dem Schrapper, den Seilrollen und den
20 mm starken Fahrdrahtseilen. Die Seilrollen dienen
zur Fuhrung der beiden Fahrdrédhte, und zwar wird
je einer, fur das Vorwarts- und Ruckwartsfahren be-
notigt; um die Rollen schnell versetzen zu kdénnen, wurden
um den Schlackenplatz in Abstdnden von 1,5 bis 2 m Auf-
héngevorrichtungen angebracht. Der Schrapper hat halb-
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kreisformigen Querschnitt mit geradlinigen Verlangerungen,
er ist durch Eisenstlicke beschwert, damit er beim Schrappen
auch richtig aufliegt; auferdem hat er (quleichte, nach
innen schrag geneigte Bleche, die das Gut Zusammenhalten;
hinten und vorn sind durch Kettenzwischenstiucke die Fahr-
drahte angebracht.

Der Haspel (Bid 3) steht auf zwei Schienenkreisen, auf
denen er um 180° geschwenkt werden kann. Es ist also
madglich, den ganzen Schlackenplatz zu bestreichen. Am
Haspel ist ein Auffangtrichter, der den Schrapper die letzten
3 m vor dem Ausleeren fuhrt. Der Schrapper wird mit den
Fahrdrahten Gber die Schlacke gezogen und fillt sich hierbei.
Beim Entleeren am Ende des Trichters fallt die Schlacke
durch ein Sieb auf eine Butsche und wird von dort mit einem
Forderband den Mihlen zugefihrt.

Da die Forderleistung der Schrappvorrichtung wesentlich
geringer erschien als die Leistungsfahigkeit der von ihr
belieferten Schlackenmahlanlage mit 40 t/h, sollten zunéchst

Bild 3. Haspel.
Schienenpreise  tiaspelrollen

rDrehb. Haspel
VForderbandz. BunHer

Bild 2. Schrappvorrichtung am Thomasschlacken-Mahlwerk.

einmal genaue Unterlagen Uber die derzeitige Leistung der
Schrappvorrichtung beschafft werden, die als Ersatz fur das
bisherige Arbeiten, mit Hand und Schubkarren eingesetzt
worden war; auBerdem sollte die Mdéglichkeit einer weiteren
Steigerung der Leistung bis auf die Hohe derjenigen der
Thomasmahlanlage untersucht und zahlenméaRig festgestellt
werden. Die Aufgabe lautet also: Ermittlung und Steigerung
der Leistung beim Abrdumen und Fdrdern von Thomas-
schlacke.

Durchfihrung. Feststellung der Ist-Leistung?2).
Zur Feststellung der Ist-Leistung wurde eine eingehende
Transportstudie mit Hilfe von Arbeits- und Zeitstudien
durchgefuhrt. Von vornherein stand durch blofRe Inaugen-
scheinnahme fest, daB das Forderband selbst eine weit-
gehende Mehrbelastungaufnehmen konnte. Die Untersuchung
durfte sich daher auf die eigentliche Schrappvorrichtung als
den engsten Querschnitt beschranken.

Aus der vorstehenden Aufgabenstellung und der Be-
schreibung der Arbeitsweise des Schrappers geht hervor, daRd
fur die Leistung des Schrappers der Gewichtsinhalt und die
Zahl der stundlich auf das Forderband entleerten Kiibel maR-
gebend sind. Setzt man an Stelle des letzten Begriffes die fur
die Leistungsstudie gebrauchliche Vorstellung der ,,Folge-
zeit*, d. h. hier die Zeit, in der ein Kubel dem anderen
an der Entleerungsstelle des Forderbandes ,folgt“, so
gilt auch fir die Transportstudie die allgemeine Leistungs-

gleichung

tf
2) Vgl. hierzu Euler, H.: Arch. Eisenhiittenw. 14 (1940/41)
S. 187/202 (Betriebsw.-Aussch. 175).
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Hierin bedeuten:

die Ist-Leistung in t/h

das Gewicht des Kibelinhalts in t

Kubelfolgezeit in min,

dasist die Zeit vom Beginn des Entleerens des einen Kibels
bis zum Beginn des Entleerens des ndchsten Kibels, also
die Zeit, in der ein Kubel dem anderen ,folgt“.

Um die derzeitige Ist-Leistung zu ermitteln, war daher
zunachst weiter nichts ndétig, als den Kibelinhalt und die

e r
nonn

Zahlentafel 1.

Gliederung der W erkstoffzeit wahrend 8 h als Mittel aus zwei Schichten.
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Der mittlere Kibelinhalt wurde dadurch gemessen, da3
einerseits die wahrend 16 h geférderte Schlackenmenge und
die dazu bendétigte Zahl der Kubel ermittelt wurde, ander-
seits durch Stichproben einzelne Kibelinhalte gewogen
wurden.

Waéhrend des Beobachtungszeitraumes von 16 h wurden
auller der einfachen Feststellung des Kibelinhaltes und der
Folgezeit auch die wahrend des Zeitablaufes auftretenden

~ sonstigen Zeiten (berwacht
und  festgestellt, Hierbei

) wurde unterschieden nach
Zeitbegriff Zeit fur min % den  Zeiten, die bei aus-
Hauptzeit Schrappen einschlieRlich notwendiger schlieBlicher Betrachtung des
Leerfahrten z U rii CK coeercvvceesreie, 201Fahrten 326,9 68,2 Betriebsmittels,  hier  des
Nebenzeit Vorhereiten zum Eggen 2,7 Schrappers, auftreten (Be-
Abeggen und Spritzen.. 30,9 86,1 17.9 triebsmittelzeiten), und den
Bémen kentferne_nb i 5(2)3 Zeiten, die bei ausschlieR-
. Schlacke am Sieb zerkleinern ' licher Betrachtung des Werk-
Verlustzeit .
durch Stérungen stoffes, hier der Thomas-
Risten des Be- schlacke, auftreten (Werk-
triebsmittels icr;frapper schmieren, Rollen umsetzen égg stoffzeiten).
Pausen affeepause . ) .
Ausfall Gesprache mit dem Meister 1,2 W erkstoffzeit. N§Ch
Gesprache untereinander.... 1,8 friheren Ausfihrungen2 sind
Perstnliche Bedirfnisse . 09 670 139 fur die Leistung ausschlieRlich
Wiegen des Schrapperinhalts .4 die Werkstoffzeiten malgeb-
Instandsetzen . . . ;
des Betriebs- lich. Diese setzen S|ch_be|m_
mittels Schrapper instandsetzen.......... [ ] 7.4 Fordervorgang genau wie bei
2)= W erkstoffzeit = an der Schlacke beobachtete Zeit 480,0 100,0 jeder anderen Zeitstudie, z. B.

Folgezeit —- = 2,38 min.

Zahlentafel 2. Gliederung der Zeit des Schrappers (Betriebsmittelzeit) wahrend, 8 h

an der WalzenstraBe oder
Drehbank, aus Hauptzeit,
Neben zeit und Verlustzeit

zusammen.
als Mittel aus drei Schichten. . .
" . . Im vorliegenden Fall gilt:
Zeitbegriff Zeit fi min
eltbegrt et r % Hauptzeitistdie Zeit, wahrend
Nutzungszeit Schrappen einschlieBlich notwendiger der planmé&Big am Fordergut
Leerfahrten zurlck .vvecvvicrnnan. 201Fahrten 326,9 68,2 unmittelbar eine Lagever-
Ristzeiten Schmieren, Rollen umsetzen 158 3,2 anderung erzielt wird; also
Stérungszeit o . . . hier die Zeit fir das eigent-
. 9 . liche Schrappen einschlieflich
gtlllrs]tapndszelt Kaff - der notwendigen Leerfahrt
affeepause i i
e Aii?ZInl Vorbergitung zum Eggen 2’.7 N fir den _Tu;ktweé;_. Zeit di
Abeggen und Spritzen.... 30,9 elenz"esl_ Isb 1e e'ltf Ible
Baren entfernen 50,3 paanna |g,a} earnurml eF"ar
Schlacke am Sieb zerkleinern . 2,2 éur aget\J/erain_ erung gm h(_)r—
Warten auf Belegschaft infolge Ge- ,137,3 28,6 Iergtijt' Zen'?tlgtf"w%_, Vler
sprache mit Meister 1,2 ESO 'tle e(; enslarl ée or-
Gespréche untereinander... 1.8 ereitung ger schiacke zum
Persénliche Bedirfnisse ... 0,9 -g,r)ar?tsz%%rtydérB'sgﬁggggn ld?lg
Instandset Wiegen des Schrapperinhalts 74 Entfernen der Schlaokenbéren
nstandsetzung InstandsetzZungen e 7.4 auf dem Rost.
E = Betriehsmittelzeit = am Schrapper beobachtete Zeit 480,0 100,0 Verlustzeiten sindalle ibrigen

Folgezeiten festzustellen; diese einfachen Messungen be-
reiten keinerlei Schwierigkeiten und sind sogar mit unge-
schultem Personal durchfihrbar. Aus einer Reihe von
Messungen Uber 16 h ergaben sich hierbei als Mittelwerte fir
den Kibelinhalt g = 0,797 t und fur die Kubelfolgezeit
tf= 2,38 min. Hieraus errechnet sich die Leistung des

0,797 «60
Schrappers zu — — =20 t/h.
4300

Bei dem genannten Schrapperinhalt von 797 kg ent-

20
sprechen dem — — = 26 Fahrten Se h.
0,797

Nimmt man fir die gleichen Verhaltnisse die Leistung
eines Arbeiters zu 2,2 t/h an, so ersetzt der Schrapper
bei der vorgenannten Leistung etwa 9 Mann, so dal? durch
den Einsatz dieses Fordermittels 6 Mann gespart werden,
da der Schrapper 3 Mann an Bedienung bendétigt.

Zeiten, also solche, wéhrend
deren die Schlacke weder transportiert noch vorbereitet wird.

Zahlentafel 1 gibt einen Ueberblick Gber die wéhrend der
16stindigen Untersuchung auftretenden Teilzeiten, unter-
teilt nach den drei vorgenannten Zeitgruppen in absoluter
Héhe und als Anteil an der Gesamtzeit (8 h). Danach betragt
der Anteil der Hauptzeit 68,2, der Nebenzeit 17,9 und der
Verlustzeit 13,9 % der Gesamtzeit,

Betriebsmittelzeit. Sinngemé&R laRkt sich in ahnlichir
Weise auch die Betriebsmittelzeit, hier also die Zeit, die bei
alleiniger Betrachtung des Schrappers auftritt, aufteilen in
Nutzungszeit, Rustzeit und Stillstandszeit. Im vorliegenden
Fall gilt:

Nutzungszeit ist die Zeit, wahrend der der Schrapper zum
Schrappen benutzt wird einschlieBlich der notwendigen Leer-
fahrten zuriick. Die Nutzungszeit kennzeichnet die Ausnutzung
des Betriebsmittels.



8. Mai 1941.

R ustzeit ist die Zeit, die zur Vorbereitung des Schrappers plan-
maRig vorgesehen ist.

Stillstandszeit ist die Zeit, wahrend der der Schrapper nicht
benutzt wird oder stillsteht, und zwar infolge gesetzlicher
pausen, Ausfalls wegen nichtplanméaRiger technischer Unter-
brechungen und Fehlens der Belegschaft infolge groRerer In-
standsetzungen und des sonst nicht auftretenden Wiegens des
Schrapperinhalts.

Zahlentafel 2 gibt diese Zeiten des Schrappers nach der
vorgenannten Unterteilung in absoluten Betrdgen und in
ihrem Anteil an der Gesamtzeit wieder. Danach betragt die
Nutzungszeitund damit der Ausnutzungsgrad des Schrappers
68,2 %, die Rustzeit 3,2 % und die Stillstandszeit 28,8 %
der betrachteten 8 h.

M a0 sieht aus dem Vergleich der Zahlentafel 1 mit Zahlen-
tafel2, 040 die Hauptzeit des Werkstoffs gleich der Nutzungs-
180t 065 Betriebsmittels ist. Alle iibrigen Zeiten entsprechen
sich nicht mehr und dirfen
daher nicht miteinander ver-
wechselt werden.

Bitnebsw,rtechaftliche MaBnahmen zur Leistungssteigerung in der EitenhiileninduJtirie.
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von rd. 45 m, 15,6 % eine solche von 30 m und 0,4 % eine
solche von 15 m hatten. Der Einfachheit halber wurde
daher mit einer Schrapperbahnlange von 45 m gerechnet,
damit eine veranderliche EinfluBgrofe in erlaubtem AusmaR
ausgeschaltet und im weiteren Verlauf mit einem mittleren
Schrapperinhalt von 1100 kg gerechnet. Durch diese Er-
hohung des Schrapperinhalts ware die Leistung rechnerisch

*60

von 20 t/h auf b = 27,7 t/h angestiegen.
2.00

Zu b: Aus Zahlentafel 1 ergibt sich, daB die Folgezeit
abhangig ist von der Verlustzeit und der Nebenzeit. Je
geringer diese Zeiten wéahrend der Gesamtzeit sind, desto
mehr Fahrten kénnen ausgefihrt werden, um so kleiner wird
dadurch die Folgezeit und um so hoher die Leistung. Neben-
zeitund Verlustzeit missen also mdéglichst verringert werden,

Zahlentafel 3.

Gliederung der W erkstoffzeit wahrend 8 h als M ittel aus drei Schichten.

Die eingangs erwahnte Lei- Zeitbegritt Zeit fur mn %
stungsfahigkeit der Schlacken- Hauptzeit Schrappen einschlieflich notwendiger
mahlanlage verlangt eine For- Leerfahrt des Schrappers 184,4 385
derleistung von 40 t/h. Durch Xebenzeit Abeggen und Spritzen... 18,5
. Bdaren entfernen 30,8
die vorgenannte Feststellung Schlacke am Sieb zerkleinern .. 81,8
wurde erwiesen, dal die Baren von Hand und mit Fallkugel
Schrapperanlage bei der der- ZerKICINEern 60,8 191,9 39,8
zeitigen Leistung von rd. 20 t/h Verlustzeit | b e ol .
den obigen Anspriichen nur durch Pausen Verlustzeit bei Schichtwechsel un
N N PaUuSenN e 47,8
zur Halfte gentigt. Es muBten Ausfall Warten auf Kran und Strom 12,6
also auftragsgemaR Mittel und Instandsetzen Rutsche und Rollgang umsetzen 20,8
Wege gefunden werden, die des Betriebs- Seil instandsetzen ... 5,3
: : .. i i , 103,7 21,7
gine Steigerung der Forder- mittels Schrappe und Rutsche instandsetzen 17,2
2 = Werkstoffzeit = an der Schlacke beobachtete Zeit 480,0 100,0

leistung auf mindestens 40 t/h
gewahrleisteten.

Untersuchung der einzelnen EinfluRgréRen
des Schrappvorganges zum Zwecke
der Leistungssteigerung.

Nach den vorstehenden Ueberlegungen kann die Schrap-
perleistung gesteigert werden:

a) durch Erhéhung des Schrapperinhalts g,

b) durch Verkirzung der Folgezeit tf.

Zu a: Wie bereits erwdhnt, betrug der bisherige mittlere
Schrapperinhalt 797 kg. Es wurde im Laufe der weiteren
Beobachtungen festgesteUt, daR die VerschleiRstiicke am
Schrapper diesem einen unruhigen Lauf gaben und eine gute
Fillung verhindern. Die VerschleiBstiicke wurden, daher
entfernt und eine etwas verbesserte Schrapperform einge-
fuhrt. Dadurch konnte der Schrapperinhalt auf 1100 kg
gesteigert werden.

Weitere Ueberlegungen ergaben jedoch, daB der Schrap-
perinhalt keineswegs eine gleichbleibende GidRe ist, vielmehr
von der Lange des Schrapperweges abhangt. Der Schrapper
muf eine Mindestwegstrecke schrappen, d. h. Schlacke auf-
nehmen kénnen, bis er gefullt ist. Ist der Weg kurzer als
diese Mindeststrecke, so fullt sich der Schrapper nicht ganz;
ist der Weg langer, so kann der Schrapperinhalt nicht Uber
das HéchstmaR, in diesem Falle 1100 kg, gesteigert werden.
Der Schrapperinhalt in Abhéngigkeit vom Sehrappweg ver-
lauft, aus dem Nullpunkt parabolisch ansteigend, in einer
Geraden, die in der Gegend des hdchstméglichen Inhalts in
eine Parallele zur Waagerechten auslauft. Hierbei wird eine
im Durchschnitt gleiche Beschaffenheit der Schlacke vor-
ausgesetzt.

Aus den Unterlagen der Arbeitsstudie lieB sich jedoch
feststeilen, daR die genannte Abhéangigkeit praktisch nicht
auftritt, weil 84 % aller Fahrten eine Schrapperbahnlange

um dadurch die Hauptzeit, d. h. die Zeit, innerhalb der
geférdert wird, zu vergroBern.

Die vorerw&hnte erhdhte Zufuhr von Schlacke verur-
sachte zusatzlich Betriebsunterbrechungen, vor allem an
der Rutsche und auf der Schrapperbahn, da das Sieb die
Mehrmenge an Fordergut und Béren nicht schlucken konnte.
Hierdurch traten zusétzliche Veilustzeiten auf.

Erneute Zeitstudien ergaben ein Sinken des Anteils der
Hauptzeit und ein Ansteigen der Neben- und Verlustzeit
an der Gesamtzeit, wie Zahlentafel 3 dies erkennen laRt.

Eine genauere Prifung der Verhéltnisse ergab, dal die
Beschaffenheit der Schlacke, d. h. ihre Kornigkeit und
Temperatur, bestimmend fir das Fullen und den stérungs-
losen Lauf des Schrappers ist. Die Beschaffenheit und Tem-
peratur der Schlacke wiederum sind abhéangig von der Zeit,
die sie lagert; je ldnger diese Lagerzeit ist, desto leichter
zerfallt die Schlacke und desto niedriger ist ihre Temperatur.

Infolge der vorgenannten hdheren Leistung verkirzt
sich jedoch die Lagerzeit, wodurch wiederum die eben er-
wahnten Schwierigkeiten beim Schrapper und am Sieb auf-
traten. Diese wurden dadurch beseitigt, dal sowohl die
«Siebflache als auch die Maschenweite des Siebes vergroBert
wurde. Damit erhdhte sich die Schluckfahigkeit des Siebes,
und die bisher auftretenden Nebenzeiten sanken so weit, dal
sie praktisch nicht mehr ins Gewicht fielen. Bei den \ erlust-
zeiten konnten die Instandsetzungen an Schrapper und
Rutsche mit 17,2 min ebenfalls vermindert werden, so daR
sich auf Grund einer neuen Zeitaufnahme nunmehr folgende
Zeiten als Mittelwerte dreier Schichten ergaben:

Hauptzeit = 375,0 min
Nebenzeit = 18,5 min
Verlustzeit = 86,5 min
Gesamtzeit = 480,0 min.
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Ergebnis.

Die neue Fahrweise ergab bei dieser Zeitverteilung

45 Fahrten je h, das entspricht einer Folgezeit von
60
4—5 = 1,33 min. Damit stieg die neue Leistung unter Zu-

gnmdelegung des erhdhten Schrapperinhalts und der ver-
kirzten Folgezeit auf
, 1,1 «60
1,33

Die getroffenen MaRnahmen haben also bewirkt, dal die
Leistung des Schrappers um rd. 170 % {ber die bisherige
gesteigert wurde und damit nunmehr dem Leistungsver-
mdogen der Mahlanlage einschlieBlich einer ausreichenden
Sicherheit entspricht. Damit war die gestellte Aufgabe gel6dst.

54 t/h.

Zusammenfassung.
Aus der Betriebswirtschaftsstelle eines Huttenwerkes
werden zwei Beispiele fir Leistungssteigerangen gebracht.

Umschau.

61. Jahrg. Nr. 19.

Das erste ist eine stoffwirtschaftliche Studie, bei der
gezeigt wird, wie durch das Umstellen einer Zurichterei vom
Handputzen auf das Flammen durch geeignete betriebswirt-
schaftliche MalRnahmen folgende Ergebnisse erzielt werden
kénnen: Setzt man den alten Zustand, das Handputzen
= 100, so ergibt sich beim Flammen eine Leistungssteigerung
auf 222 %, eine Kostensenkung auf 45 % und eine Ver-
minderung der Durchlaufzeit auf 27 %.

Das zweite Beispiel gibt in planméaBigem Aufbau die
Transportstudie einer Schrappvorrichtung an der Thomas-
schlackenhalde wieder. Mit Hilfe der allgemeinen Leistungs-
gleichung wird zuné&chst die Ist-Leistung ermittelt und die
hierbei auftretenden Mengen und Zeiten einzeln auf die
Méglichkeit der Leistungssteigerung untersucht. Durch Ver-
kurzung der Folgezeit und geeignete MaBnahmen zur Er-
hohung des Schrapperinhaltes konnte eine Leistungs-
steigerung um 170 % erzielt werden.

Umschau.

Verhalten des Stahles bei erhdhten
Temperaturen.
Uebersicht (ber das Schrifttum des Jahres 19401).

Einrichtungen zur Ermittlung der
Dauerstandfestigkeit.

BihlS. Vereinigter lug-u.
Verdreh-Dehnungsmesser.

H. Esser und S. Eckardt2 beschreiben ein von ihnen

entwickeltes Dauerstandprifgerdt mit Hebelgewichtsbe-
lastung, bei dem die Dehnungsmessung mit einem selbstaufzeich-
nenden DehnungsmeRgerat in der Weise erfolgt, dal ein Quarz-
rohr auf dem oberen und ein durch das Rohr gefiihrter Quarz-
stab, der die MeBspindel betatigt, auf dem unteren Teller.des
Probestabes aufgesetzt wird. Die VergrofRerung des MeRgerates
ist etwa 1:1000. Das Prifgerdt ist mit einer Vakuumeinrich-
tung versehen.

Ein Gerdt zur Vornahme von Dauerstandverdrehver-
suchen fir Probestdbe von rd. 10 mm Dmr. wird von J. Gali-
bourg und L. Guillet d. J.3) angegeben.

H. J. Tapsell und A. E. Johnson4) beschreiben eine Ein-

richtung zur Vornahme von Dauerstandversuchen unter
gleichzeitiger Zug- und Verdrehbeanspruchung. Bild 1
148t den grundsétzlichen Aufbau der Prifeinrichtung erkennen;
Einzelheiten sind aus den Bildern 2 bis 5 zu ersehen. Die Form
und die Abmessungen des Probestabes gehen aus Bild 6 hervor.
Die Probe ist oben durch eine Einspannmuffe ¢ (‘s. auch Bild 3)
mit einem Verldngerungsstab verbunden, der im oberen Teil des
Maschinenrahmens bei a in einem Kugelgehénge (s. auch Bild 2)
befestigt ist. Der Querriegel b, der eine Drehung des Ver-
langerungsstickes verhindern soll, ist in senkrechter Richtung
frei beweglich. Der untere Kopf der Probe steht Gber eine weitere
Einspannmuffe ¢ mit einem Verldngerungsstiick in Verbindung,
das bei d ein Universalgelenk (s. auch Bild 4) tragt, an dem die
zur Erzeugung der Zugkraft in der L&ngsrichtung des Stabes
dienenden Gewichte aufgehadngt sind. Das Verlangerungsstiick
ist mit einem Dreharm e versehen, an dessen beiden Enden diinne
Stahldrahte angebracht sind, die tber zwei praktisch reibungsfrei
gelagerte Scheiben laufen und mit Hilfe von Gewichten eine
Verdrehbeanspruchung auf den Probestab ausiiben. Die Probe
befindet sich in einem elektrisch geheizten Ofen, dessen Tempe-
ratur innerhalb 2° bei 455° gleichgehalten werden kann.
Die Temperaturschwankungen innerhalb der MeRl&dnge~iber-
schreiten ¢ 3 ° nicht.

Die Dehnung in Langs- und Umfangsrichtung wird gleich-
zeitig und unabhangig voneinander mit dem vereinigten Zug- und
Verdrehdehnungsmesser (f in Bild 1), dessen Wirkungsweise
aus Bild 5 hervorgeht, gemessen. Die untere Verbindungsmuffe
ist vorn und hinten tber einen Winkel von 120° aufgeschnitten
und der Dehnungsmesser in dem so entstandenen Raum unter-
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. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 209/20 (Werkstoff-
aussch. 484).

3) Rev. Metall., Mem., 37 (1940) S. 1/15.

4) Engineering 150 (1940) S. 24/25.

Bild S. Abmessungen des
Probestades.

Bilder 1 bis G. Prifeinrichtung fir Daucrstandversuche unter gleichzeitiger
Zug- und Verdrehbeanspruchung nach H. J. Tapsell und A. E. Johnson.

draht a, der an seinem oberen Ende im Kopf des rohrférmigen
Probestabes verschraubt ist (in Bild 5 nicht eingezeichnet).
Der Draht ist an seinem unteren Ende mit einer s-mm-Bohrung
versehen, und es ist an einer Seite ein Ausschnitt von 120° vor-
handen. Er trdgt einen Spiegel b und ist mit einer dinnen
waagerechten Scheibe c versehen. Eine zweite Scheibe d ist
durch vier Federn C an der ersten befestigt. Ein 3-mm-Draht e,
derin dem oberen Draht a gefiihrt wird, ist an der unteren Scheibe
und an einem Rohr f angebracht, das sich um einen inneren
Zapfen g dreht, der im unteren Teil der Einspannmuffe befestigt
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ist. Die Dehnung in Léangsrichtung des Stabes wird mit einem
Spiegel h gemessen, der mit der Schneide i in Verbindung steht,
die zwischen einer an dem Draht a befestigten Feder k und
einer der am Draht e angebrachten Rillen sitzt. Die Bewegung
des Spiegels wird durch Fernrohr und Skala in einer Entfernung
von 1,5 m gemessen. 1 mm Skalenbewegung entspricht 0,0006 %
Dehnung in Léngsrichtung des Probestabes.

Das Kriechen in Umfangsrichtung wird aus der relativen
Bewegung des Drehspiegels 1und des Bezugsspiegels b bestimmt.
Dieser Spiegel gestattet die Drehung des Kopfendes des Probe-
stabes zu messen, wenn die Verdrehgewichte aufgebracht werden.
Der Drehspiegel 1ist an einer Schneide m befestigt, die zwischen
einem Schneidenhalter n und einer der in dem Federhalter o
angebrachten Vertiefungen liegt. Das Rohr f wird gegen den
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M athematische Auswertung von Zeit-Dehnungs-
Schaulinien.

In einem zusammenfassenden'Bericht iberprift A. Eiehin-
gerb) die im Schrifttum bekanntgegebenen Vorschlage tber die
mathematische Form der Dauerstandkurven.

F. Bleilob6) untersucht die heim Ublichen Dauerstandver-
such anfallenden Versuchsgrofen auf ihre gegenseitigen Be-
ziehungen und GesetzmaRigkeiten. Auf Grund dieser Gesetz-
méRigkeiten wird dargelegt, wie die Dauerstandfestigkeit zu
errechnen ist und wie die Zeit-Dehnungs-Schaulinien ausgewertet
werden. Als Hilfsmittel hierzu dient eine mathematische Formel,
die mit Hilfe der EinfluRgréRBenrechnung, eines schaubild-
lich-rechnerischen Verfahrens, aus Versuchswerten aufgestellt
wird.

s Dauerstandversuche unter
mehrachsigem Spannungszustand.
. Die fir das Kriechen malgebende Ver-
gleichsspannung <g betragt im Falle einer
I x einachsigen Zugbeanspruchung a mit uberla-
0> gerter Verdrehbeanspruchung t
10 - %%10 )
a if"normalgegliiht ag= l/a2+ 3t2= a "j/1+ 3|Tj .
e1-5 undangelassen
£S Bei gleich groBer Vergleichsspannung Cg muR
/ die bildsame Vergleichsdehnung 8g nach einer
. bestimmten Dauer oder die Dehngeschwindig-
o reine Zugbeanspruchung 8
* reine Verdrehbeanspruchung keit v = stets dieselbe sein, ndmlich:
x Zusammengesetzte Beanspruchung
iiii 1o, i =]/f-5S7+ 8X+8%) + i s
10 20 3,0 05 70 75 20 25 ) ) )
Dehngeschwindigkeit U=~ in W 'H /n Molybdéngehaltin /o worin 8,, 8, und 8- die Dehnungen in den

Bild 8. EinfluR des Molybdéangehaltes

aufdie Dauerstandfestigkeit der Stahle

der Gruppe A bei 538° nach R.F. Miller,
W. G. Benz und W. E. Unverzagt.

Bild 7. Abhéngigkeit der Dehngeschwindigkeit
von der Vergleichsspannung nach H. J. Tapsell
und A. E. Johnson.

Zahlentafel 1. Ergebnisse von Dauerstandversuchen

unter Zug- und gleichzeitiger Verdrehbeanspruchung

aneinem Stahlmit0,17% C bei4d55°vonH. J. Tapsell
und A. E. Johnson.

Dehn- Dehn-

L - Dehn-
Zug-  Verdreh- geschwindig- geschwindig- vergleichs- geschwin-
span- - span- keit2) keitd in  gpannung  digkeit
nung nung in Langs- Umfangs- P dOE
¢} X T richtung richtung 9 .
Oa Oc v odt
kg/mm2 kg/mm2 % /h.10-4 V h.10-* kg/mm2  %/h 104
12,61) 0 0 1,70 0 12,6 1,70
11,09 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 79 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
179 39 0,5 0,94 0,47 10,4 0,98
4,7 4,7 1,0 0,49 0,86 9,5 0,70
39 39 1,0 0,38 0,28 79 0,41
3,2 6,3 2,0 0,25 2,15 11,4 1,27
24 4,6 1,9 0,21 0,80 8,3 0,51
0 7,7 00 0 . 4,73 13,4 2,73
1 o0 51 00 0 1,15 10,5 0,66
10 4.6 00 0 0,67 8,4 0,39

J Vollstébe; alle Ubrigen sind Bobrproben.

*) Die Werte beziehen sich auf eine Zeit von 150 h.
Zapfen g durch die Federn C angedrickt. Die Bewegungen der
Spiegel 1und b werden durch Fernrohr und Skala in einer Ent-
fernung von 0,75 m gemessen. 1 mm der relativen Skalenbewe-
gung entspricht 0,0006 % Schiebung. Der vereinigte Zug- und
Verdrehmesser wurde mit rohrférmigen Proben aus einem Feder-
stahl bei Raumtemperatur geeicht.

Durchfihrung und Auswertung von Dauerstand-
versuchen.

Nach H. Esser und S. Eckardt2) soll sich die Dauerstand-
festigkeit eines Werkstoffes bereits durch einen Stufenversuch
mit einer Belastungsdauer von nur 1 h fir jede Belastungsstufe
unter Verwendung eines einzigen Probestabes gréRenordnungs-
maRig festlegen lassen. Danach wére der 1-h-Stufenversuch
als Vorversuch zur Festlegung'der zweckmaRigen Laststufe fur
das ubliche Verfahren nach DIN-Vornorm DV M-Prifverfahren
A 117 und A 118 geeignet. *

drei Richtungen (axial, tangential und radial)
und y die Schiebung bedeuten. Kennt man
die Hauptspannungsrichtungen 1, 2 und 3,
S0 wird:

8y "jlg (S?+ 3|+ 3).

Fur einachsigen Zug mit uberlagerter Verdrehung ist:

8 = —~  womit auch:
3

—1/g* *+ Thundv= d— = I/ (d—Y2+ i
>=1/8x g UV E GT T (4 ;]'Iﬁqj
wird.

H. J. Tapsell und A. E. Johnson7) fanden bei Dauer-
standversuchen unter Zug- und gleichzeitiger Verdrehbean-
spruchung an einem Stahl mit 0,17 % C hei 455° die in zahlen-

dSy

e
tafel 1 wiedergegebenen Werte, worin C a= undCc= Tt

sind.
Somit ist =
dt

Rechnet man mit den gemessenen Werten Ca und C c, so gelangt
man zu einer verhéltnismaRig guten Bestdtigung der Theorie,

nach der die Dehngeschwindigkeit v = nur eine Funktion

der Vergleichsspannung oy ist (Bild 7).

EinfluR der chemischen Zusammensetzung und
W édrmebehandlung auf die”Dauerstandfestigkeit.

Welche groBen Unterschiede im Dehnverhalten bei
Stdhlen dhnlicher Zusammensetzung, besonders unlegierten
Stéhlen, auftreten kdnnen, geht aus der in Zahlentafel 2 wieder-
gegebenen Aufstellung von H. J. Tapsell8 hervor. Bei allen
drei Erschmelzungsarten (basischer und saurer Siemens-Martin-
Ofen, basischer Elektroofen) sind Stdhle mit ungiinstigem Dehn-
verhalten zu finden. Aus der Zusammenstellung ist weiter er-
sichtlich, daR St&hle mit gleich gutem Dehnverhalten bei 450°

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

6) Arch. Eisenhiittenw. 13 (1939/40) S. 489/98 (Werkstoff-
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 mit 0,16 als auch mit 0,25 und 0,40 % C erhalten werden
kénnen. Die Stdhle, die ein unglinstiges Dehnverhalten bei
450° zeigten, verhielten sich auch bei 400 und 550° unbefriedi-
gend, und zwar auch bei niedrigeren Belastungen als 12,6 kg/mm2.
Die Zugfestigkeit der Stadhle hei Raumtemperatur erbrachte
keine Aufklarung fiir das unginstige Verhalten bei hohen Tem-
peraturen; auch die Zugfestigkeit bei hohen Temperaturen gibt
keinen befriedigenden Anhalt fur das Dauerstandverhalten. Die
Dehngeschwindigkeit ist der empfindlichste MaRstab fur den

2 3 1
Chromgehaltin /o
Bild 9.

EinfluB des Chromgehaltes auf die Dauerstandfestigkeit der Stahle der G-ruppe
B und C bei 538° nach R. P. Miller, W. G. Benz und W. E. Unverzagt.

Gefligeanderung :

T 75 beij38°: * gegliht
£ ra ra | ] »nomalgegliht
27 D T eangelassen
= kene T mitel T®nomalgegliht
= schwach stark undangelassen _
£
2
8
ES]
c
8
w
2
T
[a)]

j ] j |Wé&rmebehandlung |
Stahl:  CiCtB6B3B5C3CI 3t Al C3BI CsAl ASA3A3B3 A3 A3 AV AR Ah

Bild 10. Gefligebestandigkeit der von R. F. Miller, W. G. Benz und W.
E. Unverzagt auf Dauerstandfestigkeit bei 538° wuntersuchten Stéhle.

Zahlentafel 2. Dehngeschwindigkeit von unlegierten

Umschau.
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EinfluR sehr geringer Unterschiede in der Zusammensetzung
und im Geflugeaufbau zweier sehr &hnlicher Stahle, so daf Unter-
schiede in der Dehngeschwindigkeit im Verhéltnis von beispiels-
weise 2 :1 nur einen geringen Unterschied in der Zugfestigkeit
bedeuten; eine geringe Aenderung der Belastung oder ein geringer
Temperaturunterschied bei einem der beiden Stahle genligt, um
dessen Dehngeschwindigkeit der des anderen Stahles anzugleichen.

Bei Chrom-Molybdédn-Stadhlen, und zwar sowohl bei
solchen mit 0,5 als auch mit 1% Mo, erweist sich ein niedriger
Kohlenstoffgehalt vorteilhafter als ein héherer. Ein Molybdan-
gehalt von 0,8 bis 1 % zeigte bessere Ergebnisse als ein solcher
von 0,5%. Glinstig ist auch ein geringer Vanadinzusatz fir
das Dauerstandverhalten von Chrom-Molybdéan-Stéahlen. Stahle
mit 6 % Cr und etwa 0,6 % Mo haben einen sehr guten Korro-
sionswiderstand, aber ein schlechteres Dauerstandverhalten als
solche, die etwa 0,8 bis 1 % Cr aufweisen.

Zahlentafel 3. Chemische Zusammensetzung der von
R. F. Miller, W. G. Benz und W. E. Unverzagt unter-
suchten Stahle.

Stahl | % C |% Si |[% Mn| % P | % S | % Cr | % Mo| % Sonstiges
Gruppe A

A1l 015 014 046 0,006 0,023 0,56

A2 016 0,16 0,43 0,015 0,013 1,10

A3 021 003 038 0,017 0,025 1,36

A4 013 001 033 0,014 0,022 1,95

A5 021 013 086 0,016 0,026 0,58
Gruppe B

B1 012 022 047 0,008 0,007 2,06 050

B2 010 012 034 0012 0,007 2,26 1,06

B3 014 084 043 0,011 0,008 1.25 0,54

B4 0177 057 052 0,012 0,014 178 0,78

B5 012 157 048 0,010 0,011 3.26 054

B6 008 143 032 0,010 0,011 3,02 054 0,56 Al
Gruppe C

o1 013 044 036 0,017 0,007 548 0,50

c2 013 038 056 0,008 0,017 566 0,98

C3 0,13 1,57 0,26 0,011 0,010 524 0,50

c4 007 128 0,28 0,010 0,017 496 0,54 0,58 Al

c5 005 039 034 0,010 0,008 520 058 0,47 Ti

o6 009 035 042 0,012 0,011 500 0,55 0,59 Nb

Zahlentafel 4. W armebehandlung und Dauerstandfestig-
der von R. E. Miller,
W. E. Unverzagt untersuchten Stahle.

keit bei

538°

Wérmebehandlungl)

W. G. Benz und

Dauerstandfestigkeit

Stahl (1 % Dehnung in 10 000 h)
°0 kg/mm2
Al 899 N 8,1
899 N 704 T 7,0
A2 899 N 9,3
899 N 704 T 9,0
A3 899 N 11,1
899 N 704 T 10,1
A4 899 N 13,33
A5 899 N 704 T 11,2
899 N 704 T 84
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 79
B 5 871 An 6,09
B 6 844 N 5,52
c1 871 N 6,42)
Cc2 871 N 749 T 4,62
899 N 749 T 7,62)
Cc3 871 An 6,22
C4 844 N 3,72
05 749 T 81
C6 749 T 11,5

Stahlen bei 450° und 12,6 kg/mm2 Belastung nach
H. J. Tapseil.
Dehngeschwindigkeit
% O Erschmelzungsart in funf Tagen
10”4 %/h
0,16 1,0
0,19 saurer Siemens-Martin-Ofen 225
0,23 0,5
0,24 2,5
0,13 basischer Elektroofen 3,3
0,16 2,0
140,0
g;g 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
Bild 11. 2050 h bei 600° unter einer Bild 12. 1898 h bei

Belastung von 0,23 bis 1,1 kg/mm2gegliht.
Bilder 11 bis 13. Ausscheidungen im Geflige
und O. H. Samans.

i) N = normalgegliht,

T = angelassen,

An = gegluht. 2)

Geflge. 3) Extrapoliert.

700° unter

einer

Belastung von 0,23 bis 0,9 kg/mm2gegliht.

von nichtrostendem Stahl mit 18,7 % Cr und 9,5 % Ni bei
(Proben vor dem Versuch bei 1150° gegliiht.)

Bestandiges

INiuerstandversuchen von O. R. Austin
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R. F. Miller, W. G. Benz und W. E. Unverzagt9) unter-
suchten den EinfluR der chemischen Zusammensetzung und
Warmebehandlung auf das Dauerstandverhalten einer Reihe
von niedriglegierten Stdhlen bei 538°. Die chemische Zu-
sammensetzung der Stdhle ist in Zzahlentafel 3 angegeben.
Die Stéhle der Gruppe A sind M olybdéanstédhle mit wechseln-
dem Molybdan- und Mangangehalt, die der Gruppe B Stahle
mit 1,25 bis 3,25 % Cr und Zusadtzen an Molybdan, Silizium

« anLuftabgekihlte Proben
0 im Ofen abgekiihlte Proben
x jm Ofenabgekiihlte Proben mitnadeligem Gefiige

Stahl 7. 550° Stahls. 550° Stahl3. 550°

»n ghm2

. 0 . .

ioskgtam’

0J0 0S0 O 010 020 0,300 0go

korndurchmesser in mm

0S0 0

Bild 14.
Zahlentafel 6 nach S. H. Weaver.

und Aluminium; Gruppe C umfat Chromstédhle mit 5%
Cr und Zusatzen an Molybdan, Silizium, Aluminium, Titan
und Niob. In Zzahlentafel 4 ist die Warmebehandlung der
Stéhle und die in Versuchen von mehreren tausend Stunden
Dauer ermittelte Dauerstandfestigkeit (Belastung, die einer
Dehnung von 1 % in 10000 h entspricht) wiedergegeben.

Wie Bild 8 erkennen l&Rt, steigt die Dauerstandfestigkeit
bei den Molybdanstahlen der Gruppe A mit steigendem Molyb-
dangehalt, und zwar sowohl im normalgeglihten als auch im
angelassenen Zustand. Im normalgeglihten Zustand liegt die
Dauerstandfestigkeit fir alle untersuchten Molybdéangehalte
héher als im angelassenen Zustand. Das bei den normalgeglihten
Stahlen vorhandene perlitische Gefiige ist jedoch bei 538° nicht
bestandig. Die niedrigere Dauerstandfestigkeit der Stahle im
angelassenen Zustand mit einem bestdndigen Geflige aus kuge-
ligem Zementit dirfte eine sichere Grundlage fur die Beurteilung
der Dauerstandfestigkeit bei dieser Stahlgruppe abgeben. Eine
Erhéhung des Mangangehaltes von 0,46 auf 0,86 % verursacht
eine geringe Erhohung der Dauerstandfestigkeit im angelassenen
Zustand, wie ein Vergleich der Stdhle A 1 und A 5 mit rd.
0,5% Mo erkennen laRt (vgl. Zahlentafel 4).

Wie aus Bid 9 hervorgeht, bewirkt eine Steigerung des
Chromgehaltes von 2 auf 5 % eine Erniedrigung der Dauerstand’
festigkeit, wéhrend eine Erh6hung des Molybdéngehaltes von
0,5 auf 1 % die Dauerstandfestigkeit verbessert. Eine &hnliche
Erniedrigung ist zu beobachten, wenn der Chromgehalt der
normalgeglihten Chrom-Molybdan-Silizium-Aluminium-Stahle
von 3 auf 5 % erhdht wird. Anderseits fihrt die Erhéhung des
Chromgehaltes von 3 auf 5% bei den Stdhlen mit 0,5 % Mo
und 1,5 % Si nur zu einer geringen Aenderung der Dauerstand-
festigkeit.

Von den Stdhlen B 3 und B 4, die beide Chrom, Molybdén
und Silizium enthalten und eine &hnliche Warmebehandlung
erfahren haben, hat der nur wenig hdher legierte Stahl B 4 bei
ahnlicher KorngroRe eine wesentlich hohere Dauerstandfestig-
keit. Es scheint, da bei dieser Stahlart geringe Unterschiede
in der chemischen Zusammensetzung die Gefligeausbildung
nach Luftabkiihlung in ausgesprochenem MaRe beeinflussen.
Stahl B 4 weist sehr feine und gleichméRig verteilte Karbid-
teilchen auf, wahrend sie bei Stahl B 3 zusammengeballt an den
Korngrenzen liegen und in dieser Anordnung wahrscheinlich
wenig dauerstandfestigkeitssteigernd wirken. Bemerkenswert
gute Ergebnisse wurden mit den Chrom-Molybdan-Stahlen C 5
und C 6 mit Titan- und Niobzusatzert im warmgewalzten und
angelassenen Zustand erzielt.

Das Verhalten der untersuchten Stahle auf ihre Geflge-
bestdndigkeit ist aus Bild 10 zu ersehen. Im allgemeinen sind
die Stadhle mit der héchsten Dauerstandfestigkeit am wenigsten

9 Amer. Soc. Test. Mater., Vorabzug 45, Juni 1940, 11 S.

Heat Treat. Forg. 26 (1940) S. 378/83.
19-81
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gefligebestdndig. Falls der gleiche Stahl zwei verschiedenen
Waérmebehandlungen unterworfen wurde, so entsprach dem
Zustand groRerer Gefligebestandigkeit eine niedrigere Dauer-
standfestigkeit. Es ist anzunehmen, daB bei genligend langer
Ausdehnung der Dauerstandversuche bei 538° die gleichen
Gefligednderungen wie durch das Anlassen vor der Dauerstand-
prifung eingetreten waren. Im vorliegenden Falle war allerdings
selbst eine Priifzeit von 3000 h nicht lang genug, um einen Abfall
in der Dauerstandfestigkeit zustande zu bringen.

Im allgemeinen 148t sich sagen, daR mit
Ausnahme der titan- und niobhaltigen Stahle
die Dauerstandfestigkeit der Stéhle in Gruppe C
etwas unter der der Stdhle in Gruppe B liegt, und
dal die Stahle der Gruppe B die der Gruppe A
nicht ganz erreichen.

C. R. Austin und C. H. Samans10) unter-
suchten den EinfluR der Wérmebehandlung auf
das Dauerstandverhalten eines nichtrostenden
Stahles mit 0,07 % C, 18,73 % Cr und 9,46 %
Ni. Die Proben, die samtlich aus einer Walz-
stange stammten, wurden 15 min in Wasserstoff
bei 1150, 950 oder 750° gegluht und an der
\ Luft abgekihlt. Sodann wurden Dauerbelastungs-

versuche bei 600, 700 und 800° in der Weise
\ durchgefiihrt, daR die Proben stufenweise auf
1,4 bis 7,0 kg/mm belastet wurden, wobei die
Last jeweils 10 bis 24 Tage gleichgehalten wurde.
Die erhaltenen Dehngeschwindigkeiten, auf 1000 h
extrapoliert, sind in Zzahlentafel 5 wiederge-
geben. Bei der Priftemperatur von 600° sind
praktisch keine Unterschiede im Dehnverhalten
zwischen den drei Waéarmebehandlungen vor-
handen. Bei 700° erwiesen sich die von 950° abgekihlten Proben
den von 1150 und 750° abgekihlten, die ihrerseits in ihrem
Dehnverhalten sich praktisch nicht unterschieden, deutlich
unterlegen. Die Prifung bei 800° ergab eine Ueberlegenheit der
von 1150° abgekiihlten Proben.

Stahlk. 585°

\ L
» 31kglmm

L Xe

CIO 0s0

Zahlentafel 5. Ergebnisse von Dauerstand versuchen an
nichtrostendem Stahl mit 18,7 % Cr und 9,5 % Ni von
C. R. Austin und C. H. Samans.

. Zeit, die Dehngeschwindigkeit in

Priiftem- Belastung Belastungs- 5 % " 10-3 %/h bei vorheriger

peratur zeit Temperatur ~ Glihung der Proben bei
°0 kg/mm2 h h 1150° 950° 750°
600 1,4 555 555 <001 <00 <001
600 2,8 262 817 <001 <001 <001
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 -0,025 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 14 426 426 0,09 0,17 0,14
800 2,8 526 952 1,69 4,83 4,93
800 4,2

Zahlentafel 6. Chemische Zusammensetzung der von

S. H. Weaver untersuchten Stahle.

1Stahll % o % Si % Mn % P % s % Cr Sonstiges %
1 1 0,21 0,32 0,44 0,010 0,014 0,95 Mo
. 0,20 0,39 0,44 0,025 0,014 1,66 0,94 Mo
S 0,20 0,22 0,34 0,015 0,012 1,75 1,70 W
12 0,20 0,63 0,53 0,015 0,012 5,24 0,48 Mo

Bemerkenswert ist das Auftreten von negativen Dehn-
geschwindigkeitswerten. Die beobachtete Verkiirzung des
Stabes ist auf Ausscheidungen zurlickzufiihren, die mit einer
Volumenverkleinerung verbunden sind, welche die durch das
Kriechen bewirkte Verlangerung (bersteigt. Dilatometer-
messungen ergaben, daf die Verkiirzung nicht von dem Aufbrin-
gen einer Last abhéngig ist.

In eingehenden metallographischen Untersuchungen konnte
der Verlauf der Ausscheidungen verfolgt werden. Bei 600 und
700° geht der Ausscheidungsablauf verhaltnisméRig langsam
vor sich und zieht sich augenscheinlich iber mehrere 1000 h hin.
Bei 600° finden sich wolkenartige Ausscheidungen vorzugsweise
in der Néhe der Korngrenzen (Bild 11), bei 700° sind zickzack-
formig angeordnete Ausscheidungen an den Kornbegrenzungen
und an den Zwillingslinien zu beobachten (Bild 12). Bei 800°
treten zwei deutlich voneinander verschiedene Arten von Aus-

10) Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn.

Nr. 1181, 15 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 4.

38

Publ.



482 Stahl und Eisen.

Scheidungen auf (Bild 13), von denen die eine, durch das Aetz-
mittel dunkel geférbte, vorzugsweise an den Kornbegrenzungen
zu finden ist und die andere, vom Aetzmittel wenig angegriffene,

35
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Bild 15. Zusammenhang zwischen emperaturln

Hochstwert der Dauerstandfestigkeit,

glnstiger KorngréfRe und Priftempe-

ratur bei Stahlen mit 0,5 % Mo nach
S. H. Weaver.

Bild 16. Dauerstandiestig

Mo und verschiedener

im Innern der Kdérner liegt. Die dunkelgeférbten Ausscheidungen
sind wahrscheinlich Karbide, wéahrend die hellen ferritischer
Natur sind.

Umflihrungen fir Walzwerke.
Selbsttatige Umfiuhrung fir die Vorderseite offener
W alzwerke. Ausgehend von der Tatsache, dal eine vollstandig
maschinenméRige Ausgestaltung der offenen Walzenstralen
bisher noch nicht gefunden wurde, sucht A. P. Tschekmarjew 1)
mit seinen Mitarbeitern eine Bauart der selbsttdtigen Umfihrung
fur die vordere Seite des offenen Walzenstranges zu schaffen,

J) Teori. prakt. met. 11 (1939) Nr. 12, S. 53/57.
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Ho °ngroRerizahtnac A.S.T. W.:

peratur-Kurven fir Stahle mit 0,5 %

nach S. H. Weaver.

64. Jahrg. Nr. 19.

S. H. W eaverll)fihrte mit den in Zahlentafel 6 angegebenen
vier Stahlen, die durch geeignete Warmebehandlungen auf ver-
schiedene KorngrdRen gebracht worden waren, bei 550° (bei
Stahl 4 bei 585°) Dauerstandversuche uber mehrere
tausend Stunden durch, deren Ergebnisse in Bild 14
wiedergegeben sind.

Hiernach ergibt sich bei den ofenabgekihlten
Proben fiir jeden Stahl eine gunstigste KorngroRe,
bei der die Dauerstandfestigkeit einen Hé&chstwert
hat. Die luftabgekiihlten Proben zeigen meist ein
schlechteres Dauerstandverhalten.

Weitere Versuche an zwolf Molybdénstahlen
mit 0,10 bis 0,48 % Cund rd. 0,5 % Mo, die zwischen 400
und 550° untersucht wurden, ergaben den aus Bild 15
zu ersehenden Zusammenhang zwischen Hochstwertder
Dauerstandfestigkeit, glnstigster KorngréRe (nach
Amer. Soc. Test. Mat. E 19-33) und Priftemperatur.
Bei der niedrigsten Priftemperatur weist der Stahl mit
feinstem Korn die gréBte Dauerstandfestigkeit auf, bei
der hochsten Priftemperatur der Stahl mit grobstem
Korn. Weaverfaltseine Untersuchungenan Molybdén-
stahlen mit0,5 % Mo und die daraus abgeleiteten Ueber-
legungen ineinem durch Bild 16 wiedergegebenen Schau-
bild zusammen, in dem fir die verschiedenen Korn-
groRen die Dauerstandfestigkeits-Temperatur-Kurven
eingezeichnet sind, aus denen sich Anhaltspunkte fur
das voraussichtliche Dauerstandverhalten von Molyb-
dénstadhlen mit 0,5 % Mo auf Grund ihrer KorngrofRe
entnehmen lassen. Anton Pomp.

\ n2

550

keits-Tem-

KorngroRe

[SchluB folgt.]
J1) Gen. Electr. Rev. 43 (1940) S. 357/64.

die allen Anforderungen geniigt. Die vorhandenen einfachsten
Umfuhrungsarten, wie sie auf der Riickseite der StralRe gebraucht
werden, genligen hier nicht, da der Stab gekantet und in der
Einfuhrung stramm gehalten werden muB.

Der Versuch, die Aufgabe zu lésen, erfolgte unter Beachtung
folgender Hauptbedingungen, die auf Vorschlag des Verfassers
dem Entwurf der Umfihrung zugrunde gelegt wurden:

1. die Umfuhrung soll Rauten, Ovale usw. in die Kaliber
zwangslaufig einfihren und in den Einflihrungen festhalten;

aiii-

-900

Bild 1. Anordnung einer selbsttatigen Rauten- und
Ovalumfiihrung an einer mittleren Stabstahlstrafle.

1 = Treibapparat 8 = Bock zum Elek-
2 = Elektromotor zum tromagnet

Treibapparat = Rollenbgcke
3 = Bremsmagnet 10 = Umftihrung

] 11 = Einlauftrichter

4 = Gegengewicht 12 = Fihrung
5= Rollen 13 = Kantbuchse
6 und 7 = Seilzug 14 = Photoelement
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2. die Umfiihrung soll den Stab in der Umfihrungsrinne kanten
und in der gekanteten Lage dem Treibapparat zuleiten. Der
Kantwinkel soll einstellbar sein;

3. das Kanten wird zunéchst in der Kanthiichse eingeleitet und
in der Umfuhrungsrinne, die V-Profil hat, beendet;

Bild 2. Schnitt durch den'Treibapparat und Einzelheiten der Einfilhrung

mit dem Einlauftrichter.

4. zur zwangslaufigen Aufgabe des gekanteten Stabes in die
Walzen durch stramme Einfihrungen soll ein senkrecht
gelagertes RoUenpaar vorgesehen werden, bei dem eine Rolle
durch Flanschmotor angetrieben und die zweite Rolle lose
durch Reibung von der ersten mitgenommen wird;

5. alle Teile der Umfihrung sollen leicht zugédnglich sein, um
die Beaufsichtigung und Instandsetzung zu erleichtern;

6. die Arbeit der Umfihrung”erlduft vollkommen selbsttétig;

Umschau.
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schraube entsprechend den zu walzenden Abmessungen ein-
gestellt, um den Stab am Ausgangsende der Rinne, vor dem Ein-
tritt in den Treibapparat, hochkant zu halten. Das Kanten des
Stabes wird beim Awustritt aus dem vorhergehenden Gerist
durch eine Kantbichse (13) eingeleitet. Dieser Teil der Um-
fahrung wird getrennt von dem Treibapparat auf dem Walz-
balken befestigt.

Der Treibapparat (Bild 2) besteht aus zwei profilierten,
senkrecht gelagerten Rollen. Eine Rolle mit fester Achse wird
durch einen 2-kVA-Flanschmotor angetrieben, wahrend die
andere Rolle eine bewegliche, in einem Schlitten befestigte Achse
hat und durch Reibung mitgenommen lose mitlduft. Die beiden
Rollen werden durch ein Gewicht (Bild 1, 4) mit Seilzug (7)
Uber Rollen (5) aneinandergepreRt und ziehen den Stab nur
so lange durch, bis die Walzen das vordere Ende gefaBt haben.
Die aus den Walzen austretende Stabspitze schaltet durch die
Wirkung einer, auf der Rickseite der Strale befindlichen Photo-
zelle (14) den Elektromagneten (3) ein, der die lose Rolle durch
einen Seilzug (6) beiseite schiebt. Der Hub ist einstellbar und
kann die RoBen bis etwa 30 mm Spaltbreite auseinanderbringen.
Die Umfangsgeschwindigkeit der Treibrollen ist etwas hdher als
die der Walzen. Zwischen den Treibrollen und Walzen befindet
sich noch eine Triehtereinfihrung (11), die die Stabspitze den
Fuhrungen (12) zuleitet. Beide Treibrollen sind in einem ge-
schweilten Blechgehduse untergebracht, das auf einer getrennten
Grundplatte befestigt ist und unabhdngig von der selbsttatigen
Umfihrung gleichlaufend zu der Mittellinie der WalzenstraBRe
verschoben werden kann.

Fur Versuche mit dieser Einfihrung wurde das Fertiggerust
gewahlt, das beim Walzen der leichten Querschnitte die Leistung
der Strale herabsetzte.

Anderseits wollte man die Umfihrung bei den schwierigsten
Verhéaltnissen versuchen, da man erst dadurch Klarheit auf deren
Verhalten an leichteren Stellen, bei den Zwischengeristen auf
der Vorderseite der FertigstraBe, machen konnte. Die Umfih-
rung diente also zur Aufgabe des Ovals in das Fertigkaliber von

5
1300
1805
Bild 3. Selbsttétige, aufklappbare Umfahrung fiir das Fertiggeriist einer PlatinenstraBe.
1 = StahlguRkorper 8 = Motor .
2 und 3 = Klappen 9 = Schneckengetriebe
4 und 5 = Hebel 10 = lose aufgesetzte Kurbel
6 = Zugstange 11 = Klauenkupplung
7 = Gegengewicht 12 = Schalthebel.

7. die Mdglichkeit der Verwendung der Umfiihrung muBte sich
auf den ganzen Walzplan der betreffenden WalzenstralBe er-
strecken. Die Kantbiichsen, die profilierten Rollen des Treib-
apparates und die Einfihrungen sind deshalb auswechselbar
vorzusehen; die Breite der Umfihrungsrinne ist einstellbar
einzurichten. Die Befestigung der Umfihrung ist I6sbar zu
machen, damit sie vor den erforderlichen Kalibern der Stralle
eingestellt werden kann;

8. die Wartung darf sich nur auf regelmdBig durchgefihrte
Prifung und Schmierung der beweglichen Teile erstrecken.

Unter Beachtung dieser Grundbedingungen wurde nach

den Plédnen des Verfassers eine Umfihrung (Bild 1, 1 bis 14)

gebaut und an der 320er Fertigstrale des Werkes Petrowski

versucht. Die Umflhrungsrinne (10) ist ans Winkel, und U-Pro-
filen zusammengesetzt und an einer kreisformigen Sdule aus

Blech befestigt. Die Breite der Rinne wird durch eine Stell-

23 mm Dmr. (der Walzplan der Rundstahlstrale umfalt Ab-
messungen von 19 bis 30 mm Dmr.). Die Ergebnisse der Versuche
waren sehr zufriedenstellend und Uberzeugten davon, daB eine
selbsttatige Umfihrung an dieser Stelle mdglich ist. Nach tber-
schlaglichen, nicht ndher angegebenen Berechnungen des Ver-
fassers kdnnte diese Einrichtung bei allgemeiner Einfihrung
die Leistung der offenen Walzwerke um etwa 30 % und in
einigen Fallen noch mehr erhdhen.

Aufklappbare selbsttatige Umfihrung fir Platinen.
Eine andere unter Fiuhrung des Verfassers beim Umbau einer
zweigeristigen 700er Dreiwalzen-PlatinenstraBe des Werkes
Komintern entworfene Umfihrung ist am Fertiggeriust auf-
gestellt und dient zur Umleitung des Walzgutes aus dem dritten
(unteren) Kaliber in das vierte (obere) Kaliber. Wegen Platz-
mangels wurde die Umfihrung auf dem fahrbaren Hebetisch
hinter dem Fertiggerist befestigt, der die Platine nach dem ersten
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Stich aufnimmt und mit Hilfe des Rollganges durch die offene
Umfihrung in das zweite Kaliber (oben) aufgibt. Die Um-
fihrung (Bild 3) besteht aus einem StahlguRkorper (1) und zwei
Klappen (2 und 3), die die Rickwand der Umfihrung bilden.
Die Klappen sind miteinander durch zwei starr aufgesetzte
Hebel (4 und 5) und eine Zugstange (6) verbunden. Die ge-
schlossenen Klappen werden durch ein Gegengewicht (7) in
ihrer Lage festgehalten, gleichzeitig nimmt 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
steigt der Druck und hebt das Gegengewicht etwas an, um die
Schleife durchzulassen.

Das Hochklappen der Umfiihrung erfolgt nach dem vierten
Stich durch einen Motor 8 (9,5 PS, n = 930) uber das Schnecken-
getriebe 9 (eingdngige Schnecke, Uebersetzungsverhéltnis
i = 38) und einen lose auf der Welle sitzenden Hebel 10, der mit
der oberen Klappe (2) mit Hilfe einer Klauenkupplung (11) und
mit der unteren Klappe (3) durch Kurbel (4) und (5) und die
Stange (6) verbunden ist. Der Motor wird selbsttatig durch den
Schalthebel (13) am vorderen Ende der Umfihrungsrinne an-
gestellt. Die Umfiihrung bleibt wéhrend des ersten und zweiten
Stiches offen und wird auf dem Riickwege des Tisches zum dritten
Kaliber durch den Motor geschlossen. Das Zwischenschalten
der Klauenkupplung in das Motorgetriebe ermdglicht das Hoch-
heben der Klappen bei steigendem Druck der Schleife, falls der
motorische Antrieb der Klappen verspétet einsetzt.

Nach vorsichtigen Schatzungen des Verfassers soll die
Leistung des Walzwerkes allein durch die Umfihrung um etwa
20 % erhdht werden. W ladimir Michnewitsch.

Die neuere Entwicklung von Eisenabscheidern.

Als Eisenabscheider werden gewdhnlich Sonderbauarten
von Magnetscheidern bezeichnet, die dazu dienen, aus einem
unmagnetischen Aufbereitungsgut, Erzen, Kohlen oder Salzen,
Eisenteile jeder Art zu entfernen, um Beschadigungen emp-
findlicher Zerkleinerungsmaschinen, wie Kreiselbrecher oder
Kohlenstaubmihlen, durch solche Fremdkodrper zu ver-
hindern. Ein Bericht Gber den gegenwaértigen Stand der Ent-
wicklung solcher Eisenabscheider in Englandl) macht, das sei
gleich festgestellt, abgesehen von einer Bauart, mit grundsétz-
lichen Neuerungen nicht bekannt. Gleiche Scheiderbauarten
sind vielmehr auch in Deutschland oder in den Vereinigten
Staaten seit langem in Gebrauch.

Wenn das Aufgabegut den Zerkleinerungsmaschinen im
stetigen Strom auf einem Fd&rderband zugefuhrt wird, ist es
zweckméRig, die Abwurfrolle des Bandes als Magnetscheider
auszubilden, wie es bei der Rotaflux-M agnetrolle der Fall
ist. Die Umkehrrolle des Forderbandes enthélt auf dem ganzen
Umfang verteilte, achsenparalleie Magnetfelder, die stdndig
erregt sind und mit umlaufen. Das Fdrdergut fallt senkrecht
von dem Band ab, wahrend die Eisenteile an dem riicklaufenden
Bandteil so lange haften bleiben, bis sie aus dem Bereich der
Magnetrolle kommen und in eine besondere Schurre abfallen.

Unmittelbar hinter dem Auslauf eines Bunkers oder einer
Ruttelaufgabe kann der Stataflux-M agnetscheider ein-

J) Iron Coal Tr. Rev. 141 (1940) S. 192/93.
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gebaut werden. Hierbei handelt es sich um einen gewodhnlichen
Trommelscheider mit umlaufender Trommel aus unmagnetischem
Werkstoff, in deren Innerem ein Magnet fest eingebaut ist. Die
Trommel dient in diesem Falle gleichzeitig als Zuteilwalze, da
ihre Geschwindigkeit regelbar ist.

Handelt es sich darum, nur ganz geringe Eisenmengen zu
entfernen, so kann in eine festeRutsehe ein ebenfalls feststehender
Scheider eingebaut werden, der in dem Bericht kurz Rutschen-
scheider genannt wird und den man seiner Bauart nach als
Jalousiescheider bezeichnen mochte. Dabei sind in den Rut-
schenboden vier oder funf jalousieartig Ubereinander liegende
magnetische Platten mit Verschleifschutz eingebaut, an denen
die in das Fordergut hineingeratenen Eisenteile festgehalten
werden. Das Eisen muB3 von Zeit zu Zeit von Hand entfernt
werden. Falls der Erregerstrom ausbleibt oder abgeschaltet
wird, klappt eine quer in der Schurre liegende Sperrplatte hoch,
die ein Abrutschen der Eisenteile mit dem Férdergut verhindert.

LaRt sich der Einbau eines Abscheiders in den Strom des
Fordergutes nicht durchfiihren, so kann eine andere Bauart,
die als Greifermagnet ausgebildet ist, iber dem Forderband auf-
gehéngt werden. Dieser Hangemagnetgreifer hat den Vor-
teil, daB sich mit ihm besonders starke Felder erzeugen und auch
sehr groBe Eisenteile entfernen lassen. Wenn der Greifer voll
beladen ist, wird er seitlich verschoben, worauf nach Abschal-
tung des Erregerstroms die Eisenteile in einen besonderen
Bunker abfallen. SchlieRlich wird noch eine Sonderbauart eines
solchen Magnetgreifers beschrieben, die nach Art eines Kreuz-
bandscheiders arbeitet und besonders fiir die Entfernung klei-
nerer Eisenteile aus Feinkohle fir Kohlenstaubmuhlen bestimmt
ist. Hierbei hdngt der Magnet ebenfalls tiber dem Kohlenférder-
band. Unter den Polschuhen des Magneten lauft quer zur
Forderrichtung ein zweites mit Eisenspitzen besetztes Band.
Die Eisenspitzen bilden im Magnetfeld zahlreiche stark konver-
gente Einzelfelder, so daR die Eisenteile aus dem Fodrdergut von
ihnen angezogen und seitlich auBerhalb des Magnetfeldes in
einen besonderen Bunker ausgetragen werden.

Alle beschriebenen Eisenausscheider kdénnen selbstver-
standlich nur bei unmagnetischem oder wenigstens schwach-
magnetischem Fordergut verwendet werden. In der Eisenerz-
aufbereitung ist ihr Anwendungsbereich auf Rot- und Braun-
eisenerze beschrankt. Helmut Kirchberg.

Neuere Pumpen- und Exhaustoren-Bauarten zum Fordern
von flissigen oder gasférmigen Laugen und S&uren.

In der in ,Stahl und Eisen“ 61 (1941) S. 376/77 abge-
druckten Mitteilung von Paul Griner mufl Bild 6 mit der zu-
treffenderen Unterschrift ,,Propellerpumpe fir Sauren und Lau-
gen“ um 90° gedreht werden, wie aus der Stutzkugellagerung
des Pumpenmotors ohnehin hervorgeht.

Herstellung von Geschutzrohren und Panzerplatten.
In dem Bericht von P. Veit [Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 399/401] sind bei Bild 1 versehentlich die Bezeichnungen der
Kurven vertauscht worden. Die ausgezogene Kurve gilt fur die
Aufkohlung mit Holzkohle, die gestrichelte Kurve fur die mit
Leuchtgas.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Fatentblatt Nr. 18 vom 30. April 1941.)

KIl. 7a, Gr. 23, K 155984. Vorrichtung zum axialen Ein-
stellen der Walzen bei Walzwerken. Erf.: Otto Mddder, Magde-
burg. Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-
Buckau.

KIl. 7.a, Gr. 27/04, K 153 993. Antriebsgestdnge fur Wipp-
tische von Walzwerken. Erf.: Willi Bonhoff, Magdeburg. Anm.:
Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KIl. 18 c, Gr. 7/10, E 50 572. Verfahren zur Vermeidung
des Klebens beim Gliuhen von Feinblechen. EIf.: Dipl.-Ing.
August Canzler, Bochum. Anm.:Eisen- und Hittenwerke, A.-G.,
Bochum.

KIl. 31 ¢, Gr. 10/01, B 188 684. Verfahren zur Herstellung
von Kokillenbodensteinen. Erf.: Dipl.-Ing. Erich Boeckers,
Bochum. Anm.: Bochumer Verein fiir GufRstahlfabrikation,
A.-G., Bochum.

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

KI. 31 ¢, Gr. 18/02, D 81 652. Verfahren zum Herstellen
dickwandiger Hohlkdrper. Erf.: Martin Rdéckner, Milheim
(Ruhr). Anm.: Deutsche Rohrenwerke, A.-G., Dusseldorf.

KI. 31 ¢, Gr. 25/01, B 169 769. Verfahren zur Verbesserung
der Dauermagneteigenschaften von Eisen-Niekel-Aluminium-
Legierungen. Robert Bosch, G. m. b. H., Stuttgart.

KIl. 31c¢, Gr. 27/02, K 153 555. Getrdnkte Schamotte-
stopfen und Schamotteausgtisse fiir Stahlpfannen. Erf.: Dr. phil.
Fritz Hartmann, Dortmund, und Dr. phil. Fritz Harders,
Ende i. W. Anm.: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H.,
Diusseldorf.

KI. 48 d, Gr. 4/01, M 144 905. Verfahren zur Herstellung
von Phosphatiberziigen auf Eisen und Stahl. Erf.: Dr.-Ing.
Wilhelm Overath, Dr. Ludwig Schuster und Dr. Robert
Krause, Frankfurt a. M. Anm.: Metallgesellschaft, A.-G,,
Frankfurt a. M.

KI. 491 Gr. 5 0 23 786. Verfahren zur Herstellung eines
luftdichten Abschlusses fiir die zu verbindenden Oberflachen
an Blechen oder Platinen, welche durch Warmwalzen plattiert
werden. EIf.: Ulrich Raydt, Osnabriick. Anm.: Osnabriicker
Kupfer- und Drahtwerk, Osnabrick.
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Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 18 vom 30. April 1941))

Kl 7c¢, Xr. 1501 095. Blechrichtmaschine mit von Hand-
hebeln mittels Hebelibertragung eingestellten Stutzwalzen fir
das Durehbiegen von Richtwalzen. Maschinenbau-A.-G., vorm.
Ehrhardt k Sehmer, Saarbriicken.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 31a, Gr. 101, Nr. 699 962, vom 14. Dezember 1939;
ausgegeben am 10. Dezember
1940. Horstkdtter & Deppe,
M aschinenfabrik, in Beckum.
Verjahren und Einrichtung zum
Einfuhren ron Eisenspanen in die
Schmelzzone von Schachtofen.

Die in den Filltrichter a und
das weite Fallrohr b eingeflllten
Spane,besonders Guf3spane, gelan-
genin die erweiterte Kammer c, an
die sich ein enges in den Schacht-
ofen ubergehendes Fallrohr d an-
schlieft. Das Rohr e wird an die
Windzufiihrung des Ofens ange-
schlossen, so daB sich ein nach
abwaérts gerichteter Windstrom
bildet, der das Sinken der Spéne
im engen Rohr d beginstigt. Der
auf die Spénesédule wirkende Ofen-
druek bezweckt, den Gegendruck
im  Schachtofen auszugleichen
und die Spéne durch die Luft auf-
zulockern, so daR sie durch ihre

Schwerkraft in die Schmelzzon” eingefiihrt werden.

KI. 18 e, Gr. 8,,, Nr. 700 027, vom 6. Dezember 1932; aus-
gegeben am 11. Dezember 1940. Zusatz zum Patent 651 165
[vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 173]. Gutehoffnungshutte
Oberhausen, A.-G., in Oberhausen (Rhld.). Verfahren zur
Herstellung ton Werksticken mit erhdhter Warmstreckgrenze.

— Wirtschaftliche Rundschau.
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Der nac-h dem Walzen oder Schmieden in Ublicher Weise
abgekiihlte Stahl mit 0,10 bis 0,25 % C, 0,50 bis 1,50% Mn (vor-
zugsweise 1 bis 1,50%), 0,35 bis 0,50% Cu, 0,10 bis 1% Mo,

0 bis 0,50 % Si, Rest Eisen, wird auf Temperaturen bis 700®,
vorzugsweise 400 bis 700®, erwdrmt und abgekihlt.

KIl. 21 h, Gr. 19, Nr. 700 001, vom 7. November 1935; aus-
gegeben am 11. Dezember 1940. Zusatz zum Patent 657 168
[vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) S"658.]Allgemei-
ne Elektricitdts-Ge-
sellschaft in Berlin.

Kombinierter Lichtbogen-
induktionsojen.

Die Elektroden ste-
hen bei reinem Lic-htbo-
genbetrieb, d. h. bei un-

gekippter Ofenlage, zur
Badoberflache unter
einem Winkel in Rich-

tung des Induktionsofen-
raumes geneigt, der der
Halfte des gesamten Win-
kels gleicht, um den der
Ofen zum Herbeifiihren
des kombinierten Betrie-
bes gekippt wird. Der
geneigt angeordnete Dek-
kel steht senkrecht zu
den Elektroden.

KIl. 31 e, Gr. 2501, Nr. 700 732, vom 24. Januar 1937; aus-
gegeben am 28. Dezember 1940. Ruhrstahl-A.-G. in W itten.
(Erfinder: Ulrich Klinge in Hattingen, Ruhr, und Ernst Sdmann
in Blankenstein (ber Hattingen, Ruhr.) Verfahren zum Her-
stellen ton Lagerschalen aus GuReisen.

Hamatiteisen mit hohem Kohlenstoffgehalt und einem
Siliziumgehalt von 1,6 bis 3,5% wird in Sandformen mit ein-
gelegten Absehreckplatten unter solchen Abkuhlungsbedingun-
gen gegossen, dal an der Oberflaiche des GuRstickes ein fein-
graphitisches Geflige méaRiger Héarte entsteht.

Wirtschaftliche Rundschau.

Vereinigte Oberschlesische Hittenwerke,
Aktiengesellschaft, Gleiwitz.

Die verstarkte Ausrichtung auf die Bedirfnisse der Kriegs-
wirtschaft beeinfluBte im Geschaftsjahr 1939 40 die Erzeugung
mafgeblich und fihrte zu einer erneuten Umsatzsteigerung gegen-
Uber dem Vorjahr. Wenn auch die Betriebe teilweise flir diese
Aufgaben geriistet waren, so waren doch Umstellungen erforder-
lich, um den hohen Anforderungen in vollem Umfange gerecht
werden zu kénnen. Zur Erzielung groRerer Leistungen wurden

die Werke planméaBig ausgebaut. Zur Sicherung der
Rohstoffgrundlage wurden die Arbeiten zur Erschliefung
der heimischen Erzvorkommen in Schlesien, im Sudetenland

sowie in der Ostmark planmaRig fortgesetzt. Der anhaltende
Frost brachte Verkehrsstockungen mit sieh und fihrte vor
allem in der Rohstahlgewinnung zu empfindlichen Rickgéangen,
die erstin den nachfolgenden Monaten durch verstarkte Anstren-
gungen wieder ausgeglichen werden konnten.

Bis auf wenige Herstellungszweige, fiir welche die Ver-
lagerung der Erzeugung auf den Kriegsbedarf eine gewisse
Einschrankung mit sich brachte, waren die Betriebe auf das
starkste beansprucht. In der Rohstahlerzeugung wurde gegen
Ende des Berichtsjahres die bisher hdchste Monatsleistung
erreicht. Die Steigerung der Erzeugung und des Umsatzes
erstreckte sieh vor allem auf die GieBereien, die Schmiede- und
PreRBwerke sowie auf alle Werkstéattenbetriebe.

Der Auslandsabsatz wurde naturgemdaR durch die Kriegs-
Terhahnisse beeintrachtigt. Hauptsachlich durch die Erschwer-
nisse im Leberseehandel ging der bei den Verbanden verreehnete
Ausfuhranteil der Gesellschaft zurlick. Dagegen gelang es, die
unmittelbare verbandsfreie Ausfuhr, vor allem nach Sidost-
europa, um 8 % zu steigern.

Wenn auch die Erzeugungszunahme zu Kostensteigerungen
fuhrte, die durch die Ueberbeanspruchung mehrerer Betriebe
und durch den Ric-kgang des Beschéaftigungsgrades in anderen
Betriebsabteilungen bedingt sind, kann das Betriebsergebnis
insgesamt als befriedigend bezeichnet werden. Die Bilanz weist
gegeniber dem Vorjahr eine erhebiiche Verflissigung auf. Dies
ist vor allem auf die Begebung von 15000 000JiE Teilschuld-
verschreibungen sowie auf die Einzahlung einer noch aus-

stehenden Einlage von 2800 000JiE. auf das Grundkapital
zorlekzufihren.

Die Betreuung der Gefolgschaftsmitglieder erstreckte sich
auf den Arbeitsplatz, die Berufsausbildung, die Familie und
den Feierabend.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen Rohgewinn
von 71 649 4533 13 laus. Nach Abzug von 41 212 587 JiE Ldhnen
und Gehaltern, 3 647 063 JiE sozialen Abgaben, 15304 334 JiE
Abschreibungen, 1306 730JI1.E Zinsen, 8292 102 JiE Steuern,
154 175JiE Beitragen an Berufsvertretungen und 602 463 JILE
Anleihekosten verbleibt ein Reingewinn von 1130000JiE,
der zur Ausschittung eines Gewinnes von 6 % auf das Aktien-
kapital verwendet wird.

Preisanderungen
fir Ruhr- und Aachener Brennstoffe.

Auf Grund von Entscheidungen des Reichskommissars fir
die Preisbildung &ndern sich die zuletzt im Reichsanzeiger
Xr. 102 vom 3. Mai 19401) bekanntgegebenen Hdochstpreise des
Rheinisch-Westfdlischen Kohlen-Syndikats fiir Magerkohle,
Anthrazitkohle und Briketts aus der Produktion des Ruhr-
und Aachener Reviers mit Wirkung ab 1. Mai 1941 wie folgt2):

Magerkohle Anthrazitkoble
Preis frei Wagen ab Werk
in JLK t in JUL'X
Stiickkohle tber 80 mm . 18— 18—
NuBkohle | 50 bis 80 mm . 21— 28,—
Alte Haase und Herbede . 20.—
NuRkohle 11 30 bis 50 mm . 21— 28,—
Alte Haase und Herbede . 20 —
NuRkohle HI 18 bis 30 mm . 21— 28.—
Alt« TTaase und Herbede . 20,— -
NuBkohle IV 10 bis 18 mm . 17— 18,—
NuBkohle V 6 bis 10 mm . 16,— 16,—
F«inkohle O bis 10 mm . 12,50 12,50
Staubkohle 0 bis 1 mm . 11— n—
Forderkohle......oovvcinonrecevennnn. 14.50 14,50
Briketts
ERkohlenbriketts 18 —
Magerkohlenbriketts. 21—
Anthrazitkohlenbriketts 21,—

i) Vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 418/19.
*) Reichsanzeiger Xr. 94 vom 24. April 1941.
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Auftragsregelung fir Eisen und Stahl.

Die Reichsstelle fir Eisen und Stahl verdffentlichtim Reichs-
anzeiger Nr. 100 vom 2. Mai 1941 die 26. Anweisung zur Auftrags-
regelung fiir Eisen und Stahl, die eine Zusammenfassung der
bisher auf diesem Gebiete erlassenen Bestimmungen
darstellt. Die Anweisung ist am 1. Mai 1941 in Kraft getreten
und gilt auch in den eingegliederten Ostgebieten sowie in den Ge-
bieten von Eupen, Malmedie und Moresnet. Gleichzeitig treten
die 25. Anweisung sowie die erste und zweite Zusatzanweisung zur
22 .Anweisung zurAuftragsregelung fir Eisen und StahlaufRerKraft.

Wirtschaftliche Rundschau.

— Vereins-Nachrichten. 61. Jahrg. Nr. 19.

Kennzeichnungspflicht fir legierte Stéhle

und Marktregelung fur legierten Schrott.

Die Reichsstelle fiir Eisen und Stahl erlieB unter dem
10. April 1941 eine Anordnung 48 a 1), die eine Aenderung der
Preisbestimmungen und Neufassung von Anlage 1 der bis-

herigen Anordnung 482) enthélt. Die Anordnung trat eine
Woche nach ihrer Verdffentlichung in Kraft.

1) Reichsanzeiger Nr. 85 vom 10. April 1941.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 585.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhtittenleute.

Eisenhitte Sudwest,

Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Am 27. April hielt die Eisenhitte Sidwest ihre diesjahrige
Hauptversammlung ab, die erste groRere Tagung, seit durch
die GroRtaten der deutschen Wehrmacht im Westen deutsches
Schicksal neu gestaltet wurde. So war es denn ein Tag ganz
besonderer Bedeutung, zu dem der Vorsitzende der Eisenhiitte
Sudwest, Kommerzienrat Dr. Hermann Rd&chling, im festlich
geschmiickten, uberflllten Rathaussaal in Saarbricken die
groBe Zahl der Teilnehmer, darunter viele aus den neu hinzu-
gekommenen lothringischen Werken, und die zahlreichen Géste,
Vertreter des Staates, der Partei, der Wehrmacht und der
Behorden, willkommen hieR.

Die Erinnerung an die schweren Tage, die die Eisenhutten-
leute an der Saar in den ersten Monaten nach Ausbruch des
Krieges durchzustehen hatten, rief Dr. Todt mit einem
Begrufungstelegramm zurick, das der Vorsitzende unter dem
Beifall der Teilnehmer zur Verlesung brachte und das folgenden
Wortlaut hat: ,,Der Tagung der Eisenhitte Suidwest wiinsche ich
besten Verlauf. Immer wieder gedenke ich der vorbildlichen
Haltung der saarldandischen Eisenindustrie wahrend der ersten
Kriegsmonate unmittelbar hinter dem Westwall, und ich freue
mich, daB diese siidwestdeutsche Eisenindustrie nach der Riick-
kehr Lothringens ein weiteres Arbeitsgebiet erhalten hat. Ich
bin Uberzeugt, daB es dem zdhen Waillen dieser bewahrten
Huttenleute gelingen wird, auch die Werke in Lothringen zur
héchsten Leistung zu bringen und so entscheidend zur Ristung
und damit zum Siege beizutragen.”

In seiner BegriiBungsansprache gab der Vorsitzende sodann
einen Ueberblick Uber die Entwicklung, die die Eisenhitte
Sudwest genommen hat. Trotz der Unterbrechung durch den
Krieg — so fihrte er etwa aus — hat die Gemeinschaftsarbeit
der Eisenhittenleute an der Saar keine EinbuRe erfahren. So
konnten vor allem in den verschiedenen Fachausschissen wert-
volle Arbeiten zur Erdrterung gestellt werden, ein Ergebnis,
das auch deshalb besondere Beachtung verdient, weil die betrieb-
liche Inanspruchnahme jedes einzelnen auBerordentlich grof
gewesen ist. In diesem Zusammenhang ist auch den Werken
Dank zu sagen fur die tatkraftige Forderung, die sie diesen
Arbeiten haben angedeihen lassen.

Mit der Wiedereinbeziehung der lothringischen Eisen-
industrie tritt eine groRfe Zahl von Arbeiten und Aufgaben neu
an die deutschen Eisenhittenleute der Westmark heran. Die
Losung dieser Aufgaben wird die pflegliche Ausnutzung der
zur Verfigung stehenden Arbeitskréafte zur Voraussetzung haben.

Neben der unverzagten Arbeit der Eisenhittenleute in den
Betrieben gedachte der Vorsitzende dann auch insbesondere
der entsagungsvollen Arbeit des Bergmannes und stellte sodann
in diesem Zusammenhang die Probleme heraus, die mit der
Verpflichtung zum sparsamsten Verbrauch der Kohle verkniipft
sind, ndmlich:

1. mit einer Mindestmenge an Brennstoff eine gréRtmagliche

w Eisenmenge zu erzeugen,

2. auch die drmeren Erze zu verhitten und zur LOsung dieser
Fragen

3. die Mdllervorbereitung mit groRter Energie zu betreiben und

4. bei alledem die Gite 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 Giite des Thomasstahles weiter zu ver-
bessern, eine Aufgabe, der mit Ricksicht auf die grofe zur
Verfligung stehende Kapazitdt an Thomasstahl in den neuen
W estgebieten ganz besonderes Gewicht beigemessen werden muf.

Diese Aufgaben in Gemeinschaftsarbeit zum gemeinsamen
Wohle zu Isen, sei die hochste Verpflichtung der westmérkischen
Eisenhittenleute.

Im AnschluBR an die einfuhrenden Worte des Vorsitzenden
ging der Gauamtsleiter im Amt fur Technik, Ingenieur Kelch-
ner, Wehrkreisbeauftragter, auf die technopolitischen Auf-
der Zukunft ein. Er beschéftigte sich dabei eingehend
mit der Kohle als dem Hauptrohstoff der industriellen
Erzeugung und zeigte in klar formulierten Forderungen,
welche grofRen technopolitischen Probleme den deutschen Inge-
nieuren zur Losung gestellt werden, um unser Wehrpotential
weiter zu steigern. Ein besonderer Hinweis galt den Auf-
gaben, die dem Gau Westmark auf dem Gebiete der Kohle-
und Energiewirtschaft in Zukunft zufallen.

gaben

In dem technischen Vortrage der Tagung gab Dr.-Ing. Hans
Verfirth, Vélklingen, ein anschauliches Bild von den Arbeiten
zur

»Ingangsetzung der lothringischen Eisenhitten-

werke*.

Er schilderte dabei die vielfaltigen Aufgaben, die dem General-
beauftragten hierbei gestellt waren, und zeigte die Wege auf,
die zu ihrer erfolgreichen Ldsung beschritten winden. Gestitzt
auf die Mitarbeit der dlteren Fachgenossen, die die lothrin-
gischen Hittenwerke teilweise mit erbaut hatten oder wenigstens
zum Teil aus eigener Anschauung kannten, wurden die ent-
gegenstehenden Schwierigkeiten in Uberraschend kurzer Zeit
Uberwunden und wertvollste Beitrdge fir die deutsche Eisen-
industrie geleistet.

Auf die Aufgaben, die zur L6sung standen, kann hier im
einzelnen nicht eingegangen werden. Es seien nur als Stich-
worte genannt: Feststellungen Uber die Zerstdérungen, Fest-
stellungen der Bestdnde und des Bedarfes an Rohstoffen fir
die Ingangsetzung, die besonders schwierigen Transport-
fragen usw., Aufgaben, die insgesamt ein RiesenmaR an Arbeit
bedeuteten, bis am 27. Juli 1940 das erste Roheisen im zuriick-
gewonnenen Lothringen abgestoehen werden konnte.

Lebhaften Beifall zollte die Versammlung den Ausfih-
rungen des Vortragenden, zugleich damit auch den Dank an
alle die zum Ausdruck bringend, die zum Gelingen der Auf-
gaben in selbstloser Einsatzfreudigkeit mitgewirkt haben.

Den Hauptvortrag des Tages hatte Staatsminister Professor
Dr. Paul Schmitthenner, Heidelberg, tbernommen zu dem
Thema:

»~vVom Sinn des gegenwaéartigen Krieges.”

Mit gespanntester Aufmerksamkeit folgte die Versammlung
den ebenso klaren wie fesselnden Deutungen des gegenwartigen
Geschehens.

Fur die altere Generation, die den Weltkrieg bewuBt erlebt
hat, ist die bedeutsamste Erscheinung des gegenwartigen Krieges
die dem Weltkrieg gegeniber vollig verdnderte wehrpolitische
Lage, in der dieser Krieg durchgefochten wird. In dieser Aende-
rung nimmt besonders auch die immer wieder neu aufgegriffene
Aufklérung lGber den Sinn des Krieges einen wichtigen Platz ein.
Wahrend man im Weltkrieg das Volk sich selbst und seinen
zersplitterten Parteimeinungen (UberlieB, wird nunmehr mit
zahlreichen Mitteln der Propaganda und der Aufklarung fir eine
einheitliche Auffassung in der Frage des Krieges Sorge getragen.
Dies gilt vor allem fir die Frage vom Sinn des Krieges selbst.
Wéhrend unser Volk im Weltkrieg an dieser Frage zerbrach, ist
diesmal eine einheitliche Auffassung zustande gekommen. Unser
ganzes Volk weil heute, dal dieser Krieg drei in sich verschmol-
zenen Zielen dient: Der Vollendung des GroRdeutschen Reiches,
der Ordnung Europas und der Erhaltung des nordischen Geistes.
Diese gewaltige Aufgabe ist nicht von heute auf morgen ent-
standen, sondern aus der europdischen Geschichte hervor-
gewachsen und kann daher auch nur aus der europdischen Ge-
schichte heraus in ihrer schicksalhaften Notwendigkeit begriffen
werden.
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In der frihen européischen Geschichtsperiode, als die Erde
noch unentdeckt war und die Kontinente, ohne voneinander zu
wissen, ihr Leben gestalteten, hat sich schon in Europa ein fir
alle Zukunft hochbedeutsames Geschehnis zugetragen: die Heran-
bildung der indogermanischen Vdélkerfamilien im europdischen
Kontinent. Diese stellte gleichsam eine Geschwisterschaft dar,
die bei aller Vielwilligkeit und Verschiedenartigkeit etwas Ge-
meinsames in sich trug und angesichts ihrer wirren Gemengelage
nur die Wahl hatte, sich entweder gegenseitig aufzufressen oder
zu vertragen. Das frithe Europa hatte den letzten Weg gewahlt,
hieraus ist das Reich unter deutscher Fihrung entstanden. Es
war gleichsam die Entsprechung des inneren europdischen Ge-
setzes. Der Sinn dieses Reiches war der européische Friede und
die europaische Ordnung, und das deutsche Volk hat als das
Fihrervolk des Reiches diese Aufgabe ebenso erfillt wie die
Verteidigung Europas gegen die immer wiederholten Angriff-
stoRe der asiatischen Welt.

Mit dem Ausgang des abendlandischen Mittelalters ging
diese Zeit zu Ende. Eine neue Epoche stieg empor. Es begann
die Entdeckung und Eroberung der Erde. Sie wurde von den
europdischen Volkern ausgefihrt, weil diese durch den starken
ZuschuB nordischen Blutes die starksten, geistvollsten und wage-
mutigsten Vélker der Erde waren. Das deutsche Volk freilich
trat erschopft von der langen Fihreraufgabe zuriick. Es verlor
sich in die innere Welt; und wéahrend die Westvolker Europas
hinausstiefen in den Raum und die Erde eroberten, stieR das
deutsche Volk in den Geist und eroberte die Freiheit des Denkens.
Eine Tat, wie alles deutsche Handeln bisher, fur die Allgemein-
heit vollbracht, eine Tat, ohne die alles kiinftige Geschehen un-
denkbar gewesen wéare. Aber die Geburt der Freiheit des Geistes
kostete Stréme von Blut. Darin ertrank das Reich und die
Macht der Deutschen, und wir endeten in innerer Zerrissenheit
und Erschopfung im westfdlischen Frieden von 1648. Das Reich
war zu Ende. Im gleichen MaRe, wie es daniedersank, stieg
drauBen in der Welt das Weltreich empor. Es war etwas véllig
Neues und dem Europareich des Friedens entgegengesetzt. Denn
von Anfang an stieg es als etwas Antjeuropdisches empor,
indem es den imperialistischen Krieg, den das europdische Reich
im eigentlichen Sinne nicht gekannt hatte, zum Ausdruck seines
Wesens machte. Jetzt begannen die imperialistischen Kriege
um Geld, Reichtum, Gold und Macht, verschlungen mit den
Entdeckungen und Eroberungen der Erde, diese zu erschittern.
Das neue Weltzeitalter, das so geboren wurde, war ein euro-
péisches. Denn es war jene bis in den Weltkrieg reichende Zeit,
in der Europa auf der Erde entscheidend war und diese ent-
deckte, vereinheitlichte und mit der européischen Zivilisation
liberzog. Das Weltreich aber, das so entstand, wurde im er-
bitterten Kampf der européischen Vélker gegeneinander schlief3-
lich das alleinige Besitztum GroBbritanniens. Dies war nach
1815 entschieden.

Das diabolische Mittel Englands fiir die Eroberung seines
Weltreichs war das sogenannte europdische Gleichgewicht, das
in Wahrheit umgekehrt die europdischen Vdlker gegeneinander
ausspielte, den europdischen Kontinent zum Kriegsschauplatz
fir die Weltinteressen Englands machte, mit unabldssigen
imperialistischen Kriegen erfullte und so letztlich zum Sklaven
einer raumfremden ozeanischen Weltreichsmacht umgestaltete.

Erst im 19. Jahrhundert begann sich Europa wieder auf
sich selbst und auf sein inneres Gesetz zu besinnen. Nach dem
in seinen Zielen utopischen Versuch Napoleons I|., Europa von
England zu befreien, kam das innere Gesetz Europas, 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 mit dem Mittel der liberalistischen
Revolution zerstort, und seit 1850 rollten wieder die imperialisti-
schen Kriege uber Europa. Ein zweiter noch groRartigerer Ver-
such war die Griindung des Zweiten Reiches durch Bismarck. Sie
brachte das alte Fiihrervolk Europas wieder zur Macht, und
sofort verwuchsen die deutschen mit den europdischen Interessen.
Denn Bismarck brachte es fertig, um das neue deutsche Reich
ein europdisches Bundnissystem zu schaffen, das den europadi-
schen Krieg so gut wie unméglich machte, und wenn auch Eng-
land der neuen Reichsgriindung feindselig gegeniubertrat, so
konnte es doch das neue europdische Friedenswerk nicht hindern.
Erst nach Bismarcks Entlassung begann wieder die Zeit fiir Eng-
land zu arbeiten. Jetzt setzte es wieder mit Aussicht auf Erfolg
mit seinen Bestrebungen ein, das Bismarcksche Werk zu zer-
storen und die europdische Welt zu zerreiBen. Das Ergebnis
dieser Bemihungen war der Weltkrieg, durch den Europa aufs
neue zerstért und in die alte britische Knechtschaft zurick-
geworfen wurde.

Dies war von besonderer Bedeutung, weil gleichzeitig das
europdische Zeitalter zu Ende ging und eine neue dritte Periode
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emporstieg, das interkontinentale Weltzeitalter, in dem von
verschiedenen Kontinenten her neue Machtvélker das Schicksal
unseres Planeten neu zu gestalten trachteten. Wenn es bei dem
Weltkriegsergebnis geblieben waére, so wére unsere Erde in den
kommenden Jahrtausenden gestaltet worden vom amerikani-
schen, afrikanischen, australischen, ost- und westasiatischen,
antieuropdisch-ozeanisch-britischen und vom verniggernden
franzdsischen Geist. Der wahre und echte europdische Geist
aber des nordischen Blutes waére vertilgt gewesen und geblieben
auf dieser Welt. Da kam der Fuhrer. Darin lag von Anfang
seine Berufung; Das deutsche Volk endlich im GroRdeutschen
Reich zu vollenden, dadurch zugleich Europa die Ordnung
des Friedens wiederzugeben und das Weiterwirken des nordischen
Blutes auf unserem Planeten zu sichern. In wunderbarer Weise
hat 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 Gber die
Vollendung des dreifachen Werkes entscheiden wird. Wir sind
von der Gewi3heit des kommenden Endsieges lberzeugt. Unser
Siegesglaube ist etwas Naturhaftes. Erruht aberzugleich auf drei
groBen Wirklichkeiten: auf unserer Wehrmacht, der groften und
starksten, die wir je besaBen, auf der inneren, vom National-
sozialismus geprégten Einheit unseres Volkes, einer Einheit, wie
sie bisher unsere Geschichte noch nicht kannte, und auf dem
Genius des Mannes, der uns heute fihrt. Was sonst in der Ge-
schichte nur zu leicht getrennt in Erscheinung tritt, die GréRe
der Aufgabe, die GroRe der Bereitschaft des Volkes und die
GroBe der Fuhrung, trifft in dieser historischen Stunde beim
deutschen Volke zusammen. Dies ist kein Zufall, dies soll so
sein. Und darum werden wir siegen!

Stirmischer Beifall lieR erkennen, in welch starkem MaRe
die Zuhdrer dem Vortragenden im Fihlen und Denken zu-
stimmten. Dies brachte auch der Vorsitzende in seinem herz-
lichen Dank an den Vortragenden besonders zum Ausdruck,
mit dem er zugleich die Versammlung schlof.

Ein gemeinsames M ittagessen im Johannishof bildete
den Abschluf der wohlgelungenen Tagung. In launigen Worten
hieR hier Dr.-Ing. K. Eichel, Burbach, die Eisenhitten-
gemeinde und ihre Gaste willkommen. Fir die Géaste dankte
Generalleutnant Lohmann. Im Namen des Hauptvorstandes
sprach Dr.-Ing. O. Petersen, Dusseldorf. Er sagte dabei
zugleich Dank dem Vorsitzenden, der die Geschicke der Eisen-
hitte Sudwest in schwerer Zeit mit so starker Hand leitet
und der als Generalbeauftragter die ihm ubertragenen Auf-
gaben mit so gutem Erfolge bewdltigt hat.

SchlieBlich dankte Kommerzienrat R6chling auch bei
dieser Gelegenheit noch einmal allen denen, die ihm bei der
Durchfihrung der ihm gestellten Aufgaben so tatkréftig
zur Seite gestanden haben. Er umri weiterhin die Aufgaben,
die in der nachsten Zeit nicht nur auf fachlichem Gebiete noch
vor uns liegen und die ebenfalls den Einsatz der ganzen Kraft
erfordern werden. Freudig stimmte die Versammlung ein in
das Sieg-Heil auf den Fihrer, in das der Vorsitzende seinen
Aufruf zur weiteren gemeinsamen Arbeit ausklingen lieR.

Noch lange wird die wohlgelungene Tagung bei [den Teil-
nehmern in bester Erinnerung bleiben.

Am Vortage der eigentlichen Hauptversammlung hatten
sich verschiedene Fachausschiisse zur fachlichen Arbeit zu-
sammengefunden.

So sprach in einer gemeinsamen Veranstaltung der Fach-
ausschiisse Kokerei und Hochofen, deren Kreis — durch die
raumlichen Verhdltnisse bedingt — noch durch die Teilnehmer
an einer zweiten Sitzung der Fachausschiisse Stahlwerk, Walz-

werk und Maschinenwesen erweitert wurde, Dr. W. Gras,
Dortmund, Uber ,,Fortschritte und Erkenntnisse in der
Verarbeitung des Destillationsgases bei der Ver-

kokung“. 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 EinfluB der uUberhdhte Druck auf die Gas-
reinigungsanlagen, auf die Entschwefelung und auf die sonstigen
Vorgénge der Nebenerzeugnisgewinnung ausibt.

Auf dem Gebiete des Hochofenbetriebes erstattete Dr.-Ing.
K. Guthmann, Ddusseldorf, einen Bericht: ,,Der Stand
der Maéllervorbereitung auf deutschen Eisenhitten-
werken®. Diese Arbeiten sind im Augenblick deswegen
wichtig, weil mit Rucksicht auf die Leistungssteigerung der
Werke, vor allem im Hinblick auf die Verhuttung der Inlands-
erze, der Vorbereitung der Rohstoffe eine besondere Bedeutung
zukommt.
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Ueber die ,Anwendung der Stromungsforschung im
Stahlwerk* sprach Dr.-Ing. K. Daeves, Disseldorf. Zur
Deutung der verschiedenen Vorgange bei den einzelnen Stahl-
erzeugungsverfahren benutzte der Vortragende die gleichzeitige
Vorfihrung eines instruktiven Films, in welchem die Strémungs-
vorgange in Siemens-Martin-Oefen und im Thomaskonverter
erstmalig sichtbar gemacht werden.

Auf den Inhalt der Vortrdge wird noch an anderer Stelle
ausfuhrlich zurickzukommen sein.

Ehrung.

Unserem Mitgliede Hermann Hornberger, Betriebs-
direktor der Firma Rohde & Dd&rrenberg, Dusseldorf, wurde in
Wirdigung seiner Verdienste um die Entwicklung und For-
schung auf dem Gebiete der Prazisionswerkzeuge und desWerk-
zeugmaschinenbaues die Wirde eines Ehrenbirgers der
Technischen Hochschule Miinchen zuerkannt.

Fachausschisse.

Dienstag, den 13. Mai 1941, 15.15 Uhr, findet im Eisen-
hittenhaus, Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die

152. Sitzung des Ausschusses fir Warmewirtschaft
statt mit folgender Tagesordnung.

1. Ueberwachung des basischen W indfrischverfahrens
durch Messung der Strahlung der Konverterflamme.

Berichterstatter: Dr.-Ing. G. Naeser wund Dr. phil
H. Kréachter, Duisburg-Huckingen.
2. Der Flachbrenner, Bauart Warmestelle. Entwick-

lung und Versuchsergebnisse. Berichterstatter: Dr.-Ing.
habil. H. SchwiedeBen, Disseldorf.

3. Betriebserfahrungen mit Flachbrennern.
erstatter: Dipl.-Ing. Hansen, Berlin.

4. Kurzberichte Uber weitere Betriebsergebnisse mit Flach-
brennern an verschiedenen Warmofen.

5. Schwedische Untersuchungen (ber den EinfluB
des Earbsinnes auf Temperaturablesungen mit dem
Farbpyrometer ,Bioptix“. Berichterstatter: Dr.-Ing.
K. Guthmann, Dusseldorf.

6. Verschiedenes.

Bericht-

Mittwoch, den 21. Mai 1941, 15.15 Uhr, findet im Eisen-
hittenhaus, Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die
48. Vollsitzung des Hochofenausschusses
statt mit folgender Tagesordnung:
1. Geschéftliches.
2. Stand und Entwicklung der Hochofengasreinigung
in den letzten zehn Jahren. Berichterstatter: Dr.-Ing.
K. Guthmann, Disseldorf.

3. Bau und Betrieb einer zweistufigen elektrischen

Gichtgasreinigung auf der Ilseder Hutte. Bericht-
erstatter: Dipl.-Ing. W. Rabe, GroBilsede.

4. Das zweistufige Gichtgas-Elektrofilter auf dem
Hochofenwerk Oberscheld. Berichterstatter: F. Eich-

ler, Oberscheld.

5. Die NaBreinigung von Hochofengas und Klarung des
Schlammwassers. Berichterstatter: Dipl.-Ing. E. Thén-
nefen, Bobrek-Karf I (O.-S.).

6. Verschiedenes.

Vereins-Nachrichten.

61. Jahrg. Nr. 19.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Anders, Alfred, Dipl.-Ing., Stahlwerke R&chling-Buderus A.-G.,
Materialprifung, Wetzlar; Wohnung: GieBen, Licher Str. 75.

36 481

Ditges, Hans, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, Dortmund-Hoerder
Hittenverein A.-G., Werk Dortmund, Dortmund, Rhei-
nische Str. 173; Wohnung: Grabbeplatz 8. 25 020
Faust, Erich, Dr.-Ing., Rodinger Hochofen- u. Stahlwerks-
Gesellschaft A.-G., Rodingen (Luxemburg). 22 043

Frank, Rudolf, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, Hugo Schneider A.-G.,

Altenburg (Thir.); Wohnung: Goethestr. 16. 25 026
Geschwinde, Herbert, Abteilungsdirektor, Rombaeher Hitten-
werke G. m. b. H., Rombach (Lothringen); Wohnung:
Blucherstr. 9. 38 045

Jungbluth, Hans, Dr.-Ing. habil.,, Handlungsbevollmé&chtigter,
Fried. Krupp A.-G., Stahlzentrale, Essen; Wohnung: Essen-
West, Meilener Str. 17. 20 057

Koch, Wilhelm, Dipl.-Ing., Metallwerk Neumeyer G. m. b. H,,
Minchen 19, Lilienthalstr. 1; Wohnung: Minchen 13, Bauer-

str. 17. 30 079
Konig, Walter, Dipl.-Ing., Veitseher Magnesitwerke A.-G.,
GroB Veitsch (Steiermark). 24 047

Lehmkuhl, Friedrich, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Hugo Schneider
A.-G., Leipzig 0 5; Wohnung: Leipzig C 1, Gustav-Adolf-Str.4.
29 116

Mosblech, Adolf, Ingenieur, Eumuco A.-G. fir Maschinenbau,
Leverkusen-Schlebusch 1; Wohnung: Josefstr. 10. 06 060
Peffer, Paul, Dipl.-Ing., Betriebschef, Vereinigte Huttenwerke
Burbach-Eich-Diudelingen A.-G., Abt. Blechwalzwerk Hosten-
bach, Hostenbach (Saar); Wohnung: Provinzstr. 1. 27 202
Schneider, Rudolf, Dr. mont., Ing., Enzesfelder Metallwerke
A.-G., Munitionswerk, Enzesfeld (Triesting/Niederdonau);
Wohnung: Baden (b. Wien), Mozartstr. 8. 36 392
Zeyringer, Fritz, Dipl.-Ing., Betriebschef der StahlgieRerei der
Eisenwerke Oberdonau G. m. b. H., Linz (Oberdonau), Ziz-

lauer Str. 54; Wohnung: LinzJ* (Oberdonau)-Spallerhof,

Ertlstr. 260. 56 474
Gestorben:

Wormsdorf, Wilhelm, Oberingenieur, Breslau. * 24. 11. 1874,

t 25. 4. 1941. 10 133

Neue Mitglieder.

Dapprich, Alfons, Studierender, Brebaeh (Saar). Mihlenweg 16.
41 204

Diesing, Philipp, GieRereiingenieur, Inhaber der Fa. Hutten-
technisches Buro Ph. Diesing, Berlin W 30. Barbarossastr. 56.
41 205

Kurtz, Franz, Dr.-Ing., Chemiker, Waffenwerke Brinn A.-G.,
Werk Wsetin (Protektorat); Wohnung: Brinn, Wiener Str. 77.
41 206

Mauthe, Theo, Betriebsingenieur, Geisweider Eisenwerke A.-G.,
Geisweid (Kr. Siegen); Wohnung: Siegen, St.-Micliael-Str. 10.

41 207

Meissner, Herbert, Dr. phil., Dipl.-Chem., Laboratoriumsleiter,
Versuchsanstalts- u. Warmestellenleiter, Stahlwerksassistent,
Bergbau- u. Hitten-A.-G., Friedrichshitte, Abt. Carl Stein.
Wehbach (Sieg); Wohnung: Koblenz-Olper Str. 23. 41208
Miny, Josef, stud. rer. met., Bochum, Wrangelstr. 26. 47 209

VortragsVeranstaltungen des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute.

Es ist beabsichtigt, auch

in diesem Jahre wieder Vortragsveranstaltungen

in verschiedenen

Bezirken des Reiches, also Tagungen mehr 6 rtlichen Charakters, durchzufihren. Die vorldufige Planung

ergibt folgendes Bild:
Bezirk

. Eisenhitte Stdwest

. Eisenhitte Sudost

Disseldorf

Eisenhitte Sudost, Arbeitsgr. Prag

Mitteldeutschland

Eisenhitte Oberschlesien

Eisenhitte Siudost

Eisenhitte Sudwest

Luxemburg

Vortragstagung

Vortragstagung

© PN e 0N e

Arbeitstagung

Aenderungen und weitere Veranstaltungen auflerhalb Disseldorfs bleiben Vorbehalten.

Art und Ort der Veranstaltung
Hauptversammlung in Saarbricken
Arbeitstagung in Eisenerz
Vortragstagung in Dusseldorf

FaohausschufBsitzung

Vortragstagung in Wien
EachausschuBsitzung in Lothringen

Voraussichtlicher Zeitpunkt

26. und 27. April 1941 (schon abgehalten)

7. Juni 1941
28. Juni 1941
28. Juni 1941

noch unbestimmt
im Herbst 1941
im Herbst 1941
noch unbestimmt
im Herbst 1941

Besondere

Einladungen mit genauen Angaben Uber Tagesordnung usw. werden jeweilig bekanntgegeben.



