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53. JAHRGANG

Werkstoffeigenschaften alter Dampfkesselbleche.

Von Karl Baatz in Essen.

[Bericht Nr.

Einzelu tersuchun en an sechs Kesseln ays Schm stah
B e 0 B A

vor a orrosion au
Auf Grund einer Anregung in der Arbeit von K. Dacvcs,

E. Pfeiffer und G. Urbanczyk?2) wurde beim Verein

zur Ueberwacliung der Kraftwirtschaft der Ruhrzechen in
Essen eine Anzahl von Werkstoffuntersuchungen an aus-
gebauten Kesseln ausgefuhrt. Durch sie sollte die Frage
geklart werden, welche Unterschiede in den Werkstoffeigen-
schaften bei seliadi nsfreien und bei schadhaften Kesse Iblechen
durch die Ublichen Prifungen nachzuweisen sind. Die folgen-
den Darlegungen geben zunéchst die Ergebnisse von sechs
Einzcluntersuchungen wieder, es folgt eine Saninu lauswer-
tung einer grofleren Anzahl von Untersuchungsberichten
(Uber 100 Falle).

1. Untersuchungen an Einzelkesseln.

In Zahlentafel 1 sind die Angaben tber die sechs einzeln
untersuchten Kessel gemacht. Die Kesseltcile, aus denen
nach Mdglichkeit Proben im Anlieferungszustande und im
normalgeglihtcn  Zustande hergestcllt wurden, sind in

Zahlentafel 1. Betriebsangaben Uber die untersuchten

Kessel.
1 stm- . x
9 Bauart Werkstoff BE}]“' k& . léﬁs Eg
jahr - qungs- gaer
Sr. jah at
1 zweiflammrohr SchweiRstahl 1881 1923 42 6
Zweiflammrohr Schweistahl 1894 1930 36 7
Einflammrohr FluBstahl 1900 1932 32 12
Zweiflammrohr FluBstahl 1897 1922 25 8
5 Zweiflammrohr FluBstahl 1908 1932 24 12
«  Zweiflammrohr FluRstahl 1902 1932 30 8

Zahlentajel 2 angegeben; Erdrterungen Uber Sonderheiten
der Bauart, Uber Betriebsweise sowie Uber die Entstehung
und zum Teil jahrelange Verfolgung der Schaden wirden
hier zu weit fihren.

Die chemische Zusammensetzung der Schweil3-
stahlbleche ist bei Kessel 2 als normal anzusehen, bei
Kessel | fallt der besonders hohe Phosphorgehalt (bis

%) auf, der wohl selbst beim Puddeln ,,auf Sehne* zu
\érmeiden war.

") Erstattet in einer Sitzung des Werkstoff- und Baulber-
‘adiungs-Ausschusscs beim Zentralverband der PreuBischen

arapfkessel-Ucbenvachungs-Vereine gemeinsam mit dem Werk-
? Ausschul’ des Vereins deutscher Eisenhittenleute am 20. Mérz

3. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,

wsgldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
” c)Z. VDI 76 (1932) S. 551/56; Mitt. Ver.
Hel* 37 (1932) S. 79/90.
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237 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

ng Flvf&stahl sowie_Sa melauswertung von etwa |%00 Unter-
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reten von Bissen In en
Zahlentafel 2. Chemische Zusammensetzung der
Bleche aus den untersuchten Kesseln.
Kes-
RFF Probe aus 0 Mn P §
. % % % %
1 Flammrohr 0,05 0,13 0,34 0,017
Mantel....conenne 0,04 0,13 0,31 0,011
2 Flammrohr 0,03 0,19 0,13 0,052
Mantel....on 0,05 0,15 0,13 0,010
3 Flammrohr 0,07 0,40 0,032 0,054
Mantel... 0,10 0,48 0,014 0,080
4 Flammrohr . . . — - 0,09 0,056
5 Boden ... 0,07 0,43 0,062 0,089
6 Boden..... 0,06 0,59 0,037 0,028

Zahlentafel 3. Fcstigkeitsvorschriften im Jahre 1881
fir Kessclbleche aus SchweiBstahl.

Mantelblech  Feuerblech
ang-  Quer- Lang- j Quer-
lfasc scr l‘faseqrf ser

Qualitatsziffer)
ZerreifRfestigkeit

............................ 40 35 54 46

. kg/mm1l 33 30 36 34
Dehnung (i= 150 mm) . . % 7 5 18 12
Biegewinkel, warm .. Grad 110 80 180 180
Biegewinkel, kalt, Fall 12) Grad 20 8 80 : 60
Biegeprobe, kalt, Fall 22) Grad 30 12 90 70

1) Zugfestigkeit + Dehnung. — 2) Je nach Blechstéarko
verschieden.

Damit die Festigkeitscigenschaften der Schweil3-
stahlbleche richtig gewertet werden, sind in Zahlentafel 3
die Vorschriften vom Jahre 18813) fiir ZerreiR- und Biegc-
proben bei Kesselblechen angefihrt. Wie ein Vergleich mit
Zahlentafel 4 zeigt, werden von den Proben aus Kessel 1 und
2 im Anlieferungszustand die vorgeschriebene Zugfestigkeit
und Dehnung nicht erreicht. Wahrend bei Kessel 1 durch
Normalglihen fast stets eine betrachtliche Verbesserung
der Eigenschaften eintritt, hat im Fall 2 das Gluhen keine
wesentliche Veranderung gebracht. Im Mantelblech 1 sind erst
nach Normalglihen die Forderungen der alten Vorschriften
erfullt. DieFeuerbleche scheinen aber durch den langjahrigen
Betrieb so weit gelitten zu haben, daR eine Herstellung nor-
maler Werte durch Gluhen nicht mehr mdéglich ist. Beson-
ders hingewiesen sei auf die zum Teil duBerst geringen
Dehnungswerte (1 bis 2 %) und Biegewinkel (22 bis 30°)
beim Feuerblech im Anlieferungszustand. Glicklicherweise

3) Protokoll der 10. Delegierten- und Ingenieur-Versammlung

des Verbandes der Dampfkessel-Ueberwaohungs-Vereine in Halle
a. d. Saale am 16. und 17. Juni 1881, S 6/11.
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Zahlentafel 4. Festigkeitseigensohafton der Bleche aus don untersuchton Kesseln.

- . LY pep- Ein: iege- Abschreck- A,
@ Lage derProben  Zustand i) Sg[rreenczke feﬁﬁ? nung Sganl- Kapl}(%ee legeprobe  Kerbzahigkeit Bemerkungen
Nr. mm  kg/mm3 kg/mm3 o % Grad Grad mkg/cm?2
1 Flammrohr:
Langsfascr  Anlieferung 12 — 32,5 25 — 44—54 180 3,2; 3,31); Risse im ersten SchuR
gegliht 258 364 16,0 — — — 3,7; 4,01)
bis 6,62)
Querfaser  Anlieferung — 28,2 10 — 22—24 130 ¢ —
gegluht 24,4 30,0 70 — — — —
Mantel:
Langsfaser Anlieferung 16 258 27,7 35 — 123—133138—155 2,1} 2,39 Schadensfrei.
gegliht 233 359 190 — — — 4,6; 4,37)
bis 7,42)
Querfaser  Anlieferung — 25,4 20 — 39—48 36—62 -
gegliht 25,1 33,3 70 — — — —
2 Flammrohr:
Langsfaser Anlieferung 13 23,1 33,4 155 20,5 etwa 30 180 2,3; 3.11); Risse an der ersten
2,2; 2,6«) Rundnaht.
gegluht 21,3 32,0 17,0 28,0 — — 4.5, 4.71)
Querfaser  Anlieferung — 24,5 2,0 3,0 etwa 30 180 2,0; 3.21);
2,3; 1,6«)
gegliht 19,7 29,0 110 17,0 — — 4,0; 3,7«)

Mantel:

Langsfaser Anlieferung 18 20,8 32,5 155 17,0 180 180 6,6; 6,62 Schadensfrei.
geglitht 22 324 1) 200 — — 7,2; 6,62)

Querfaser Anlieferung 22,1 31,8 12,5 19,0 180 180 6,4; 6,6=)
gegliht 215 31,3 135 22,0 — — 7,5; 7,52)

3  Flammrohr:
Langsfaser Anlieferung 17 224 349 285 67,0 — 180 12,4; 14,62); Flammrohr-
4,0; 3,82)3) abflachung nach 12

gegliuht 21,6 34,0 315 71,0 — — 22,6; 21,92) Jahren, zuriickge-

Querfaser  Anlieferung 21,8 342 24,0 60,0 — 180 25,4; 21,52) ) drickt. Keine Risse
gegliiht 22,3 34,7 26,0 620 — — 25,52) oder dergleichen.

Mantel:

Langsfaser Anlieferung 25 24,3 357 26,0 61,0 —_ 180 13,8; 5,22) «); Schadensfrei.
53; 4,22
gegliht 21,1 351 31,0 68,0 — — 22,8; 22,82
Querfaser  Anlieferung 20,5 33,5 30,5 66,0 — 180 13,5; 12,52) «)
gegliht 21,3 352 335 630 — — 20,3; 18,8")
Boden:
(Wasserlinie) Anlieferung 25 219 351 28,0 63,0 — — 12,3; 12,1; 12,82); Schadensfrei.
12,1; 11,4; 10,62
gegliht 21,4 343 26,0 49,0 — — — i
4  Flammrohr:
Langsfaser Anlieferung 15 288 348 40 6,0 180 180 1,4; 0,97); 8,4, RiB im vollen Blech.
0,8«); 19,9; 15,9»)
250 38,1 32,0 61,5 — — —
gegliht 239 386 320 65,0 — — 5,5; 11,0«)
Querfaser  Anlieferung 26,4 38,4 ) 63,0 180 180 2,2; 2,310
31,6 384 335 63,0 — — 3,7, 6,0")
gegliiht 254 385 305 57,0 — — 7.4, 7,5")
Mantel:
Langsfaser Anlieferung 18,5 22,4 355 31,0 58,0 180 180 3,9; 7,4) Schadensfrei.
gegliht 228 361 31,0 62,0 — — 6,7; 8,4»)
Querfaser  Anlieferung 22,4 351 34,0 64,0 180 180 8,1; 8,2»)
gegliht 228 36,4 32,0 58,0 — — 9,1; 8,6«)
5 Boden Anlieferung 25 20,3 350 27,0 625 — 180 14,9; 10,02)12) Krempenrisse.
16,1; 2,12
gegliht 21,8 36,0 325 61,0 — — 20,9; 18,32 ——
6 Boden Anlieferung 23 250 38,6 20,0 61,0 17,7; 18,62) Krempenrisse.
gegliht 212 374 27,0 605 R 16,22)

1) Proben 10 X 10 X 55 mm3, 3 mm tiefer Kerb. — ) Proben 15 X 30 X ICO mm3 15 mm tiefer Kerb. — 3) An Pr
nach Fulnote 2) im gealterten Zustande 10,5 und 1,9 mkg/cm3 — * An Proben nach FuRnote 2) im gealterten, zustan e
2,9 mkg/cm2 — 5) Gealterte Prohen fast 0,0 mkg/cm2 — 6) Die beiden letzten Werte an Proben nach FuRnote 1) aus Nie *
naht. — 7)Proben nach FuRnote :Baus RiBn&he. — e) Proben nach FuBnoto 7) aus Mitte. — *) Proben nach Fufnote 2), vom 1
entfernt. — 10) Proben nach FuRnote 2) aus Rifnahe,. I1) Proben nach FuBnote 3), vom Rif8 entfernt. — 12) Probe nac
FuRnote 2) aus Krempe. — 13) Zweimal gerissen. — ||) AuBerhalb der Marken gerissen.
ist den Kesseln im Betriebe keine so weitgehende Dehnung  zufiihren ist. Die Kerbzahigkeitswerte sind, wie oft 1

zugemutet worden! Abschreckbiegeproben fielen stets SchweiBstahl, durchweg niedrig, die Unterschiede zwischen

glnstiger aus als die entsprechenden Kaltbiegeproben, was
wohl auf die ,,Erholung“ des gealterten Werkstoffes durch
das Anlassen auf 650 bis 750° und die damit verbundene
veranderte Ausscheidungsform der Begleitelemente zuruck-

Langs- und Querproben — im Gegensatz zu den Untersc re
den bei ZerreiBproben — nur gering. Durch Gluhen lief3 sic
die Kerbzéhigkeit um 1 bis 4 mkg/cm2erh6hen, bis zu eint®
Hochstwert von 7,5 mkg/cm2 bei groRRen, 4,7 nikg/cni-
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kleinen Proben. Besonders gering war die nur im Fall 2
untersuchte Kerbzahigkeit in der Nietnaht; sie betrug hier
16 bis 2,6 mkg/cm2 Von vier bei Kessel 1 ausgefuhrten
Schmiede- und Lochproben haben drei der alten Vorschrift
nicht gendgt.

Es ist wohl nur den geringen Beanspruchungen zuzu-
schreiben, die diese Kessel im Betriebe mit 6 bis 7 ati
erfuhren, wenn sie bei einem nach heutigen Begriffen so
ungunstigen Werkstoffzustand keine grofReren Schéaden
gezeigt haben als die erwdhnten BiBbildungen im Flamm-
rohr. DaR die Bleche auch beim Einbau die angefiihrten
Eigenschaften des Anlieferungszustandes gehabt haben, kann
man kaum annehmen. Die starke Verbesserungsfahigkeit
durch Normalglihen bei Kessel 1 spricht wohl fur einen
urspriinglich guten Werkstoff, wie die fehlende Verbesse-
rungsfahigkeit im Falle 2 damit erklart werden kann, daf
der Werkstoff durch den jahrzehntelangen Betrieb so weit
verdorben wurde, dalR eine volle Erholung durch Normal-
gliihcn nicht mehr moglich ist. Der Gesamtbetrag der ein-
getretenen Alterung ist im Fall 2 geringer als bei Kessel 1;
die erreichten Werte kommen schon im Anlieferungszustande
der alten Vorschrift naher als bei Fall 1.

Wie aus Zahlentafel 4 hervorgeht, waren die Ermittlungen
Uber die Eigenschaften der FlufRstahlbleche nicht so
eindeutig wie die bei den untersuchten Schweil3stahlkesseln.

Im Falle 3 sind die Ergebnisse der Zerreil3- und Biege-
proben wie auch einer ganzen Reihe von Kerbschlagproben
noch befriedigend. Bemerkenswert ist die sehr regelméaRige
Steigerung der Dehnung um 2 bis 5 Einheiten durch Glihen.
Obwohl der Werkstoff stark alterungsanfallig ist, ist die
Alterung nur zu einem gewissen Anteil eingetreten und auch
nur drtlich. Das durfte auf den verédnderten Spannungszu-
stand des Gesamtkessels nach dem Zurickdricken der
Flammrohrabflachung zurickzufihren sein.

Bei Kessel 4 riB beim Ausbau das Flammrohr, das im
Betriebe nur einen etwa 300 mm langen Ril} gezeigt hatte,
von diesem ausgehend auf etwa 2,5 m L&nge auf — wie die
Werte der Kerbschlagproben ein Zeichen von hoher Kalt-
sprodigkeit, die mit dem hohen Phosphorgehalt Zusammen-
hangen wird. In der Ndhe des Risses finden sich merklich
niedrigere Kerbzahigkeitswerte; auch eine Zerreillprobe aus
der Nahe des Risses brach mit Trennungsbruch fast ohne
Einschnirung. Es fanden sich kerne Anzeichen dafir, dal
hier etwa schon weitere Anrisse vorhanden gewesen sind.
Da hier 14 Tage vor dem Auftreten des Risses im Vollblech
Ausbesserungsschweiungen an Krempenrissen ausgefiihrt
"aren, wurde die SchweilRbarkeit des gealterten Bleches
durch einige einfache Versuche nachgeprift. Die Ergebnisse
sind in Zahlentafel 5 wiedergegeben. Die erreichten Werte
Zahlentafel 5. Festigkeitseigenschaften
schweilten Blechproben aus dem Flammrohr

Kessel 4.

(Probenformen nach den ,Richtlinien fir Verfahrensprifun-
Ben des Zcntralverbandes der PreuBischen Dampfkessel-
Ueberwachungs-Vereine.)

von ge-
von

fes%i‘éqgen (E A 1>| Kerbzihigkeit Gl

SchweiRart
kg/mm* % mkg/cme« Grad
Autogenschweilung  36.5 10,7 ! 3,5 59
33,8 143 4.4 44
i gealtert 1,6
Elektroschweiung 375 83 i 2,8 30
39,7 6,7 | 35 24

r Zugfestigkeit und Dehnung, bei der AutogenschweilRung
audi der Kerbzéhigkeit, sind nicht unbefriedigend; wohl aber
y eBiegeféhigkeitweitaus geringer,als man sie etwa bei der

Schweilung gesunden neuen Werkstoffs erwarten durfte.
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Beim Fall 5 ware man leicht veranlal3t, in dem hohen
Phosphor- und Schwefelgehalt eine wesentliche Schaden-
ursache zu sehen, doch sind bei Kessel 6 mit geringerem
Phosphor- und Schwefelgehalt ganz &hnliche Schaden auf-
getreten. Man koénnte wohl auf Grund der hohen Gehalte
anPhosphor und Schwefel auf eine mangelhafte Desoxydation
schlieBen; die Fremdelemente fanden sich in Form stark
ausgeprégter Seigerungsstreifen mit sulfidischen und oxy-
dischen Einschlissen. Der Werkstoff lag in unginstigem
Gluhzustande vor (vgl. Zahlentafel 4). Ob die gegentiber dem
normalgeglihten Zustande verminderte Kerbzéhigkeit durch
Alterung mit veranlal3t wurde, ist hier nicht zu entscheiden.
Als wesentlich bei der Beurteilung des Schadens erschien,
daB sich im Kessel an verschiedenen Stellen starke Abzeh-
rungen und Anfressungen fanden. Die Risse wurden dem-
nach als durch Korrosion bedingte Ermudungsrisse erklért,
die durch den unginstigen Gluhzustand und das ungleich-
mafRige Geflge des Bleches beglinstigt wurden.

Trotz einwandfreier chemischer Zusammensetzung traten
im Falle 6 ahnliche Schaden ein. Hier war eine gewisse
Kaltverformung (durch ZerreiBproben und Rekristallisations-
glihung) nachzuweisen, jedoch kein Anzeichen von Alterung.
Nach Lage der kaltverformten Zonen rihren diese wahr-
scheinlich schon von der Herstellung her. Eine Erhéhung der
hiervon verbliebenen Spannungen durch zum Teil schlecht
ausgefuihrte AusbesserungsschweiRungen durfte der Anlal
zur ersten RiBbildung gewesen sein. Die Anrisse haben sich
dann unter Einwirkung der Wcchsellasten des Betriebes
offenbar hier Uberwiegend als Dauerbriichc mit nur geringer
Mitwirkung von Korrosionscinflissen weiterentwickelt.
Diese Entwicklung konnte bei der laufenden Ueberwachung
durch Jahre verfolgt werden.

Il. Sammelauswertung von Untersuchungsberichten.

Da die Einzelféalle trotz ihrer teilweise aufschlufRreichen
Ergebnisse fur die KIl&arung der gestellten Frage nicht genug-
ten, ferner um die reichen Unterlagen, die Uber Kesselscha-
den in zahlreichen Akten und Berichten zerstreut sind,
wenigstens zum Teil und in bestimmter Richtung einmal
auszunutzen, wurde eine Sammelauswertung versucht, die
die Ergebnisse von etwas tber 100 Einzeluntersuchungen,
darunter etwa 85 von FluBstahlkesseln und 20 von SchweiB-
stahlkcsscln, umfaBt. Hierbei wurden Berichte verwertet
aus den Akten des friheren ,Internationalen Verbandes der
Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereine*, aus den Mitteilungen
der ,,Vereinigung der GroRRkesselbesitzer*, aus den Akten ver-
schiedener Dampfkessel-Uebervvachungs-Vereine4) sowie aus
dem Schrifttumb5). Reine Korrosionsschaden, Schéaden durch
Wassermangel u. dgl. wurden von vornherein ausgeschaltet;
es handelt sich nahezu ausschlieBlich um kleine oder grofere
RiRschaden, die nach langerem Betriebe auftraten.

Zu bedenken ist, da auch bei den Untersuchungen von
Schadensfallen die meisten Proben nicht oder nur zum
Teil aus den schadhaften Stellen selbst stammen,
denn Zerrei3- und Biegeproben reichen ihrer GroRRe nach fast
stets in Zonen des Bleches hinein, die mit der eigentlichen
Schadensstelle weniger zu tun haben. Oft sind sie bei diesen

*) Verein zur Ueberwachung der Kraftwirtschaft der Ruhr-
zechen, Essen; Rheinischer Dampfkessel-Ueberwachungs-Verein,
Disseldorf; Norddeutscher Verein zur Ueberwachung von Dampf-
kesseln, Altona; Dampfkessel-Ueberwachungs-Verein fir den
Regierungsbezirk Aachen; KesselschadensausschuB des Zentral-
verbandes der PreuBischen Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereine.

5) C. Bach: Z. VDI 49 (1905) S. 111/16; A. Pomp und P.
Bardenheuer: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Diusseid.,
11 (1929) S. 185/91; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1027/29;
K. Daeves, E. Pfeiffer und G. Urbanczyk: Z. VDI 76 (1932)
S. 551/56; Ebel: Warme 55 (1932) S. 664/70.
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Untersuchungen auch absichtlich zu Vergleichszwccken aus
unbeschadigten Zonen des Bleches in gréRerer Entfernung
von der Schadensstelle entnommen. Kleine Kcrbsehlag-
proben sind wohl die einzigen Proben, die in solche Né&he
einer Schadensstelle gelegt werden koénnen, dall sie als
unmittelbare Prufung der schadhaften Stelle angesehen wer-
den konnen. Die Ubrigen mechanischen Proben geben auch
bei schadhaften Blechen grundsatzlich den Ucbergangs-
zustand eines gealterten, aber noch schader.sfrcien Bleches
wieder, der bei Eintritt des Schadens vorlag. Bei der Sam-
melauswertung sind schadhafte und schadensfreie Bleche
getrennt behandelt, zeigen aber aus den angefuhrten Grin-
den oft untereinander &hnliche Ergebnisse der Auswertung.
Die gesamten Ergebnisse muissen mit Vorsicht aufgefalt
werden, denn die Betriebsbedingungen der Kessel sind an
sich zu unterschiedlich, als daR man z. B. nach der gleichen
Zeit gleiche Eigenschaftsanderungen finden kdnnte.

Da der Kerbzahigkeitsverlust als das ublicherweise
anerkannte Kennzeichen fur den Fortschritt der Alterung
besonders beobachtet wird, sei dessen Erdrterung voran-
gestcllt. Die in Abb. 1 gezeigten Kurven tberschneiden sich
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Abbildung 1. Aendcrung der Kerb-
zahigkeit alter Kesselblechc durch
Normalglihen (103 Bleche).

stark; doch geht deutlich daraus hervor, daR bei den schad-
haften Kesseln im Vollblech meist ein gréfRerer prozentualer
Kerbzahigkeitsverlust durch Herstellung oder Betrieb nach-
zuweisen ist als bei schader.sfreigebliebenen. Mehr als 40 %
KerbzahigkeitsVerlust sind bei den letzten nur sehr selten,
bei den schadhaften Blechen noch recht h&ufig nachweisbar.
Man darf hieraus vielleicht umgekehrt folgern, dal3 bei nach-
weisbar mehr als 40 % Kerbzéhigkeitsverlust im Vollblcch
in der Regel an hoher beanspruchten Stellen des Kessels
(Krempen, Nietndhten usw.) fir die Zukunft Gefahr besteht,
wegen der dort gewdhnlich vorhandenen Spannungsspitzen,
die bei einem allgemein gealterten Blech die etwaige Zersto-
rung beschleunigen mussen.

Die Kurven der Abb. 1fiur den Kerbzahigkeitsverlust in
Nietndhten und Rohrfeldern stutzen sich leider nur auf
wesentlich weniger Félle als die von den Vollblechen; auf-
fallig ist, daB bei den schadensfreien Blechen manchmal fast
ebenso hohe Kcrbzéhigkeitsverluste nachzuweisen waren
wie bei den schadhaften Blechen (im Mittel 70 % gegen 76 %
bei den schadhaften). Zum Ausldsen der Alterungsvorgéange
wie zum Anfang der RiRbildung gehdrt das Vorhandensein
von Spannungen. Es ist bekannt, daR sich diese in beson-
derem MaRe in den Nietloch- und Rohrlochlcibungen, an
Stutzenausschnitten u. dgl. finden. Abb. 1 zeigt deutlich,
um wieviel héher der Kerbzéhigkeitsverlust in diesen Zonen
gegenuiber dem Vollblech in der Regel ist. Mangelhaftes
Anrichten, zu hoher Nietdruck, zu steife Bauweise und andere
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Einflisse geben den AnlaB zur Alterung, die durch die
Betriebstemperatur beschleunigt wird. Durch sorgfaltige
Herstellung und Uberlegte Bauart ist ein groBer Teil dieser
Einflusse auszuschalten, und man darf mit Hecht hoffen, daf3
derartige Schaden bei den heutigen Kesseln seltener auftreten
werden als bei den Kesseln vergangener Jahrzehnte.

Die Eigenschaften des Werkstoffes spielen bei Alterungs-
vorgéngen insofern eine Bolle, als schlecht desoxydierter
Stahl besonders empfindlich sein wird. Der Kcinheitsgrad
wird bei der ublichen chemischen Untersuchung auf Grund
des Phosphor- und Schwefelgelialtes ermittelt. Man
soll sich aber daruber klar sein, daR die meist nicht unter-
suchten Gehalte an Sauerstoff und Stickstoff als Kennzei-
chen fir die Herstellungsweise gelten kénnen und somit oft
viel entscheidendere Schlisse auf die Gulte und etwaige
Lebensdauer des Werkstoffes zulassen. In Gberreichlichem
Sauerstoffgehalt kann z. B. ein Werkstoff eine in vieler
Hinsicht Ublere Beimengung erhalten, als es ein mittlerer
oder hdoherer Phosphor- und Schwefelgehalt wéare. Trotz-
dem wird von vklen Seiten ein besonders hoher Phos-
phor- und Schwcfclgehalt (z. B. uber je 0,0G %) fir die
Schadensbeurteilung als wesentlich angesehen. In jedem
einzelnen Falle mufl der untersuchende Sachverstandige
natirlich abwégen, wie weit die chemische Zusammensetzung
und die besondere Verteilungsart der Begleitelemente unter
Umstdnden schon bei geringeren Gehalten einen Schaden
begiinstigen. Aus Alb. 2 geht wohl nur das mit Deutlichkeit
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Abbildung 2. Phosphor- und Schwcfel-
gehalt alter Kesselblcche.

hervor, dal} ein Phosphorgehalt von uber 0,07 % — bei der
oberen Kurve in Gestalt eines Nebenmaximums — den
Werkstoff besonders riBempfindlich werden laRt. Werden
die 17 Falle, die das erwdhnte Nebenmaximum bedingen,
einzeln zusammengestellt, so zeigen sich folgende Schadens-
falle:

siebenmal AufreiBen des Mantels, von Wasscrkanunern

oder Feuerschissen bei oder kurz nach der Druckprobe,

funfmal groRere RiBbildungen im vollen Blech,

funfmal Risse innerhalb der N&hte oder im Rohrfeld.
Dies sind fast alle vorliegenden Falle, in denen ein unervar
tetes AufreiBen groferer Kesselteile auftrat, und bei al en
diesen war bei vorgenommener Untersuchung ein Phosp
gehalt von 0,07 bis 0,13 % sowie eine stark vermiede c
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Kerbzéhigkeit (haufig Werte von 0,9 bis 3 mkg/cm2 kenn-
zeichnend. Im Ubrigen hatten schadensfreie Bleche bei dieser
Zusammenstellung, soweit das aus den viel seltener unter-
suchten schadensfreien Proben hervorgeht, besonders Schwe-
felgehalte von anndhernd gleicher GrofRenordnung wie die
schadhaften. Die Mittelwerte der Kurven liegen jedoch beim
Phosphorgehalt fur schadensfreic Bleche bei 0,031 %, fur
schadhafte (wegen der breiter hingezogenen Kurve) bei
0,057 %. Werte von uber 0,06 % P finden sich bei den vor-
liegenden schadensfreien Blechen nur selten, Werte von
0,06% S dagegen ziemlich héaufig.

AuRer den oben besprochenen Aenderungen der Kerb-
zéhigkeit sind durch Normalglihen auch bei Zugproben
verénderte Eigenschaften herbeizufihren. Doch sind, wie
At 3erkennen 1aRkt, die Aenderungen der Streckgrenze
und Zugfestigkeit nur gering und zudem so verteilt, dal

mjgfes7/0Ae,
vV _
W\
/ \ Stre irAgre<iz<
58'
eV Yo
W A
I aniésfg,‘eN
/ N\ v scOnOenfre/eR/eelRe
// c \ (33RBroOerpaarem
S rAakROaf/e R/ecBe N \
CvRroO /
20 roO erpaare) | \
) \ \
\
70 / \

AuRerung RureB Rorrra/g/ilRer /ri3g/mm™*

Abbildung 3. Aendcrung von Streckgrenze und Zug-
festigkeit alter Kcsselbleche durch Normalgliihen.

-twa die Halfte aller Proben durch Glihen eine Zunahme, die
andere Halfte eine Abnahme der Festigkeit und Streckgrenze
erfahrt. Gegenliber dem normalgegliihten Zustande zeigen
Streckgrenze und Zugfestigkeit bei den vorliegenden alten
Blechen meist nur Abweichungen von | bis 2 kg/mm2
seltener von 3 bis 6kg/mm2. Nach den in Abb. 3(oben) dar-
gestellten Kurven scheint es zunéchst so, als ob Uberhaupt
keine gesetzmalige Aendcrung der Zugfestigkeit und Streck-
grenze eintrete. Ganz aufschluBreich ist aber eine Aufteilung
der vorliegenden Werte nach schadhaften und schadensfreien
Blechen, wie sie in Abb. 3 (unten) fur die Festigkeit durch-
gefuhrt ist§. Es zeigt sich, dalR bei schadensfreien Blechen,
Tondenen hier leider nur 22 Untersuchungsféalle ausgewertet
“'erden konnten, in der Mehrzahl durch das Normalglihen
eine Zunahme der Festigkeit eintrat. Die schadhaften Bleche
"'lesen dagegen h&ufiger eine geringe Abnahme der Festigkeit
*f, allenfalls eine geringere Zunahme als die schadensfreien.
Bie schadhaften Bleche haben also haufig etwa die Eigen-
schaften schwach kaltverformter Stoffe.

Auffallender als die Verédnderungen der Streckgrenze und
Festigkeit sind die Verdnderungen der Dehnung. Bei alten

lechen findet sich gegeniber dem normalgeglihten Zu-
stande am haufigsten eine verminderte Dehnung. Im oberen

el der Abb. 4 ist noch eine Kurve fur SchweiBstahl ein-
sKeichnet. Der Dehnungsverlust durch Herstellung oder

trieb betragt hier zumeist 10 bis 90 % des durch Normal-
jjjenzu erhaltenden Wertes, der je nach Lage im Blech

) Aehnhch, jedoch wegen der von vornherein gréBeren Streu-
t 50 klar, fur die Streckgrenze.
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bei 5 bis 20% Dehnung liegt. Bei FluRstahl ist die Dehnung
im Anlieferungszustand der alten Bleche meist nur um 0 bis 7
Dehnungsprozente geringer als im normalgeglihten Zu-
stand. Die Aufteilung der Kurve fur FluRstahl (Abb. 4,
unten) nach schaderisfreien und schadhaften Blechen laRt
erkennen, dall schadhafte Bleche hierin der Regel einen etwas
grofReren Dehnungsverlust aufweisen als die schader.sfreien.
Bei Schweistahl lohnte sich eine derartige Aufteilung nicht,
da zu wenig Werte Vorlagen. Bei FluRRstahlzerreiRproben
trat nur in wenigen Fallen, die aIIerdmgs von Schéden
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Abbildung 4. Acnderung der Dehnung alter Kessclbleche
durch Normalglihen.
begleitet waren, ein sproder Trennungsbruch mit nur 4 bis
8% Dehnung und Einschnurung, zum Teil bei gleichzeitig
verringerter Festigkeit auf. Diese sehr seltenen Falle kom-
men bei alten Blechen, besonders wohl bei solchen mit hohem
Phosphorgehalt, tatséchlich vor, wahrend sie bei Abnahme-
prifungen kaum auftreten. Man kann wohl annehmen, daR
es in diesen Fallen durch Zufall gelang, auch eine Zerrei3-
probe in einer besonders sprdde gewordenen Zone eines
Bleches zu entnehmen, wahrend die Zerreilproben sonst
ihrer GroRe entsprechend schon auBerhalb der unmittelbaren
EinfluBzone liegen oder auch nicht so scharf auf die Alte-
rungserscheinungen anzusprechen pflegen (wenn nicht in
diesen wenigen Proben vielleicht mikroskopische Anrisse
vorhanden waren).

Das gleiche gilt von den Biegeproben. Nur selten (hier
in zwei Fallen) ist ein FluBstahl z. B. unter dem Einfluf? von
mangelhaft durchgefuhrten Bérdelungsarbeiten oder unsach-
gemé&Ren Ausbesserungen so verschlechtert, dall er der Kalt-,
Warm- oder Abschreckbiegeprobe nicht mehr genlgt. Die
Kalt- und Warmbiegeproben sind deshalb in den heutigen
Vorschriften fallen gelassen worden.

m . Allgemeines.

Wenn es auch M. Ulrich? gelang, fur eine bestimmte
Kesselbauart unter gleichartigen Betriebsbedingungen Kur-
ven fur die Lebensdauer aufzustellen, so muf man sich doch
daruber klar sein, dal die Bedingungen zum Eintritt

Waérme 52 (1929) S. 567/74; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930)

S. 238/39.
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derartiger Dauerbriche sich weitgehend mit der
Bauart und den Betriebsverhéaltnissen verdndern.
Der Eintritt oder das Nichteintreten von Schéden wie auch
die Verschlechterung der Werkstoffeigenschaften mit den
Jahren, und ob eine solche Uberhaupt einsetzt — all dies
hangt wohl nur selten von rein zeitlich bedingten Alterungs-
vorgangen ab, vielmehr von den Einflussen der Verarbeitung
und Bauart und von denen des Betriebes. Es ist ja bekannt,
welchen unheilvollen EinfluR die Steifheit der alten glatten
Flammrohre hatte, wie notwendig die richtige Bemessung von
Krempenhalbmessern ist und wie viele Schaden durch die
starre Bauart bei den anfangs mit so groRen Hoffnungen be-
gruflten Garbe-Kesseln eintraten. Diese Schadensursachen
konnten durch bauliche MalRnahmen im wesentlichen aus-
geschaltet werden. Lagen sie aber bei alten Kesseln einmal
vor, so bedeutete die Verwendungguten oder schlechten Werk-
stoffes nur einen Zeitfaktor fir den Eintritt eines Schadens,
wobei im Ubrigen die Betriebsbedingungen (Heizflachen-
belastung, gleichmé&Riger oder Spitzenbetrieb usw.) eine
entscheidende Rolle spielten. In diesem Sinne konnten die
oben wiedergegebenen Zusammenstellungen, nach der Zeit
ausgcwTrtet, keine eindeutigen Ergebnisse bringen. Eine
derartige Auswertung wurde fur den Dehnungsabfall und
fur den Kerbzahigkeitsverlust unter Bericksichtigung der
Betriebsjahre der Kessel versucht, lieR aber keine Gesetz-
mafRigkeiten erkennen.

Gibt cs nun fur das Auftreten von Rissen ohne
Einschniurung weitere Erkladrungen? Zahlreiche Bruch-
erscheinungcn sind, wie dies u. a. von M. U lrich 7 und
H. Stehr8) betont wurde, in ilireni Wesen als Dauerbriche
anzusehen, aber zum Teil erst neuerdings als solche erkannt.
Doch hat sich schon 1904 z.B. Cario9 uber einschnurungs-
lose Risse im Dampfkesselbetriebe eine auch nach heutiger
Auffassung ganz brauchbare Vorstellung gemacht. Der
Wissenschaft halber sei sie hier kurz wiedergegeben:

~Wenn man einen Stab fest einspannt und ihn in
gewissen Grenzen hin- und herbiegt, so bricht er nicht
beim erstenmal, aber vielleicht beim tausendstenmal;
und er bricht dann auch ohne jede Kontraktion, weil
jede Faser abwechselnd gedehnt und gestaucht wurde.
Erfahrt die Faser durch Streckung wirklich eine kleine
Kontraktion, so wird diese durch die nachfolgende Stau-
chung wieder aufgehoben. Nicht anders ist der Vorgang
bei einer lokalisierten Stelle einer groReren Blechtafel, in
der durch abwechselndes Erwérmen und Abkihlen (zu
erganzen: sowie durch Druckschwankungen im Betriebe)
Stauchungen und Dehnungen entstehen, die schlieflich
zum Bruche ohne Kontraktion fuhren mussen.*
Ergénzend wies Eichhoff darauf hin, dal, wenn an einem
Risse keine Einschnirung zu bemerken ist, die Voraussetzung
berechtigt ist, dal unzéhlig hdufige Beanspruchungen Uber
die FlieRgrenze hinaus den RiRR veranlalt haben.

Diese Erklarungen treffen im Grunde schon das Richtige.
Heute kennen wir die Dauerfestigkeit als besondere
Werkstoffeigenschaft ndher als damals und wissen, daR es
nicht erst einer Uebersclireitung der Streckgrenze bedarf,
um einschnirungslose Briuche hervorzurufen. In vielen Fa&l-
len von Krempenbrichen, Rohrlochstegrissen u. dgl. sind
die kennzeichnenden Zoncnbildungen und Muschelformen
des Dauerbruches nachweisbar. Stellen mit hohen Ober-
flachenbeanspruchungen, wie sie in den Krempen und Loch-

8) Vortrag bei der Tagung des Zentralverbandes der Preu-
Rischen Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereine in Bad Nauheim
1932. Vgl. auch E. Lupbergcr: Mitt. Ver. GroBkesselbes.
Heft 40 (1932) S. 322 u. 337.

9) Protokoll der 33. Delegierten- und Ingenieur-Versammlung,
Barmen 1904, S. 162.
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leibungen gegeben sind, neigen am ehesten zur Entwicklung
dieser Briche aus scheinbar nichtigen Ursachen. Ulrich
kam bei seinen Untersuchungen zu dem Schluf3, da — ohne
Beiziehung von chemischen Einflussen — oft schon gering-
flgig erscheinende Steigerungen der mechanischen Beanspru-
chungen gentigen, um die Lebensdauer eines Kessels wesent-
lich zu verkdrzen.

Wie sehr Korrosionseinflisse die Dauerfestigkeit wei-
ter herabmindern, wird neuerdings in zahlreichen Arbeiten,
zuerstvon D. J. Mac Adam 10), nachgewiesen. Die urspring-
liche Festigkeit der Stahlsorten spielt hierbei kaum eine
Rolle, wenn es sich um normale oder schwrachlegierte Stéhle
handelt; erst hochlegierte Stéhle zeigen ein besseres Verhal-
ten. Mit Ricksicht auf die Korrosions-Ermudungsfestigkeit
wird in amerikanischen Arbeiten verlangt, dal an keiner
Stelle des Kesselblcchs die Beanspruchung 6 bis 7 kg/nun2
Ubersteige. Als korrodierender EinfluR kommt nach ameri-
kanischen Versuchen hauptséchlich Natronlauge in Frage,
die unter bestimmten Bedingungen aus Soda des Speise-
wassers entstehen kann und angeblich unter Freiwerden von
Wasserstoff und Bildung von Eisenoxyd die Korngrenzen
angreift. Eine Vermehrung des Sulfatgehaltes, auch Beigabe
von Azetaten oder Tannatcn zum Speisewasser soll die Er-
scheinung der Laugenbrichigkeit zurickdrangen. Vor-
bedingung fir die Entstehung von Laugenrissen ist nach
dieser Theorie die Uebersclireitung der Streckgrenze oder
das Vorhandensein elastischer Spannungen sowie die Mdg-
lichkeit einer Konzentrationserhéhung der Natronlauge,
z. B. an undichten Nietnahten u. dgl. durch Verdampfung
nach auflen.

Wenn man anerkennt, daB der Kessehverkstoff im Be'
triebe durch die Druck- und besonders die Temperatur-
schwankungen Wechsellasten ausgesetzt ist, die um einen
bestimmten Grundbetrag schwanken, so kann man viele
Briche dieser Art vielleicht einfacher mit einer
Uebersclireitung der Dauerfestigkeit oder Kor-
rosions-Ermiddungsfestigkeit erklaren, statt den
etwas kunstvollen Begriff der Laugensprodigkeit
dafur einzufihren. Da in Nietndhten hé&ufig Ortliche
Spannungen nahe der Streckgrenze auftreten, ist in der
Regel eine Uebersclireitung der Dauerfestigkeit oder — bei
korrosiven Einflussen — der Korrosionsermidungsgrenze
von vornherein gegeben. Diesen Verhaltnissen wird bei der
Beurteilung von RiRschaden im Kcsselbetrieb bisher nicht
immer die gebUhrende Beachtung zuteilll).

Dabei mufl auch wiederum auf die W ichtigkeit einer
sachgemalen Speiscwasscrpflege hingewiesen werden,
deren wichtigste Aufgaben es sind, Korrosionseinfliisse vom
Kessel fernzuhaltcn und wéarmestauende Steinablagerungen
zu verhiuten. Im Falle eines mangelhaften Speisewassen
nutzt der beste Werkstoff nichts, er wird durch Korrosion
oder bei Steinbildung durch mangelnde Kuhlung zerstor
werden. Das Alter der Bleche spielt hier keine Rolle, eben
sowenig wie bei den mannigfaltigen Schadigungen, die er
Werkstoff erfahren kann durch nachlassige Wartung fs
Kessels, durch unsachgemaBes Anheizen, durch Wasser
mangel oder schlechten Wasserumlauf, der durch die Bau
bedingt ist (z. B. Anfressungen und RiBbildungen in Feuer
wandkuhlrohren, Wanderrostkuhlbalken u.dgl.). Zur vo fl
Aufklarung von Schadensféallen ist deshalb neben den uer

10) Proe. Amer. Soc. Test. Mat. 26 (1926) 11, s. -Al'’
vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1338/40. , N-s.
11) Grundlegende Untersuchungen dber die ~'miU, 'th
festigkeit von Kesselbaustoffen und ihre Beeinflussung””
chemische Einwirkungen veroéffentlichte kirzlich C. Ho z
Mitt. Mat.-Prif.-Anst. Techn. Hochsch. Darm stadt, Heft It



9. November 1933.

stoff- und Gefugeuntersuchungen eine genaue Nachprifung
der Bau- und Betriebsverhéltnisse des Kessels unerlaBlich.

B utow 12) erkléarte 1907 als Vorsitzender der Technischen
Kommission des Internationalen Verbandes der Dampf-
kessel-Uebcrwachungs-Vereine, daB ,,trotz aller Mihen und
Arbeiten der Zweck, der seinerzeit ins Auge gefallt war, aus
den Prifungen alter Bleche auf die Lebensdauer der Dampf-
kessel zu schlieRBen, eigentlich nicht erreicht sei, denn es sei
bis dato nicht angéngig gewesen, ein zusammenhé&ngendes
Urteil Uber die ganzen Resultate zu fallen*. In den inzwi-
schen verstrichenen 25 Jahren ist man in dieser Hinsicht
immer noch nicht zu einem eindeutigen Ergebnis gekommen.
In dieser Arbeit wurde versucht, durch eine zusammenfas-
sende Auswertung von zahlreichen vorliegenden Untersu-
chungsberichten einen Beitrag zu liefern zu einer zusammen-
héngenden Bewertung der Werkstoffeigenschaften alter
Kessclblechc.

Allen denen, die durch Hergabe von Untersuchungs-
befunden oder durch Ermdéglichung von Versuchen diese
Arbeit geférdert haben, sowie dem ,Zentralverband der
Preulischen Dampfkessel-Ucberwachungs-Vereine*, der
durch finanzielle Mithilfe einen Teil der Versuche unter-
stutzte, sei gedankt.

Zusammenfassung.

Wie Untersuchungen an ausgebauten Kesseln zeigten,
sind die Festigkeitseigenschaften von Schweistahlblechen
nach 30- bis 40jahrigem Betrieb vielfach so ungunstig,
dal? man von einer Neuzulassung derartiger Kessel, wenn
sie einmal stillgelegt worden sind, abschen sollte. Bei
diesen Kesseln sollte man nach etwa 40 Jahren Betriebs-
dauer erwégen, ob nicht eine Stillsetzung zweckmafig ist.
Bei FluR3stahl sind die Ermittlungen nicht einheitlich. Bei
den angezogenen etwa 85 Untersuchungen sind Falle auf-
getreten, in denen im Verlauf von Jahrzehnten Kkeine
nennenswerte Alterung — bei auch sonst schadensfreien
Kesseln — erfolgt war. Anderseits ist ein starker Kerb-
zéhigkeitsabfall, wie bekannt, besonders in Nietndhten,

12) Bericht Uber die Sitzung der Technischen Kommission
des Internationalen Verbandes der Dampfkessel-Ucbcrwachungs-
Vereine am 1. Mai 1907 in Stuttgart.

An den Bericht schloB sich folgcndo Erdrterung an.

K. Daevcs, Disseldorf, hat bei seinen Untersuchungen8)
bei Schweif3stahl- und FluBstahlblechen zwischen Anlieferungs-
and normalgeglihtem Zustande gleichfalls keine wesentlichen
Interschiedo in der Zugfestigkeit und Streckgrenze gefunden,
in der Dehnung und Einschnirung nur bei Schweifstahl, in der
Kerbzéhigkeit nur bei FluBstahl. Er weist darauf hin, daf
Schweilstahlbleche wohl meist vor dem Einbau nicht besonders
gegliiht wurden, und daB deshalb schwer zu sagen sei, ob nicht
jetzt nachgewiesene ungiinstige Eigenschaften von Beginn des
Kesselbetriebes an vorhanden waren. Ein hoher Phosphorgehalt
beginstigt nach ihm bei FluBstahl nicht unbedingt die Alterung,
sondern wirkt hauptsdchlich in der Woisc, dall er die Hochlage
oer Kerbzéhigkeit herunterdrickt; bei SchweiRstahl sei er nicht
geféhrlich. Fir die autogene Schweillbarkeit von FluRstahl
soi sogar ein niedriger Phosphorgehalt (unter 0,05 %) schédlich.

in Nietndhten niedrige Kerbzéhigkeit oft auch ohne Vor-

andensein von Rifschaden nachgewiesen werden kdnne, sei der
ccsunmenhang mit der Rifbildung nicht eindeutig. Vor der

iederverwendung alter Kessel an anderer Stelle, nach Umaéande-
~og, Ausbesserung usw. und unter verdnderten Betriebsbedin-
Sti'gen sei zu warnen.

In der weiteren Aussprache wurden zunéchst die Unterschiede
zwischen Laugensprodigkeit im besonderen und Korrosions-
«midung im allgemeinen erdrtert. Fir die Laugensprédigkeits-
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Rohrfeldern usw. festzustellen, ohne dal er jedoch immer zu
Schéden fuhrte. Waren aber in irgendeinem Teil des Kessels
einmal Schadigungen aufgetreten und ausgebessert worden
— auch durch Wassermangel veranlal3te Verformungen —,
so zeigten sich wiederholt und oftmals unerwartet auch in
bisher schadensfreien Teilen des Kessels Alterungserschei-
nungen. Besonders ist nach den untersuchten Fé&llen ein
Kerbzéhigkeitsabfall im Vollblech von mehr als 40 % gegen-
Uber dem geglihten Zustande als Warnzeichen anzuschen.
Es handelt sich oft um eine Alterung, die durch die von
Verformungen oder Ausbesserungsarbeiten (z. B. Schwei-
fung) an anderen Teilen des Kessels verbliebenen Spannun-
gen begunstigt wurde. Ferner scheinen auch hohe Phosphor-
gehalte Uber 0,06 % auf Kerbzahigkeitsminderung hinzu-
wirken, wenn man sie wohl auch nicht als alleinigen Anlal3
zu Schéden ansehen kann. Die Alterung wird eben dann
nicht eintreten, wenn keine besonderen Kaltverformungen
stattgefunden haben oder keine schadlichen Spannungen
bestehen, die zu deren Einleitung Vorbedingung sind. In
diesem Sinne ist wohl bei der etwaigen Neuzulassung alter
Kessel, die schon irgendwelche Schéaden gezeigt haben
und ausgebessert worden sind, Vorsicht geboten und in
diesen Fallen zunéchst eine Prufung der Werkstoffeigen-
schaften, besonders der Kerbzéhigkeit, anzuraten. Die im
Zugversuch ermittelten Eigenschaften &ndern sich in der
Regel nur wenig. Schadhafte Bleche zeigten meist eine
gegenuber dem Normalzustande etwas erhohte Festigkeit
und Streckgrenze, dagegen merklich verringerte Dehnung,
also etwa Eigenschaften schwach kaltverformter Stoffe.
Bei den vorliegenden schadensfreien Blechen waren die
Streckgrenze und Zugfestigkeit meist etwas geringer als nach
Normalglihung und auch die Dehnung etwas verringert.
Dies 148t den Schluf? zu, daR die bei schadhaften Blechen
in verstarktem MaRe beobachtete Dehnungsverringerung
(wie der Kerbzahigkeitsverlust) eine Wirkung des Alterns ist.

Besonders ist darauf hinzuweisen, daB die Lebensdauer
vieler Kessel vor allem durch ihre Bauart, ihre Herstellung
und ihre Betriebsverhaltnisse bedingt ist, und dalR deshalb
eine Bewertung der mechanischen Eigenschaften allein
nicht immer ausreichen wird, wenn man Aussagen Uber
die mutmalliche Lebensdauer der Kessel machen will.

*

risse, besser als ,interkristalline Korrosion“ bezeichnet, ist ihre
verdstelte Form kennzeichnend; sie kdnnen ohne Schwingungen,
nur mit ruhender Spannung, aber unter Einwirkung eines den
Komgrenzen entlang einwirkenden Mittels entstehen, wobei die
Neigung einzelner Werkstoffe zu ihrer Entstehung verschieden
ist. Die Empfindlichkeit gegen Laugen und die Neigung zur
Kerbsprodigkeit sollen nebeneinander hergehen. Die Korrosions-
ermiudungsrisse sind glatt, kénnen bei Vorhandensein von Wechsel-
spannungen schon mit Wasser oder Luft eintreten; die Werkstoffe
sind der Korrosionsermidung fast sdmtlich unterworfen. Es sind
jedoch auch interkristalline Risse an Bauteilen, z. B. Briicken,
beobachtet worden, an denen mit groRer Wahrscheinlichkeit
keine Laugeneinwirkung stattfand. Die Laugensprodigkeit kann
als Sonderfall der Korrosionsermiidung angesehen werden.

Vielleicht fuhrt nicht so sehr die geringe Kerbzahigkeit zum
Bruch, da bei Kesselbetriebstemperatur die Kerbzéhigkeit ja
bedeutend héher liegt, als vielmehr die 6rtlichen Spannungsspitzen,
an denen die Schwingungsfestigkeit Gberschritten wird. Dieso
sind also zu vermeiden. Der Erbauer misse einen Kessel her-
steilen, der moglichst frei von Spannungsspitzen ist. Der Nachweis
der Spannungen und auch ein Ausbau der dynamischen Werkstoff-
prifung an Stelle der statischen werde frither oder spater be-
stimmt kommen. Der Nachweis der Alterungsbhestandigkeit sei
daneben nicht unnétig, der der Korrosions-Ermidungsfestigkeit
stehe an letzter Stelle.
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(Anforderungen an die Steinabmessungww. Normalsteifnuer %rgd dgrofnmtein,e. Normale Formsteine. - Sonderformsteine.

erksnormung

Allgemeine Anforderungen an die Steinform.

ie erste an die auBere Gestalt des Steines zu stellende

Forderung ist, daR sie die Herstellung eines Steinver-
bandes mit mdglichst dunnen Mdortelfugen ermdglicht. Die
Zerstdrung des Mauerwerks beginnt meist in der Mortelfuge
und schreitet um so schneller fort, je dicker diese ist. Ist die
Mortelfuge zu dick, so wird der Mdortel mit der Zeit heraus-
gespult und der Stein von den dem starksten Angriff ausge-
setzten freistehenden Kanten aus zerstdrt. Eine alte Maurer-
regel sagt daher, dall die Mértelfuge nicht dicker sein soll
als die Klinge eines Taschenmessers. Man wé&hlt meist einen
Mortel, der bei etwas niedrigerer Temperatur sintert als der
Stein, da erst durch das Sintern des Mortels ein fester Ver-
band hcrgestellt wird.

Enge Mortclfugen kénnen nur erzielt werden, wenn die
Steine glatte und ebene Lager- und StoRflachen aufweisen
und wenn die Abmessungen der einzelnen Steine nicht
wesentlich voneinander abweichen. Schon der einfache
Normalstein neigt zu Verformungen beim Trocknen und
Brennen, noch mehr ist dies der Fall bei gréBeren Form-
steinen, besonders wenn diese nicht sachgemé&R ausgebildet
sind, z. B. schroffe Querschnittsénderungen aufweisen. In
den Lieferbedingungen der Steinherstcller kommen diese
Schwierigkeiten dadurch zum Ausdruck, dal MalRabwei-
chungen sowie Preiszuschlage fur Steine, die ein bestimmtes
Gewicht Uberschreiten und daher besondere Schwierigkeiten
bei der Herstellung verursachen, festgelegt werden. Un-
vermeidliche Oberflachen- und Formfehler kénnen nach-
traglich durch Schleifen beseitigt werden.

Auch mit einwandfreien Steinen 4Rt sich keine enge
Modrtelfuge erzielen, wenn der Moértel zu grobkdrnig ist und
nicht den richtigen Bindetongehalt, der die Streichfahigkeit
beeinflult, aufweist. Die Normung der Steine erfordert
daher eine Erganzung durch eine Normung des Moértels nach
Koérnung und Gehalt an Bindeton.

Normalsteine und Formsteine.

In der feuerfesten Lidustrie unterscheidet man her-
kémmlicherweise Normalsteine und Formsteine. Als Normal-
steine gelten die bekannten Steine rechteckiger Grundform
mit den Abmessungen 250 x 125 mm oder 230 x 115 mm
und der ublichen Dicke von 65 mm, ferner die Dreiviertel-
steine und die sogenannten ,Plattchen® mit denselben
GrundmaRen, aber geringerer Dicke.

Alle anderen Steine werden als Formsteine bezeichnet
und zu einem hdoheren Preis als Normalstcinc gleicher Gute
berechnet.

Aus der unlbersehbaren Zahl der Formsteine heben
sich einige Gruppen heraus, die einer allgemeinen Normung
ebenso zugédnglich sind wie die Normalsteine. Die
wichtigste dieser Gruppen wird gebildet durch die Keil-
steinc, die zur Herstellung kreisformiger Wande und Bdgen,
vor allem fiur Gewdlbe aller Art, die Ausmauerung von
Kolircn und Schéchten usw. benutzt werden. Man kénnte
diese in groBen Mengen gebrauchten Formsteine als ,,normale

|) Vorgetragen im Arbeitsausschul zur Untersuchung von
Walzwerksdfen am 27. Mérz 1933. — Sonderabdrucke sind vom

Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664,
zu beziehen.

nderformsteine.)

Formsteine* und im Gegensatz dazu alle anderen, einem
bestimmten Sonderzweck angepaliten Formsteine als ,,Son-
derformsteine* bezeichnen. Die letzten kommen fur die
allgemeine Normung nicht in Frage, doch kann cs fur ein
Werk, das uber eine grofiere Anzahl von Oefen verfigt, sehr
zweckmaéRig sein, fur die im eigenen Betrieb héaufiger vor-
kommenden Sonderformsteine eine W erksnormung durch-
zufihren. Man kann demnach die landldufige Unterschei-
dung zwischen Normal- und Formsteinen durch eine weitere
Unterteilung erweitern:

1. Normalsteine 1 Allgemeine Normung

2. Normale Formsteine j (Deutsche Industrienormen)
3. Genormte Sondersteine, Werksnormung
4

. Ungenormte Sondersteine.

Die bisher ungenormten Formsteine bereiten dem Be-
trieb besondere Schwierigkeiten, denn sie zwingen dazu, fir
die regelméaRig wiederkehrenden Ausbesserungen ein groRes
und schlieBlich unubersichtlich werdendes Lager von Er-
satzsteinen zu halten, wobei es trotz aller Sorgfalt vor-
kommen kann, dal3 der nétige Stein im gegebenen Zeitpunkt
nicht vorhanden ist. Da die Neuanfertigung von Steinen
mindestens vier bis finf Wochen erfordert, bleibt dann
nichts Ubrig als das Behauen von Normalsteinen oder anderen
nicht passenden Formsteinen. Dieses Verfahren ist nicht
nur teuer und zeitraubend, sondern besch&digt auch den
gesunden Stein, ohne die genaue PaRform des geformten
Steines hervorzubringen, so dall die Widerstandsfahigkeit
eines auf diese Weise hergcstcliten Bauteiles empfindlich
beeintrachtigt wird.

Es sollte daher als Kegel gelten, tberall, wo sich die bau-
lich beste Form nicht ohne weiteres aus Normalsteinen her-
stellen 14BRt, genau passende Formsteine zu verwenden. Die
sich hieraus fur die Lagerhaltung der Ersatzsteinc ergeben-
den Schwierigkeiten lassen sich durch die spater erlauterte
Werksnormung gering halten.

Normalstcinc.

Die Normalsteine sind endgiltig genormt durch das
Normblatt DIN 1081. Fir ganze Steine sieht die Normung
drei Gruppen vor, ndmlich Steine mit einer L&nge von 230,
250 und 300 mm. Der gew6hnliche deutsche Ziegelstein hat
eine Lange von 250 mm, und es hétte nahegelegen, den feuer-
festen Normalstein an dieses MaR anzulehncn und es dabei
bewenden zu lassen. Da aber eine groe Zahl der bestehen-
den Oefen mit 230er Steinen gebaut ist, erschien es ange-
bracht, dieses Format in der Normung beizubehalten, zumal
da in vielen Fallen auch eine Werkstoffersparnis gegentiber
dem 250er Stein erzielt wird. Fir das einzelne Werk wird es
sich jedoch empfehlen, nach Mdglichkeit auf die Verwendung
nur einer der beiden GrofRen hinzuarbeiten und mit der Ze!
die in geringerem Umfang vorhandene GroRe auszuscheiden.
Eine scharfe Beschrankung der GrundgréRen von Seitenkr
Werke empfiehlt sich schon deshalb, weil auch die V& -
steine auf den Grundmalen der Normalsteine aufgebaut sin

Der 300er Stein wird zur Herstellung eines gewijhnliche]l
Mauerwerks wohl kaum benutzt, seine Aufnahme m I
Normung wird jedoch gerechtfertigt durch die spéter er
lauterte Verwendung bei der Herstellung von 300 mm
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Auch flur die Ausgitterung von Re-
in grolRen Mengen

starken Gewdlben.
generativkammern wird dieser Stein
gebraucht.

Die Vielheit der Formate wird noch vermehrt durch
Unterteilung der Steinbreite. Es dirfte an sich belanglos
sein, ob der 230er Stein 113 oder 115 mm und der 250er
Stein 123 oder 125 mm breit ist. Theoretisch richtig wére es,
die Steinbreite gleich der halben Steinldnge weniger einer
Fugenstdrke zu machen, wobei sich fur den 230er Stein eine
Breite von 113 und fiur den 250er Stein eine Breite von
123 mm ergibt. Doch ist auch gegen eine Steinbreite von
115 oder 125 mm nichts einzuwenden, da diese geringen
Unterschiede innerhalb der MaRabweichungen liegen und
sich praktisch nicht bemerkbar machen. Fur die Lager-
haltung der Werke geniigt auf jeden Fall eine einzige Breite.

Nach dem Normungsgrundsatz der Halftelung lieRe es
sich ferner begriinden, daR man die Dicke des Steines gleich
der halben Steinbreite machte, fur den Stein 250 x 125 also
gleich 62 und fur den Stein 230 x 115 gleich 57 mm. Zwei
Flaclischichten einschlieBlich Mértelfuge wirden dann so
dick sein wie eine Rollschicht. Die Normung hat fir die
230er und 250er Steine die gleiche Dicke von 65 mm fest-
gelegt, wobei jedenfalls das Vorbild des normalen Ziegel-
steins und die Rucksicht auf die grofRere Festigkeit be-
stimmend waren.

Fur die Praxis ergibt sich die Forderung, innerhalb des
einzelnen Betriebes die verwendeten SteingréBen auf eine
mdglichst geringe Zahl zu beschréanken, um die Lagerhaltung
zu vereinfachen und die Gefahr des Durcheinandergeratens
verschiedener, mit dem Auge nicht unterscheidbarer Ab-
messungen zu vermeiden.

Die Ausgleichplattchen sind nur in den Grundmafien
230 x 115 und 250 x 125 in den Dicken 32, 40 und 50 mm
zugelassen. Auch die Dreiviertelsteinc mit den Abmessungen
172 x 115 und 188 x 125 mm sind auf diese beiden Grund-
malke beschrankt.

W 6lbsteine und Widerlager.

Man unterscheidet Wélber, deren Keil von den Breit-
flachen des Steines, und Walber, deren Keil von den Schmal-
flachen gebildet wird (Alb. 1), und bezeichnet herkémm-
lichcrweise diese als Querwdlber, jene als Halbwdlber oder
Ganzwolber, je nachdem die Steinhdhe der Lé&nge eines

Querwdber
-t T !
TEE

Abbildung 1.

balben oder ganzen Normalsteines entspricht. SinngeméR
Hallerdings der Langswdlber das Gegenstick zum
Oucrwolber. Die Bezeichnung Halbwélber und Ganz-

her W weder eindeutig noch in allen Féllen ausreichend,
;nman kann auch die Querwdlber in der Lange eines
larzen °der halben Steines ausfiihren, wéhrend anderseits
®&groRere Gewdlbebreiten eine gréRere Steinhdhe als die
% e*nes Normalsteins, bei der die Normung ja schon
ei Verschiedene Abmessungen vorsieht, erforderlich ist.

Langs- und Querwdlber,
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Langs- und Querwodlber erfillen verschiedene bauliche
Zwecke. Die Langswolber gestatten das Gewdlbe in Rich-
tung der Scheitellinie im Verband zu mauern, so daR keine
klaffenden Querfugen entstehen kénnen. Da Langsfugen
infolge des Gewdlbedruckes ohnehin nicht auftreten kénnen,
ist der Verband und die Haltbarkeit des Gewdlbes sehr gut.
Der Langswdélber kann daher als der uUbliche Wolbstein be-
trachtet werden, der Uberall angewendet' wird, wo die
Scheitellinie gerade oder nur sanft gekrummt ist. Bei
starkeren Krimmungen wird vielfach der Querwdlber ver-
wendet. Die einzelnen Ringe werden hier treppenférmig
ohne Verband nebeneinander gesetzt. Die Ausfihrung hat
den Nachteil, daB die einzelnen Ringe wegen des mangelnden
Verbandes infolge der beim Betrieb auftretenden Form-
anderungen des Ofens leicht auseinanderklaffen, was sowohl
die Haltbarkeit als auch den Betrieb des Ofens beeintrachtigt.
Solche Gewdlbeformen werden daher am besten ganz ver-
mieden. Wo sie nicht zu 7. |z l Quer-
wolber auch durch einen kui erden.

7

z
Ein besonders guter V[ ;| 2
band wird durch die Kret z
wolbung erzielt, die dur 2,
gleichzeitige Verwendung v
L&ngs- und Querwdlbern h
gestellt wird (All. 2).~

Bei den Keilsteinen sind
die Schwierigkeiten der Nor- —
mung erheblich groBer als bei Abbildung 2. Kreuzwo6lbung,
den Normalsteinen, da nicht
nur die Abmessungen der Grundformen, d. h. Lange, Breite
und Dicke, zunormen sind, sondern auch die Keilung, die fur
jeden Halbmesser verschieden ist. Wollte man fur jeden
theoretisch denkbaren Fall einen Stein bestimmen, so er-
gibt sich eine so groBe Zahl von Steinformen, dafR die Nor-
mung sinnlos wird.

Eine Vereinfachung kann nur dadurch erreicht werden,
daB man eine beschrankte Zahl von Halbmessern mit den
entsprechenden Keilsteinen normt. Die Gewdlbeformen fur
die nicht genormten Radien kann man entweder durch
Zulassung keilformiger Mértelfugen oder durch Mischung
der genormten Keilsteine mit Normalsteinen hersteilen.

Im ersten Falle sind innerhalb des praktisch vorkommen-
den Bereiches so viele Halbmesser zu normen, daf sich in dem
Gebiet zwischen zwei Halbmessern nicht zu starke Mértelfugen
ergeben. Dabei ist zu bemerken, daB man gerade bei den
Feuergewdlben die Forderung der engen Madortelfuge nicht
Ubertreiben darf, da die Mdortelfuge einen anpassungsfahigen
Ausgleich gegen die durch den Temperaturunterschied
zwischen Innen- und AuBenseite bedingte ungleichmalige
Ausdehnung der Steine darstellt. Wenn dieser Ausgleich
fehlt und beim Anheizen des Ofens das Nachlassen der
Anker nicht mit der erforderlichen Sorgfalt vorgenommen
wird, kann die Flachenpressung auf der Innenseite des Ge-
wolbes so grofl werden, dall das Geflige der Steine zerstort
wird. Solange das Gewdlbe warm ist, sind die abgeplatzten
Stucke eingeklemmt und kénnen deshalb nicht herausfallen.
Dies tritt erst beim Erkalten des Ofens ein, und die so ent-
standenen Lucken konnen die Standfestigkeit eines sonst
noch gut erhaltenen Gewdlbes ernsthaft gefahrden.

Die Normung ist den zweiten Weg gegangen, der eine
weitgehende Beschréankung der genormten Halbmesser— bis
auf drei in jeder Gruppe — zuléBt. Um die Verwendung von
Normalsteinen zu ermdglichen, mufiten ihre Grundformen
Ubernommen werden. Dementsprechend gibt es Halbwdlber
von 115 und 125 mm Hoéhe und Ganzwélber von 230, 250
und 300 mm Hdéhe, obwohl bauliche oder betriebliche Griinde
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fur eine Unterteilung der Gewdlbestdrke zwischen 115 und
125 mm oder 230 und 250 mm kaum vorliegen. Die Stein-
lange entspricht beim Halbwdlber einem ganzen, beim Ganz-
woélber einem halben Normalstein. Dem Betriebsmann
drangt sich die Frage auf, ob eine groRere Steinlange nicht
zweckmaRiger ware, da eine solche einen besseren Verband
und eine schnellere Herstellung des Mauerwerkes erméglicht.
Die Zeit fur das Einfigen eines Steines ist in gewissen
Grenzen unabhéngig von seiner GroRe, und eine bestimmte
Gewdlbeflache 1aRt sich daher mit gréfReren Steinen schneller,
d.h. billiger hersteilen als mit kleinen Steinen. Eswaére jeden-
falls zu begrifRen, wenn durch Arbeitsstudien, wie sie Taylor
fur die Herstellung von Mauerwerk aus Normalstcinen
angestellt hat, Klarheit Uber diese Frage geschafft wurde.
Steine von groRerer als halber Normalsteinlange sind ohne-
hin notwendig als Endsteine beim Ansetzen des Verbandes.
Far die Keilung geht die Normung von dem Zentriwinkel
Y oder von dem Innenhalbmesscr r aus, und zwar sind in
jeder Gruppe drei Halbmesser genormt. Gewdlbe mit
anderen als den genormten Halbmessern sollen durch
Mischung der genormten Keilsteine mit Normalstcinen her-
gestellt werden. Dem Konstrukteur oder dem Maurer ist,
abgesehen von dem Sonderfall des Kreis- oder Halbkreis-
gewodlbes, weder der Zentriwinkel noch der Halbmesser un-
mittelbar gegeben, ihm ist zunéachst nur die Stichhéhe und
die Spannweite des Gewdlbes bekannt. Halbmesser und
Bogenldange miussen errechnet werden, ebenso der Zentri-
winkel, der nur als HilfsgroRe fur die Bestimmung des
Widerlagerwinkels gebraucht wird, sowie das Mischungs-
verhéltnis zwischen Keilsteinen und Normalsteinen. Zur
Vereinfachung dieser immer wiederkehrenden Berechnungen
sind die gegenseitigen Beziehungen in Zahlentafel 1 zusam-
mengestcllt. Nach Spalte 4 ist der Widerlagerwinkel a fir
eine bestimmte Stichhéhe
unabhéngig von der Spann-
weite. Da die am héaufigsten
vorkommende Stichh 6he zwi-
schen 8und 12% der Spann-
weite in der Regel 10% be-
tragt, ist es durchaus mdog-
lich, auch den Widerlager-
stein zu normen, was bisher
noch nicht geschehen ist.

Die Ausrechnung der ge-
genseitigen Beziehungen zwi-
schen Halbmesser, Spannwei-
te und Stich, besonders die$r
Bestimmung des Mischungs-
verhéltnisses von Keil- und
Normalsteinen kann man
dem Maurer nicht Uber-
lassen. Eine schnelle Er-
mittlung ohne rechnerische
Arbeit wird durch eine
zeichnerische Darstellung er-
maoglicht, wie sie in Abb. 3fur
die Gruppe G D der 250er Ganzwdlber wiedergegeben ist. Es
sei z. B. ein Gewdlbe von 1,8 m Spannweite und 10 % Stich
gegeben. Von der Spannweite aus dem Linienzug folgend,
findet man den Innenhalbmesser r = 2,4 m, das Verhaltnis
a :b= 1,1 und fir den Stein GD 1 das Verhéltnis % Wolb-
stein auf 1 Normalstein bzw. 1 Wélbstein auf 4 Normalsteine.
Ginstiger ist es, den Stein GD 2 zu verwenden, fir den
sich das Verhaltnis von 1 Wélbstein auf 1 Normalstein ergibt.

Das Schaubild gestattet auch umgekehrt, vom vor-
handenen Stein ausgehend, dessen Verwendungsmdoglichkeit

Abbildung 3.
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Zahlentafol 1. Rechnerische Beziehungen zwische
Innenhalbmesser r, Spannweite S, Zentriwinkel
und Bogenlango B.
S2

1r -
g-h *
. S
2. sin¥—= >
2 2r
3. Bogenléngo
m 2r 7
~ 1 X 360
4. Ueberldange des Bogens B’
(fur S= 1 m)
B'= B—S
B'= 0,0175ry — 1
r+ o
5.a=b X -
1 2 3 4 5
, (ljJeberIange
Stich r>n-S - o Dezimalteilung 5 =30°—y ejg%"s
=1m
% n mm
8 1,6 36°22' = 36,360° 71° 49" 18
10 1,3 45° 18" = 45,3° 67» 21" 30
12 1,1 54« 8' = 54,133° 62° 20 42
15 0,91 66 «44" = 66,735° 56 »38" 63
20 0,725 87» 16" = 87,276° 46» 22" 107
25 0,625 106» 16' = 106,267« 36 »52° 163
30 0,566  124» 30" = 124,5° 27°45 233
40 0,513  154» 20" = 153.3» 12° 50 376
50 0,5 180» = 180,0° 0°0' 575

festzustellecn. Fir den Stein GD 3 mit einem Verhaltnis
a:b—75:3 —1,087 ergibt sich z. B. rickwértsgehend
der Halbmesser r = 2,64 m und die Spannweite S fur 8%
Stich zu 1,65 in, fir 10% zu 2,04 m und fur 12% zu 24 m

Schaubild fir Ganzwdlber; o = 250 mm.

Je mehr Normalsteine im Verhaltnis zu den Keilsteinen
verwendet werden, um so unsicherer wird die Standfestigkei
des Gewdlbes, das streng genommen keinen Kreisbogen,
sondern ein Vieleck darstellt. Man sollte daher dieses er
haltnis nicht groRer als 1 1 wahlen.

Die Werksnormung.

Die Aufgabe der Werksnormung besteht darin, alsden
durch die allgemeine Normung festgelegten Abmessung
eine auf die Verhéltnisse des einzelnen Werkes zugeschiultn
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Zahlentafel 2.
und G D fir n

Auswahl zu bestimmen und im
besonderen diejenigen Sonder-
fonnsteine zu normen, die auf
dem betreffenden Werke im-
mer wieder als Ersatz bei

= 00, n =

Ausbesserungen gebraucht C= 125 s
werden, aber der allge- 12250
meinen Normung nicht
zugénglich sind. Voraus-

. . 1= 125 .
setzung fur die Normung

der einzelnen Steine ist eine Normung der kennzeichnenden
Ofenteile, vor allem der Gewdlbe, der TurgrofRen, Tirbdgen
und Turpfeiler, der Brenner, der Rauch- und Gaskandle,
Kauchgasschiebcr usw.

Die Wahl der fur die Werksnormung zugelassenen Nor-
malsteinformate ist von weitgehender Bedeutung, weil
damit auch die Entscheidung uber die genormten Gewdlbe-
starken getroffen wird. Eine Beschrédnkung auf eine mog-
lichst geringe Zahl von Grundformen ist dringend zu
empfehlen, da von jeder GroRRe auch die entsprechenden
Plattchen, und Steine und Plattchen wieder in den ver-
schiedenen Gulten vorréatig gehalten werden mussen.

Die im Ofenbau weitaus am h&ufigsten vorkommende
Gewolbeform ist der Flachbogen mit 8 bis 129% Stich. Die
Normung wird auBerordentlich erleichtert, wenn man als
Regel, die in besonderen Féllen natiirlich auch Ausnahmen
zuldBt, eine bestimmte Stichhdhe, etwa 10% der Spann-
weite, festlegt. In den meisten Fallen des Betriebes ent-
spricht der Flachbogen in den angegebenen Grenzen am
besten den warmetechnischen Forderungen guter Flammen-
fuhrung, Abstrahlung usw. Diese flachen Gewdlbe Uben
einen starken waagerechten Schub auf die Widerlager aus,
der noch durch die Warmedehnung der Steine vergrof3ert
wird. Flachgewdlbe erfordern daher eine kraftige Ver-
ankerung.

Diese Forderung entféallt bei den Halbkreisbdgen, die
ohne Verankerung starke Belastung aufnehmen kdénnen und
daher fir Rauch- und Gaskanéle stets verwendet werden
sollten. Der Korbbogen vereinigt die statischen Vorzlge des
Halbkreisbogens mit den sonstigen Vorteilen des Flach-
bogens und wird da angewendet, wo der waagerechte Schub
des Flachbogens aus irgendwelchen baulichen Grinden nicht
aufgenommen werden kann.

Die Werksnormung der Halbmesser und Spannweiten
wird sich zweckmé&Rig an die GrdRen halten, die sich durch
ein einfaches Mischungsverhéltnis n = Anzahl Wdlber auf
einen Normalstein ergeben. Einen Ueberblick Uber die bei
den hauptsachlich in Frage kommenden Gruppen der 125er
Halbwolber (H D) und 250er Ganzwdlber (G D) sich ergeben-
den GroRen gibt Zahlenlafel 2. Die Umrechnung auf eine
beliebige andere Stichhohe als 10% ist mit den in Zahlen-
tofel 1 gegebenen Beziehungen oder durch Benutzung der
Alb. 3 leicht maglich.

In das Gebiet der Werksnormung fallen auch die Sonder-
ausfuhrungen von Gewdlben wie Rippen- und Hé&ngege-
wolbe, ferner die Hangedecken usw. Einen ebenso dank-
baren Gegenstand der Normung bilden die Tlren. Die
Festlegung bestimmter GrofRen fur die Turdéffnungen bringt
auBerordentliche Vorteile, weil die Lagerhaltung derjenigen
Mmaturteile vereinfacht wird, die durch Ausflammen oder
Mechanische Beschadigung einem regelméaRigen Verschleill
unterliegen, -wie Seitenwinkel, Stirn- und Schaffplattcn
°wie die Turen selbst. Fir die Turbdgen verwendet man
auch bei kleineren Spannweiten am besten Ganzwdlber mit
aufder Feuerseite abgerundeten Kanten (Alb. 4), da scharfe,
auf zwei Seiten der Hitze ausgesetzte Kanten leicht ab-
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Innenhnlbmosser r und Spannweite S fiur die Normgruppen HD

2 und n= 1. (n = Anzahl Wadlber auf 1 Normalstcin.)
Kurz- o°b r=mm ~s=mm bei 10 % Stich
zeicnen ' n=0 n=2 n&I neow n=2 n=l
HD1 75 :49 235 390 550 180 300 420
HD2 75 : 62 595 830 1200 460 640 920
H D3 75 :69 1320 2100 2800 1020 1500 2150
GD1 75 149 470 760 1100 360 600 840
GD2 75 : 62 1190 1670 2450 920 1280 1900
GD3 75 : 69 2640 4300 5600 2000 3360 4300

platzen, wobei sich die Risse in das Innere des Steines fort-
setzen und zu einer schnellen Zerstérung fihren. Diese Aus-
falirung gilt auch fur frei endende Feuergewdlbe, z. B. bei
Uber dem Gewdlbe angebrachten Zusatzbrennern flr
Generatorgas oder Kohlenstaub. Diese Stellen sind be-

-500— h
Abbildung 4. Tdurpfeiler und Turbogen.

sonders gefahrdet, doch kann man auch hier durch das
angegebene Mittel sowie durch groBe Stichhdhe und Stein-
starke, ferner durch Verwendung eines temperaturwechsel-
bestandigen grobkdrnigen Werkstoffes eine befriedigende
Lebensdauer erzielen. In beiden FAUen kommt man nicht
mit der genormten Steinldnge von 125 mm aus, sondern
muB durch Einfigung langerer Steine fur einen guten Ver-
band sorgen. Da bei StoRofen die Wandstarke meist 122
Stein betragt, ist fur die sachgemé&Re Ausfihrung neben dem
normalen 123 mm langen Wdlber ein abgerundeter Normal-
wolber sowie je ein Doppelwdlber von 250 mm L&ange mit
und ohne Abrundung erforderlich.

Die Turpfeiler sind auBerdem mechanischen Beschadi-
gungen besonders ausgesetzt und erhalten auch aus diesem
Grunde abgeschragte Ecken. Auch dann besteht immer
noch die Gefahr, dal die Blocke beim Ziehen gegen die
Pfeiler stoBen und einzelne Steine aus dem Verband heraus-
reiBen. Je groRer die einzelnen Steine sind, um so besser ist
die Widerstandsfahigkeit des Pfeilers. Die Ausfihrung nach
Abb. 4 zeigt einen aus Formplatten und Normalsteinen zu-
sammengesetzten Pfeiler, der an den geféahrdeten Stellen
einen widerstandsfahigen Verband aufweist und durch Ein-
fugen von Normalsteinen jede beliebige Breite und Dicke
erhalten kann. Erforderlich sind nur zwei Formsteine.

Sehr groRRe Vorteile bringt auch die Normung der Rauch-
und Gaskanéle. Schon die zeichnerische Arbeit wird durch
die Einfuhrung bestimmter Normbreiten auBerordentlich
vereinfacht, da nicht nur die Ausfuhrung der Kandle an
sich, sondern auch die Bauart der zugehdrigen Einsteig-
o0ffnungen und Rauchschieber ein fur allemal festgelegt
werden kann.
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Die geringste lichte Weite eines Rauch- oder Gaskanals
sollte wegen der Befahrbarkeit und Reinigungsmdglichkeit
nicht unter 700 mm gewahlt werden. Nimmt man dieses
MaR als unterste Normbreite an, so kann der Belastung in
weiten Grenzen durch Aenderung der lichten Hohe ent-
sprochen werden. Man sollte diese von Anfang an mit Ruck-
sicht auf spateren gréRBeren Querschnittsbedarf nicht zu
gering bemessen, zumal da die Herstellungskosten mit der
Hohe nur sehr wenig steigen (etwa bJICjm fur 100 mm).
Die Verwendung der Halb-
wolber nach den Dinormen er-
gibt sich aus Abb. 5.

lichte Weite mm ™ 8D 9.'D7ZI)

M tia/OHv
HDIaufll\\’looer;rrl. 3 3 \ 7
Stein
Theor.Radiusmm QOIE)VW 5.)
Abbildung 5. A sSSs

Rauch- und Gaakandle. Abbildung 6. Abgasschicber.

Eine Beschrankung der Zahl der genormten Kanalweiten
erscheint namentlich wegen der einheitlichen Ausfuhrung
der Rauchgasschieber angebracht, zumal dann, wenn hdhere
Temperaturen einen regelméBigen Verschleil durch Ver-
brennen und Verziehen verursachen. Der Rauchgasschieber
gibt dem Warmeingenieur oft genug AnlalR zur 1Gage, dal
diese Rcgelvorrichtung, die fur den Ofen so wichtig ist, wie
die Steuerung fur die Dampfmaschine, in Ausfihrung und
Wartung unverantwortlich vernachlassigt wird. Abb. 6
zeigt eine genormte Ausfuhrung mit Fihrungsrahmen,
Falschluftabschluf3, Zeiger und Winde. Die letzte sollte
stets an Stelle des einfachen Rollenzugs mit Gegengewichten,
die schwer zu handhaben und keineswegs billiger sind, ver-
wendet werden.

Die Einsteigeéffnungen kénnen ohne Rucksicht auf die
mKanalbreite mit einer einheitlichen Schachtweite ausge-
fuhrt werden, fur die das lichte MalR von 700 mm vorge-
schlagen wird. Hierbei ergibt sich fur den oberen Deckel die

An den Vortrag schloB sich folgende Aussprache an.

M. Wcnzl, Oberhausen: Es sei darauf hingewiesen, dal es
gefahrlich ist, wenn man beim Mauern eines Gewdlbes die Fugen
oben klaffen und die Steinflanken auf der unteren Seite des
Gewdlbes dicht aneinander anliegen 1aRt. Beim Erwarmen wachst
das Gewdlbe, die obere Fuge vergroRert sich noch mehr. Auf
den unteren, heiBesten Teil der Steine wird ein starker Druck
ausgelibt, der nachteilig auf die Haltbarkeit einwirkt. Man hat
gute Erfahrungen damit gemacht, die Gewdlbe so zu mauem,
dal beim Mauern die Fugen unten klaffen und nach erfolgter
Dehnung des Mauerwerks diese Fugen geschlossen sind. Dieser
Hinweis ist deshalb wichtig, weil noch vielfach die Anschauung
verbreitet ist, man sollte ,,fugenlos* mauern.

A. Spenld, Essen: In letzter Zeit sind Mortel auf den Markt
gebracht worden, bei denen mit dicker Fuge gemauert wird.
Sehr gute Erfahrungen sind mit solchem Mértel bei der Decke
eines Siemens-Martin-Ofens gemacht worden, wo die Fugen
8 mm stark gemauert wurden. Es handelt sich um einen Mortel,
bei dem statt Bindeton ein Zusatz von 4 % Kalk genommen wird.
Der Mortel war so haltbar, daB nach dem Abschmelzen der Steine
die Mortelfuge als Rippe sichtbar wurde. Damit der Mdortel gut
bindet, sind besondere Misch- und Mahlmaschinen erforderlich,
und die Steine missen nal vermauert werden. Er ist nicht zu

E. Maate: Die Verwendung genormter Steine im Ofenbau.

53. Jahrg. Nr. 45

Abmessung 1000 mm, so daB dieser ohne Verschnitt aus einer
normalen Grobblechplatte hcrgestellt werden kann. Zwi-
schen dem oberen und unteren Deckel befindet sich eine
Sandfullung, die einen gasdichten AbschluR gewéhrleistet.
In jedem Kanaldeckel ist eine MeRoffnung vorzusehen.
Abb. 7a und b zeigen je eine Ausfiihrung fiir Temperaturen
Uber und unter
500».

Aus der Fulle
der auf jedem
Werk bestehen-
den Normungs-
moglichkeiten
konnten nur ei-

tyrGas.

wmm m

Sur Temperaturenbis5000

nige  besonders
kennzeichnende Abbildung 7a. Abdeckung eines Em-
Falle herausge- steigschachtes (fir niedrige Temperaturen).
griffen  werden,

an denen die
Anwendung der
bestehenden

Dinormen und
die Notwendig-
keit einer Werks-
normung neben

= rar Temperaturen (iber500°
der Eﬂ/normung r
erlautert wurde. Ahbidung Tb. Abdcckung eines Em-
i P... steieschachtes (fir hoho Temperaturen).
Die  Durchfuh-

rung der Werksnormung ist natirlich von den auf den ein-
zelnen Werken vorliegenden Verhaltnissen abhéngig, doch
kann eine gegenseitige Verstandigung der einzelnen Werke
auch hier von Nutzen sein.

Zusammenfassung.

Die in den Normblattern DIN 1081 und 1082 festge-
legten Normen fir Normalsteinc und Wélber werden be-
sprochen und ihre Anwendung auf die Praxis erlautert.
Empfohlen wird die Ergdnzung der Dinormen durch eine
Werksnormung, deren Aufgabe darin besteht, eine fur die
Verhdltnisse des einzelnen Werkes passende Auswahl aus
den Dinormen zu treffen und weiterhin diejenigen Sonder-
formsteine zu normen, die der allgemeinen Normung nicht
zuganglich sind. Die Werksnormung der Sonderformsteinc
wird erleichtert durch eine Werksnormung der wichtigsten
Ofenteile, die an einigen Beispielen erlautert wird.

empfehlen bei Flickarbeiten, wo es auf schnelles Abbinden an-
kommt, wohl aber fir Neuzustellungen.

F. Hartmann, Dortmund: Es gibt mehrere Mbrtel
derartig giinstigem Verhalten. Man kann sie im Laboratorium
mit Hilfe einer Verschlackungsprobo untersuchen, indem man
zwei Steine mit dazwischenliegender Fuge der Verschlackung
aussetzt. Nicht nur kalkhaltige, auch tonhaltige Mortel enweisen
sich fur solcho Félle als geeignet.

E. Maase, Wetzlar: Der Mortel hat einmal den Zweck, die
UngleichmaRBigkeiten der Steine auszugleichen, dann aber auc
den, einen festen Verband herzustellen durch Sinterung.
in einem Ofenteil die Sinterungstemperatur des Mortels nie
erreicht, so wird auch kein fester Verband erzielt. Auch in solic f
Fallen dirfte die Verwendung eines abbindenden feuerfcs |je
Mértels zu empfehlen sein, der allerdings teurer ist als der b i
feuerfeste Mortel. Man muf aber beriicksichtigen, daB <n
Mértel mit dicken Fugen vermauert werden muff und dac
auch eine Ersparnis an Steinen erzielt wird.

H. Bansen, Essen: Mauert man mit zu starken
so kann die Gasdurchlassigkeit sich unangenehm aus",irjn.
Schwindrisse, besonders bei den Waéanden von Siemens--w
Kammern, Koksdéfen usw., sind zu vermeiden.
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E. Senftor, Dusseldorf: In einer Anfrage wird empfohlen,
einen Ofen zum Teil mit Fugen, zum Teil fugenlos zu mauern,
damit man den Vorteil oder Nachteil der einen oder &ndern Aus-
fuhrungsweise erkennen kénne.

Die Aussprache ergibt, da man die Frage nicht so summarisch
losen kann. Fugen sind z. B. immer dort unangenehm, wo
Schlackenangriffe Vorkommen, z. B. bei Kohlenstaubfeuerungen.
Die Schlacke saugt sich in die Fuge hinein und wirkt dann auf-
lésend.

C. Arnold, Milheim: Fur kleinere Formsteine, z. B. fur distitigen.

Brennkandle bei Gasbrennern, kann man als Ersatz Stampfmassen
benutzen, die in guter Beschaffenheit im Handel sind, und mit

Umschau.
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denen gute Erfahrungen gemacht wurden. Aufmerksam gemacht
sei auch auf die Bedeutung der Dehnungsfuge; es hat sieh bei-
spielsweise bewdhrt, auch im Gewdlbe Dehnungsfugen vorzu-
sehen, indem man Schalbretter vor die Widerlager gesetzt hat,
die nachher fortbrennen.

A. Herborholz, Peine: Die zunehmende Verwendung
solcher Masse fiir Brennersteine, z. B. fiir die Miindungssteino
fur Kohlenstaub- und Gasbrenner sowie auch zum Flicken von
Tiren usw., 1aBt sich durch Erfahrungen an anderer Stelle be-
Die Wertigkeit des Mortels mufR jo nach der Art des
Ofens, den herrschenden Temperaturen, den auftretenden Schlak-
ken und der zum Bau verwendeten Steinart beurteilt werden.

Umschau.

Bestimmung des Walzprofils bei Schraubenfedern mit recht-
eckigem Querschnitt.

Zur Herstellung von Schraubenfcdem werden gewalzte oder
gezogeno Stdbe, meist unter Benutzung eines Wiekeidomes, ge-
rollt. Kleinero Querschnitte und weniger harte Stédhle werdon kalt
gerollt, wéhrend die groReren Abmessungen entweder anschlie-
Bend an die Walzung in Walzwarme oder nach besonderer Erwar-

mung auf einem Dorn warm aufgewickelt
werden. Bei diesem Rollvorgang findet, ent-
sprechend der durch dio Biegung bedingten

iis&Liixbiy

~5 MHmeterteHngfii r dieMtellinie

Verschiedenheit in der Streckung
der einzelnen Fasern, eino Ver-
formung des Walzprofils statt,
die bei Rundquerschnitt der
Walzstabe unbedeutend ist, aber
. . bei rechteckigem Querschnitt
Abbil Ungl.l‘ Leing ﬁ‘llm Messen <o stark hervortritt, daB sio bei
er Trapezmittellinie. der Bestimmung des Walzprofils
zum Erzielen eines wunschgeindfen Querschnittes in der fertigen
Feder beriicksichtigt werden muf. Beim Biegen auf dem Roll-
dora wird die auBRere Faser gestreckt, wahrend die inneren Zonen
eino Stauchung erfahren; um also einen rechteckigen Querschnitt
nach dem Rollen zu erhalten, mufR man einen in trapezahnlichcr
Form gewalzten Stab so aufwickcIn, daf die kleino Grundlinie
des Trapezes auf dem Dorn aufliegt, also zur gedriickten Faser
"ird, und dio groBero Grundlinie, also dio gezogene Faser, eine
Langsstreckung und Querzusammenziehung erféhrt.

Die Verformungsvorgéngo beim

Warmrollen gaben Grund zu einer

eingehenden Untersuchung, um fir

einen gewiinschten Federquerschnitt

das erforderliche Walzprofil rechne-

risch vorausbestimmen zu kénnen

und damit unnotige, teilweise be-

trachtliche Kosten fir falsch eingo-

drehte Walzkaliber zu vermeiden.

Dio meist gebrdauchlichen Verfahren zur Bestim-

mung des trapezéhnlichen Walzprofils beruhen auf

Erfahrung, abgesehen von den in jingster Zeit be-

kanntgewordenen Versuchen zur rechnerischen
Vorausbestimmungl).

Bei der Auswertung funfjahriger Betriebs-
ergebnisse, die den vorliegenden Untersuchungen
als Grundlage dienten, trat dio Unzuldnglichkeit
der bisherigen TrapezmaBangabe in Erscheinung.
Geometrisch istgegen die in der Praxis allgemein tib-
liche MaRangabo durch Hohe und beide Grundlinien
des Trapezes nichts einzuwenden, praktisch wird sie
aber sehr ungenau durch dio Unmaéglichkeit, bei den
mit starken Eekenabrundungen gewalzten Trapez-
stdben dio beiden Grundlinien hinreichend genau
1 m'sscn- Diesen Fehler schaltet das Verfahren der Messung
TOHohe, Mittellinien und Keilwinkel der Seiten aus, das, wie
jfl  uAten angefiihrt, noch den Vorteil groRter Einfachheit bei
A Bestimmung des Walzprofils mit sich bringt. Dio Mittellinie

i *
Aﬁ%‘%‘e?ser

) Vgl. E. Grieb: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 904/05.

kann mit dem in AbD. 1 dargestelltcn SondermeRwerkzeug der-
artig ermittelt werden, daB auf der Teilung a der halbe Wert der
Hohe eingestellt wird, worauf nach Einfiihren des zu messenden
Trapezes in der dargestelltcn Weiso durch Andriicken der MeR-
schenkel wie bei einer Schieblehre auf der Teilung b das MaR der
Mittellinie abgelesen werden kann. Fir dio Messun %es Kcil-
winkels eignet sich ein Winkelmesser nach Art der %b A

Es wirde hier zu weit fuhren, auf die Einzelheiten des
Biegungsvorganges und auf theoretische Erlduterungen einzu-
gehen. Sieht man von der geringen Zugkraft ab, dio beim Roll-
vorgang durch Reibung an den Fithrungen und an der Biegerolle
auf den Verformungsquerschnitt dbertragen wird, so ist die
Quersehnittsverzcrrung als Folge eines reinen bildsamen Bic-
gungsvorganges anzusprechen. Hierbei kann man die geometrische
Mittellinie des Trapezes als neutralo Biegungsfaser ansehen,
ohno innerhalb der bei Schraubenfedern dblichen GroéBen-
verhéltnisse einen grofReren Fehler als f(>% des Mittellinien-
males zu machen.

Bei Auswertung der langjahrigen Betricbsorfahrungen und
bei besonderen Versuchen ergab sich, daR sich das MaR der
Mittellinie wéhrend der Biegung praktisch nicht verdndert und
daB dio Hohe um nur etwa 1 bis 2% abnimmt. Man kann also
aus Hoého und Breite des Querschnittes in der fertigen Feder
sofort die Mittellinie und nach Zuschlag von 1 bis 2% dio Hohe
des trapezéhnlichen Walzprofils bestimmen, wodurch bis auf den
Keilwinkel der Walzquerschnitt festgelcgt ist. Die GroRe dieses
Winkels muB3 auf Grund einer einfachen Ueberlegung abhéngig
sein vom Grade der Verbiegung, also vom Durchmesser des
Kreises der neutralen Faser, und vom MaRe der Trapezmittel-
linie. Je kleiner der neutralo Kreis und jo grofer dio Breite des
Federquerschnittes, also dio Mittellinie ist, um so gréRer wird
auch der Keilwinkel < Bezeichnet man mit d den Dorndurch-
messer und mit h dio Hohe des Federquerschnittes, dann ist der
Durchmesser des neutralen Kreises d + k.

re—h—
T

Abbildung 3. Krclsringsektorfarmlger Walzquerschnitt.

Aus den Betriebserfahrungen ergab sich dio einfache Be-
ziehung, daB die Konizitat des Trapezes oder der doppelte Tangens
des halben Keilwinkels 2 «tg V2a gleich dem Quotienten aus der
Breite oder der Mittellinie b und dem Durchmesser des neu-
tralen Kreises d + h ist, also

2-tg% « = ;||T

Beachtet man nun noch, dal beim Biegungsvorgang die
Kantenwinkel erhalten bleiben, daB also die rechten Winkel im
Federprofil auch schon im Walzprofil vorhanden sein miussen,
so ergibt sich als Walzprofil kein geometrisches Trapez. Die
Grundlinien des Trapezes missen vielmehr durch konzentrische
Kreishogen ersetzt werden, deren Mittelpunkt im Schnittpunkt
der beiden Seitenlinien liegt FAb . 3) Damit geht das Walzprofil
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in einen Kreisringsektor iiber, was allerdings nur bei groBen ICeil- Abgasgemischon auf dio Verzunderung von Stahl mit
winkeln hervortritt und fiir die Messung der Trapezmittellinie in 0,18 bis 0,20 % C, 0,17 bis 0,22 % Si, 0,45 bis 0,48 % M

der geschilderten Weise mit Riicksicht auf die bei Federn iiblichen 0,02

%P und 0,03 % S. Dio geschmirgelten Proben von 56 nm

GroRenverhaltnisso ohne praktischen EinfluB bleibt. Lange und 15 mm Dntr. wurden in einem Chromnickeldraht-
Die Giiltigkeit der angegebenen Keihvinkolbeziohung wurdo ~ Ofen auf 550 bis 1100° erhitzt, fiir 2 bis 8 h mit dem Abgas-
in kalten und warmen Rollvcrsuehen mit FluRstahl, Federstahl  strom in Berlihrung gebracht, in destilliertem Wasser abgcsckreckt,
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elektrolytisch entzundert und gewogen. Die Unter-
suchung brachto folgende Ergebnisse:

1. Der Vorzunderungsverlust nahm im allgemeinen
mit der Geschwindigkeit des Gasstromes bis zu
1,50 m/min zu, dariber hinaus nur noch wenig;
bei Sauerstoff hatte dio Strémungsgeschwindigkeit
sehr geringen EinfluB.

2. Unter 700° bestanden nur geringe Unter-
schiede in der verzundernden Wirkung vi)n Bﬁm;ﬁ
Kohlendioxyd, Sauerstoff und Luft Al
VVon 700 bis 915° oxydierte Wasserdam pf am starksten
Von dieser Temperatur an bis 1080° war Sauerstoff
und dariber hinaus Wasserdampf wieder am schad-
lichsten. Luft oxydierto den Stahl starker als Wasser
dampf im Temperaturbereich von 935 bis 1010°
Kohlendioxyd wirkte meistens weniger oxydierend als
irgendeines der anderen sauerstoffhaltigen Gase.

3. Blasenbildung des Zunders wurde zuerst in
Luft und Sauerstoff bei 985° bemerkbar. Hiermit
wird die Aendcrung der Verzunderungsgeschwmdl keit
dieser Gase von dieser Temperatur an Vg %
in Beziehung gebracht; die Diffusion des Eisens |n
dio Oxydsehicht, dio nach der Theorie von L. B. Pfeil’)
fur dio Verzunderung notwendig ist, wird dadurch be-
hindert. Ueber etwa 1095° findet Blasenbildung nicht
mehr statt oder hat wenig EinfluR auf die Verzun-
derungsgeschwindigkeit. Der Gehalt des Zunders an

und austenitischem Chrom-Nickel-Stalil geprift und ihre Rich-  Eisenoxydul zeigto praktisch dieseloe Abhéngigkeit von der
tigkeit als praktisch hinreichend befunden. Ferner wurden neben  Temperatur wie der Verzunderungsverlust. Tiefstwerte auf den
quadratischen auch flachliegende und hochkantstehendo Rccht-  Kurven waren durch niedrige Gehalte an zweiwertigem Eisen,
ecksprofile untersucht. AuRerdem wurden Rollversuoho iiber  Hochstwerte durch hohe Gehalte daran gekennzeichnet.

4. Die Verzunderungsverluste nahmen mit der Zeit zu,
bei der Probestab mit einem Uber dio ganze Stablinge gleich-  jedoch immer langsamer; nur bei Kohlendioxyd war die Ver-
bleibendem Bicgungsipoment ohne Auflago auf dem Dorn frei zunderungsgeschwindigkeit unabhéngig von der Dauer der Ver-

einem Dorn Versuchen mit freier Biegung gegeniibergestellt, wo-

in der Luft verbogen wurde. Dabei wurdo dio Allgcmcingultigkcit — zunderung.

der Keilwinkelbeziehung und des Uber Mittellinie und Hohe

1. von der Verformungstemperatur, 2. von der Art der Ver-
biegung, 3. von der Stahlsorte und 4. von den Abmessungs-
verhdltnissen.

Dio Unabhéangigkeit von den Abmessungsverhdltnissen
gilt allerdings nur innerhalb der bei Schraubenfedern ublichen
MaRBe. Wird dio Breite im Verhéltnis zu Hohe und Dorndurch-
messer &hnlich grof wie bei Schneckenfedern, so gilt die Keil-
winkelbeziehung nicht mehr, hat aber auch fur diese Federn, i
die stets abgerundete Kanten haben, keine Bedeutung mehr.

Dio ermittelten Beziehungen stimmen, abgesehen von
geringen praktisch unbedeutenden Abweichungen, dio wohl
auf die Verschiedenheit der MeBverfahren zuriickzuftihren sind,
gut mit den von E. Grich verdffentlichten Ergebnissenl) bei
Schraubenfedern mit quadratischen Querschnitten (berein.

Mit der Ermittlung der einfachen Beziehungen fir die Ver-
formung von rechteckigen Schraubenfedern ist eine schnelle
und sichere zeichnerische und rechnerische Vorausbestimmung
der Walzprofilo mdglich. Zeichnerisch ergibt sieh das Walzprofil
als ein Kreisringausschnitt, dessen Mittelsehne gleich der Breite
und dessen Hohe ungefahr gleich der Hohe des Querschnittes
der gerollten Feder ist. Der mittlere Durchmesser des Kreisring-
ausschnittes ist doppelt so groR wie der Durchmesser (B rneu-
tralen Faser bei der fertigen Schraubenfeder, wie aus er-
sichtlich ist, Dio rechnerische Ermittlung erfolgt nach der an-
gefiihrten Gleichung. Aus Breite, Hohe und Durchmesser wird
die Konizitat des Trapezes errechnet. Die Trapezmittellinie ist
gleich der Breite des gerollten Profils und die Hohe des Trapezes

5. Verminderung des Teildruckes von Sauerstoff, Wasser-
Gesagten fcstgestellt. Dio Verformungsvorgango sind unabhangig ~ dampf oder Kohlendioxyd durch Zumischen von Stickstoff ver-
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geschwindigkeit des Gases 9,1 “m/min.)

ist gleich der Héhe des Fertigprofils, vermehrt um einen Zuschlag ~ minderte die Verzunderungsverluste. Zusatz von w asseraampr
von 1bis 2% . Dio Trapezseiten sind durch Kreisbogen zu ersetzen, ~ bis zu 80 % zu Kohlendioxyd erhohte die verzunderungsverius €
so daR das Trapez in einen Kreisringausschnitt iibergeht. Die oben  dartber hinaus nahm dio Verzunderung nicht mehr merklich zu
angegebene Rechnung kann mit Hilfe eines Nomogramms nach ~ Fur Temperaturen bis zu 925° zeigten Abgase keine Abnahml
Art der 466, 4 durchgefiihrt werden. Heinz Eckardt. der Oxydationsverluste, wenn der Kohlenoxydgehalt 4bisl -0

Verzunderung von Stahl bei Temperaturen von 500 bis 1100°.

betrug; dagegen ging der Verlust um mehr als 50% 7I'ruc’
wenn der Kohlenoxydgehalt von 0 auf 4 % stieg. Bei hohert

~Um die zweckméRigen Arbeitsbedingungen gasgefouerter  Temperaturen wurse die Oxydation bei Zunahme des K° €
Warmofen festzulegen, untersuchten Clair Upthegrove und  oxydgehaltes von 0 auf 12 % ziemlich gleichmaRig vermin e

1) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 21 (1933) S. 73/96.

D. W. Murphy8) den EinfluR der Strémungsgeschwin-
digkeit, der Temperatur und Zusammensetzung von

3 J.

Iron Steel Inst. 119 (1929) S. 501/60; vgl. Stahl u

’) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 904/05. Eisen 49 (1929) S. 1238/39.
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Durch die Versuclio von Upthegrove und Murphy angeregt,
machten dio Berichterstatter einige Untersuchungen an
Nieten, die einmal im Kohlen- oder Koksfeuer und zum anderen
5fal schwach (700°) und hoch (bei 1100 bis 1200°) erhitzt wurden.
Der Erfolg war immer der gleiche. Samtliche Kopfe waren
krispelig. Das Zindern der Nieten findet ja gewdohnlich auch
nicht im Kohlenfeuer, sondern erst beim Schlagen, d. h. an
der Luft, statt; folgerichtig braucht daher nur das Verzunde-
rungsverhalten der Nieten an der Luft betrachtet zu werden.
Wenn abgesehen vom Werkzeug ein Umstand das Krispeligwerden
beglinstigt, so kann es die Blasenbildung sein, durch dio einzelne
Stellen starker, andere schwécherverzundern. In dem Temporatur-
gebiet, in dem Blasenbildung eintritt, oxydiert nach den Fest-
stellungen von Upthegrove und Murphy der Stahl aber schwéacher
alsbeihdheren oder niedrigeren Temperaturen. Es konnte deswegen
sem, daB gerade die nur wenig verzunderten Nieten eine krispelige
Oberflache bekommen. Bei dem untersuchten unsilizierten Niet-
eisen mit 0,10% C fand Blase Fildun lbrigens schon bei
900° statt. Hubert Hoft und Johann 1Cuschmann.

Lamellenhaken.

Wenn die Lasthaken von Krananlagen der Hitzo und starkem
Temperaturwechsel in offenen Hallen ausgosetzt sind, treten
durch &uBerlich nicht erkennbare feine Risse im Baustoff auch
bei geringer Belastung vielfach unerwartete Hakenbriiche auf,

mit denen schwero Unglicksfdllo verbunden sein kdnnen. Aus
1. Lamellenhaken.
Sicherheitsgriinden ist dio Firma Demag, Duisburg, deshalb

bereits seit einer Reihe von Jahren dazu ubergegangen, besonders
beim Befdérdern von heiRflussigem Metall,
dio Haken aus einzelnen Lamellen her-
zustellenl) Wenn bei einem
solchen Haken eine Lamelle bricht, so ist
seine Tragkraft noch nicht gefahrdet, und
dio Lamelle kann ohne weiteres ausge-
wcehselt werden8).
Die Verwendung solcher Lamellen-
haken ist aber nicht auf die Gehénge von
GieRkranen beschrankt. Der Haken jeder
anderen Unterflasche fir groBere Trag-
kraft kann ebenfalls in Lamellen aufgeldst
werden3) und bietet so die gleiche Sicher-
heit gegen plétzlichen Bruch und Abstiirzen
der Last. Der Haken wird dabei unter Ver-
meidung eines Gewindeschaftes mit einem
Querbolzen an dem Drehring befestigt, der
in Ublicher Weise mit Kugeln auf dem
Unterflaschenquerstiick drehbar gelagert
ist ?Ab% 23 Hierdurch bietet sich noch
der weitere Vorteil, daR der Gewindeansatz,
tken2 ?,'~ “ei'en- der bisher bei Haken ebenfalls leicht zur
aulschalen. Rifbildung AnlaB gab, vermieden wird.
Damit die Last auf alle Lamellen des Hakens gleichmaRig
THteilt wird, werden gut eingepaBte Maulschalen eingelegt. Die

* DRR Nr. 356 312 und 379 976.
") Vgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 262.
) DRGM. Nr. 1259 196.
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Lamellen selbst werden aus einem besonders zahen Sonderstahl
ausgefihrt.

Eine solche Hakenbauart bietet nicht nur fiir dio Arbeiter
eine groRere Sicherheit, sondern sie vermeidet auch Schéden an
den gegebenenfalls abstirzenden Werkstiicken.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
zu Ddusseldorf.

Ueber die AufschlieBung von oolithischen und bohnerzartigen
Eisenerzen.

Der Frage der AufschlieBung armer oolithischer und bohnerz-
artiger Eisenerze kommt fir ihre Nutzbarmachung ganz besondere
Bedeutung zu, zumal da die dlteren in dieser Hinsicht ausgebil-
deten Verfahren noch nicht in jeder Weiso befriedigen kénnen.
Aus diesem Grunde wurden von W. Luyken und L. Kraeberl)
drei neue Madglichkeiten durch Kleinversucho geprift.

Ein erster Weg, der erprobt wurde, war die Zerkleinerung
in einer Stabmihle, deren Mahlstabe mit Gummi umkleidet
waren. Es gelang bei einem mittelharten Doggererz, dio Oolithe
und Quarzkdmer sehr gut von der anhaftenden Grundmasse zu
befreien, so daB eine nachfolgende magnetische Aufbereitung ein
recht glinstiges Trennungsergebnis brachte. Nachteilig blieb
allerdings die Bildung von Schldammen aus der Grundmasse;
das Verfahren setzt auferdem aber noch giinstigo Harteunter-
schiede der einzelnen Gefligebestandteile voraus, dio seine An-
wendbarkeit einschranken mussen.

Fur Erze mit Einschlissen von unregelméRigen Gerollen,
wie beispielsweise fir dio Erze des Salzgitterer Hohenzuges,
erscheint dagegen ein Verfahren aussichtsreicher, das sich dio
Neigung dieser Erze, beim Aufprallen auf eine harte Unter-
lage in ihre Bestandteile zu zerspringen, zunutze macht. Die Er-
probung dieses Verfahrens muRte sieh notwendigerweise darauf
beschrédnken, dio Einwirkung des Falles auf einzelne Erzstiicko
zu beobachten. Es zeigte sich, daR bei diesen durch dreimaliges
Fallenlassen eine bemerkenswerte AufschlieBung erreicht werden
konnto. Dies gab Veranlassung dazu, aus den bei den Versuchen
gewonnenen Erkenntnissen heraus Ueberlegungen fiir die Ent-
wicklung einer betriebsméRigen Vorrichtung anzustellen, die
eine erfolgversprechende AufschlieBung durch Prallzerkleinerung
ermdglichen soll.

Die dritte Art der untersuchten AufschlieBungsmaéglichkeiten
stellt eine gewissermaBen ideale Losung dar, die weniger von
der Gefligeausbiliung der in Frage stehenden Erze abh&ngig ist
als die beiden schon erwahnten Verfahren. Es handelt sich darum,
die Erze mithochgespanntem W asserdam pf zu sprengen. Dio
Versuche wurden ausgefiihrt in einem verschlossenen, stark-
wandigen GefaR, bei dem ein Ventil pldtzlich gedffnet werden
konnte. Der bei Erhitzung des Geféles gebildete Wasserdampf
erzeugt einen Ueberdruck, der bis auf 15 at gesteigert wurde.
Ueber die Poren und Fugen des Erzes setzt sich dieser Druck in
Form von (berhitztem Wasser oder hochgespanntem Dampf
durch das ganze Erz fort. Durch Oeffnen des Ventils wird dann
eine plotzliche Entspannung des in dem GefdR herrschenden
Ueberdruckes herbeigefiihrt, so da sich der im Innern der Erz-
stlicko herrschende Dampfdruck unter Leistung von Sprengarbeit
ausgleichen muB. Wie die Versuche zeigten, kam dadurch vor-
nehmlich eine Aufspaltung des Erzes auf den Grenzen der Gefige-
bestandteile zur Auswirkung, also eine Zerlegung der Erze in
Oolithe, Gerolle und Grundmasse. Die Untersuchungen wurden
ausgedehnt auf den EinfluR der Hohe des Spannungsabfalles,
des Wasserzusatzes, der Trdnkung vor dem Sprengen und der
Explosionsgeschwindigkeit, so dal es mdglich ist, die fur den
Betrieb glnstigste Arbeitsweise zu erkennen. Hervorgehoben
sei auch noch als ein besonderer Vorzug der Sprengzerkleinerung,
daB ein vollig trockenes Erz anfallt, also auch keine lastigen
Schlamme entstehen. Die Arbeit behandelt zum Schluf noch die
wirtschaftlichen Bedingungen dieses Verfahrens der Spreng.

Zerkleinerung. Waller Luyken.

Ueber die Alterung von Feinblechen aus FluBstahl.

A. Pomp und O. Klein8) untersuchten die Alterung von
Feinblechen, wie sie fiir Zieh- und Tiefzichzwecke verwendet
werden. Die Arbeit geht davon aus, daB solche Feinbleche zur
Unterdriickung unerwiinschter FlieRBfigurenbildung stets — sei es
durch Richten oder durch Kaltnachwalzen — vor dem Versand
kalt beansprucht werden. Die nach dieser Behandlung auftreten-
den Verédnderungen der mechanischen Eigenschaften sind Gegen-
stand der Untersuchungen.

8) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 15 (1933)
Lfg. 16, S. 197/203; Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 33.

8) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Dusseid., 15 (1933)

Lfg. 17, S. 205/45.
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Als Versuchsstoffe dienten zwei unberuhigte Siemens-Martin-
Stahle, ein unberuhigter und ein schwach beruhigter Thomasstahl,
ferner Armco-Eisen. Um den EinfluB der Gliihbehandlung auf die
spatere Alterung festzustellen, wurde jeder der genannten Werk-
stoffe 1. normalisiert, 2. kastengegliht, 3. normalisiert und an-
schliefend kastengegliiht.

Weiterhin erstreckten sich die Untersuchungen auf den Ein-
fluR des Richtens und verschiedener Verformungsgrade durch
Kaltnachwalzen. Der EinfluR der Lagerzeit und Temperatur
findet eingehende Wiirdigung. Dabei wird auch der EinfluB des
Feuerverzinkens auf die Aenderung der mechanischen Werte be-
sprochen. Die Untersuchung erstreckte sich auf die Priifung von
Rockwcllluirte, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Tiefung,
Biegezahl, Kerbzahigkeit und Doppelfaltbarkeit.

In besonderen Versuchsreihen wurde auf den EinfluR von
Schmelzung, Abkuhlungsgeschwindigkeit nach der Gluhung,
Anlaftompcrntur, AnlaBdauer und Walz-Endtemperatur auf die
Alterung von Feinblechen eingegangen.

Aus der Fulle der Versuchsergebnisso, die in zahlreichen
Zahlentafeln und (bersichtlichen schaubildlichen Darstellungen
wiedergegeben sind, seien folgende Feststellungen herausgegriffen:

Am starksten altert Armco-Eisen, dann folgt Thomasstahl;
die schwachsten Altcrungserscheinungen wurden bei Siemens-
Martin-Stahl gefunden.

Von den drei angewandten Gliharten ist die Kastenglihung
am ungunstigsten. Normalisierte Bleche altern ebenfalls ziemlich
stark. Die langsame Abkiihlung nach der Glithung durch Stapeln
der Bleche ist glinstig. Zweimal geglihte Bleche (normalisiert und
kastengegliiht) haben die geringste Alterungsneigung.

Mit abnehmender Blechdicko verringert sich die Alterungs-
cmpfindlichkeit.

Das Richten stellt beziiglich der Alterung eino — wenn auch
geringe — Kaltverformung dar. Das Kaltnachwalzen bewirkt
eine mit dem Grade der Verformung steigende Alterung.

Die kunstliche Alterung sowio Wéarmebehandlungen, wie sie
beim Vorzinken Vorkommen, kénnen ganz unterschiedliche Eigen-
schaftsdnderungen bringen, die von Werkstoff und Schmelzung,
Gluhart und Verformung abhangig sind. Die Erreichung des
Hochstwertes der Alterung ist an eine bestimmte Temperatur und
Zeit gebunden, bei deren Ueber- oder Unterschreitung Alterungs-
werte erhalten werden, die auf dem ansteigenden oder absteigen-
den Ast dor Alterungsschaulinie liegen. Bleche, auch wenn sie nur
gerichtet sind, erfahren durch die beim Verzinken eintretende
Erwdrmung mehr oder weniger starke Elgenschéf E rngen.

em.

Untersuchungen an Stahlstaten bei wechselnder
Zugbeanspruchung.

Anton Pomp und Max Hempcll) untersuchten volle
und gelochte Proben aus Stahl St 37 und St 52 auf ihr Verhalten
bei wechselnder Zugbeanspruchung. Die Prifungen wurden auf
einer Universalmaschine fir statische Zug-, Druck- und Biege-
versuche ausgefiihrt, die mit einem besonderen Getriebe fiir die

Belastunzgj‘]vr cI ' versehen war.
ahlenlafel 1 sind die an Vollproben ermittelten Scl’h in-
gungs- und Schwellfestigkeitswerto zusammengestellt;

>) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid.,
Lfg. 18, S. 247/54.

15 (1933)
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tafel 2 enthalt die an Voll- und Lochstaben mit Walzhaut er-
mittelten Wechselfcstigkcitswerto in Abhéngigkeit von der unteren
bzw ﬁrerer* '_ stgrenze. Zu beachten ist, dal bei den Versuchen
fur Zahlentafel 2 der Biegetisch der Priifmaschine ohne Fiihrung
als oberer Einspannkopf angewendet wurde, wodurch eine
gewisse Biegebeanspruchung der Proben cintritt, die durch
Verwendung eines abgeanderten Ei jpannk pfes mit Kugellager-
fiihrung bei den Versuchen fir Za enta/cl 1 vermieden wurde.
Bei der Auswertung der mit Belastungen zwischen verschiedenen
unteren und oberen Belastungsgrenzen ausgefiihrten Versuche

Zahlentafel 1. Gegeniberstellung dor an Stahl St 37
und St 52 ermittelten Fcstigkeitswecrtc.

St3r St
trcc ...... /mm , )
E % R, mm ) :

Druc W|n l}gf geke /mm , -
sso s st]gek |< M ,
|c ungssc ngungsfestigkrit mm

?Web”“'* ! L

S m bealbenet

I
ia'I?sel |ghbca| eVYe fem ochs

Zahlentafel 2. W ochselfestigkeitswerto von Stahl St 37
und St52 bei vollen und gelochten Proben mit Walzhaut.

uey- here Untere  Schwingende
Werkstoff st " st kg|7mm2 k|=7n|%12
St 37 Vollstab......... w5 30 H

St 52 Vollstabh...

St 37 Lochstab) . . . . gig

!
St 52 Lochstab) . . . . gag ggﬁ %

Mit Querbohrung vou 17 mm Dntr,

wurde auf die bekannte Darstellung des ,,Schleifenschaubildcs
zurlickgegriffen (Abszisse = Vorlast oder Mittelspannung, Ordi-
nate = untere und obere Belastungsgrenze oder Wechselspan-
nung) und dann durch Extrapolation auf die untere Spannungs-
grenze Null die Schwclge t'gﬁei ermittelt. Der EinfluB der
Walzhaut auf sie geht aus aTﬂ'en a/tel 1 hervor. Besonders erwahnt
werden soll, daR die oberen Belastungsgrenzen nach den Ver-
suchen mit Vollstdben des Stahles St 37 oberhalb der natirlichen
Streckgrenze liegen. Aus diesem Grunde wurde dio Veranderung
der Zugfestigkeit und Streckgrenze nach der Dauerbcanspruchung
in Abhéangigkeit von der oberen Belastungsgrenze festgclegt.
Zum Abschluf werden einige kennzeichnende Beispiele fiir den
Ansatz und das Aussehen des Dauerbruches gm;ebeil_l
aX" Hempel.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 44 vom 2. November 1933.)

KI. b, Gr. 4/01, K 126 615. Verfahren und Vorrichtung zur
magnetischen Scheidung. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.,
Magdeburg-Buckau.

KI. 7a, Gr. 13, B 159 067. Umfuhrungsvorrichtung fir Wal-
zenstrafen. J. Banning A.-G. und Robert Feldmann, Hamm i. W.

KI. 7a, Gr. 23, D 61 896. Steuerung fir die Anstellvor-
richtung vofi Walzwerken. Demag, A.-G., Duisburg.
”  KI. 7c, Gr. 4/02, W 87 441. Stehende Blechbiegemaschine.

Wagner & Co., Werkzeugmaschinenfabrik m. b. H., Dortmund.
KI. 18a, Gr. 15/01, D 65 329. Schaltvorrichtung fir Gruppen
von Absperrschiebern od. dgl. an Winderhitzern. Dango & Dienen-
thal, Siegen i. W.
KI. 18d, Gr. 2/50, Sch 85 190. Stahl fiir bei hohen Tem-
peraturen zunderbestdndige nahtlose Rohre. 2)r.*Qng. Il. J.
Schiffler, Dusseldorf.

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

KI. 49h, Gr. 34/01, W 88 160. Verfahren zum Stumpf-
schweiBen von Blechen oder Schlitzrohren mittels eines Block-
Schweillbrenners mit sechs oder mehr Brennermundstiicken.

Dr. Eugen Wolf, Stuttgart.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.

(Patentblatt Nr. 44 vom 2. November 1933)
KI. 18c, Nr. 1279 699. Glihtopf aus dinnwandigem Stahl-

blech. Dr. Werner Herdieckerhoff, Unna i. W.
KI1. 18c, Nr. 1279 924. Glihofen. Emst Thomas, Hemer

(Kr. Iserlohn).
KI. 21h, Nr. 1279 831. Elektrischer Salzbadofen. Aligemeine

Elektricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40.

Deutsche Reichspatente.

. 18d, Gr. 130, Nr. 578 945, vom 9. Mai 1928; ausgegeben
am 19 Juni 1933. Deutsche Edelstahlwerke Akt.-Ges.
Bochum. Stahllegiervng.

Die Legierung mit Gber 1 bis zu 1,5% C, 2 bis 8% W 0
1% Cr und etwa 0,5% V erhalt noch einen Zusatz von
bis 20%.
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Kl. 7 b, Gr. 50, Nr. 578 027, vom«i—i» ji
7. November 1930; ausgegeben am 8.Juni
1933, Zusatz zum Patent 530 466.
mann Bdécher in Koéln-Kalk. Dra‘ﬁt

Der vom Walzwerk kommende Draht
schaltet durch die Schaltklinko a eine |
elektrische Steuerwalze ein und aus; von o -ffi
dieser Steuerwalze werden zwei Hub- |

magneto gesteuert, dio ein Fihrungsstick J/ |
oder eine Weiche b derart verschieben,
/.
o
/

Pqg_n

daB es oder sie den nachfolgenden Draht
zu einer zum zweiten Haspel gehendenZu-
leitung fihrt.

Kl.7a, Gr. 13, Nr. 578305, /
vom 12. Oktober 1932; aus- /
gegeben am 12. Juni 1933. Vgaikss /
cTﬂnng ﬁus?au? H %Lﬁwrbl- A -
nierte Drant- und Feineisenstrafe.

Die im Tieflauf a angeordneten, fur das Walzen von Draht
in Schlingen vorgesehenen Ein- und Auslaufrinnen sind auf einer
auf und ab beweglichen oder schwenkbaren Plattform b angeord-
net; diese wird mit einem Plattenbelag ¢ bedeckt, der bei ver-

pmam.

senktcr Plattform die fir diese vorgesehene Aussparung der
Huttenflur zudeckt. Die Plattform kann durch ein Hebezeug
(Huttenkran od. dgl.) angehoben und in dieser Stellung auf einen
indie Schwenkbahn der Plattform einschiebbaren Auflageriegel d
gestutzt werden.

KIl. 10 a, Gr. 1101, Nr. 579 727, vom 26. Januar 1930 aus-
gegeben am 30. Juni 1933. Dr. C. Otto & Comp {)
in Boc um. Verfaren zum Antlllen
I sZrj- ySs
I treibénder Kohle.
RXcXXn A>en einzelnen Filléffnungen sind
Verteiler zugeordnet, die vélUg durch
die Fullécher hindurch und so weit,
mindestens bis in den dem Gassammcl-
raum entsprechenden Teil der Kammer,
4 | eingesenkt werden, dal sie die Fall-
1 geschwindigkeit der aus einem auf der
. Ofendecko verfahrbaren Fiullbehélter
V. eingeschitteten Kohle wesentlich herab-
setzen und gegebenenfalls auch dio Kohlo
in der Kammerlangsrichtung verteilen, wobei diese Vertcilcrvor-
richtungen vorzugsweise durch Einkerbungen im Fullochrahmen
m ihrer Lage gehalten werden.

Statistis
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KIl. 7a, Gr. 20, Nr. 578 306, vom 27. Januar 1932; aus-
gegeben am 12 I]unl 1933. Schloemann Akt,- (aes. in Dis-
seldorf. Spindelstuhl zum Lagern der Kuppelspindeln bei Walz-
Werken.

n Die Vorrichtung zum Aus-
,.¢fcx und Einrticken der Muffen besteht

fSr-tt aus einem Rahmen, der aus zwei

Y x /[ Trb/'TX Zahnstangen a, zwei Leisten b
a'J |/ fcf’CjJ)  uxfeiner Anzahl Schaltbiichsen
— . c gebildet wird; diese greifen
—0 0 mitNasen in Nuten d der Muffen

C---F ein und stehen, wenn sie unter-

. halb der Muffen verschoben wer-

/-0 den, in ausgcricktcr Stellung.

m fpii Der Rahmen wird durch zwei

yﬁﬂ YV Ritzel ¢, eine Welle f und eine

Ratsche zum Ein- und Ausriicken

der Muffen hin und her bewegt,

a wobei die Bichsen ¢ auBer Ein-
{ griffgebracht werden missen. Die

i MuffenhabcnamUmfangmehrcro
LochergzumDrehenderSpindeln.

KIl. 24 ¢, Gr. 7,3 Nr. 578 324, vom 12. August 1930; aus-
gegeben am 12. Juni 1933. W itkowitzer Bergbau- und
Elscnhutten Gcwerkschaft und Fridolin Sommer m

checho_sl wa |sche Republik.
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Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches im September 19331),

September 1933
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Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im September 1933.

Besse-

Ver- - Ins-

Hochdfen am 1. des Monats

MET  Gicke-  Tho- Besse- Tho Sie-  Tiegel- Ins-
n chie- auler Be- ens- Elektro- ge-  Davon
quﬂ- el mas G e i ieh, | i G mer Matin- ot ot Sizgus
_ Feier B Aouse_r gesamt
Roheisen 1000 t zu 1000 kg besserung FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
WMo ) = )
] Benchhgte Zahl.
Die Leistung der franzgsischen Walzwerke Im September 1933"). Zahlentafol 2. Rohstoffversorgung der Eisenindustrie
im Jahre 1932.
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HNach dml Ermittlungen des Comitd des Forges de France. —
berichtigte Zahlen.
Der Bergbau und die Eisenindustrie in der Tschechoslowakei
Im Jahre 1932.

Ebenso wie in den meisten der anderen Staaten, ging die
Beschaftigung des Bergbaues und der Eisenindu, fmT in 11
Tschechoslowakei im Jahro 1932 weiter zurick. Zal entae 1
gibt die Entwicklung des Kohlenbergbaues wieder. Besonders

Zahlentafel 1. Ein- und Ausfuhr, Férderung und Ver-
brauch an Stein-, Braunkohle und Koks im Jahre 1932’).
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*) Zahlen fiir 1331 vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 891/92.

stark ist liier der Rickgang beim Steinkohlcnverbrauch (25 %),
bei der Kokserzeugung (37,5 %) und beim Koksverbrauch (51 %).
Es geht daraus hervor, daB sich die Auswirkungen der Welt-
wirtschaftskrise in der Tschechoslowakei erst im Jahre 1932
besonders geltend machen. Auch die Entwicklung der Eisen-
industrie in der Tschechoslowakei, Gber die an dieser Stelle
wiederholt berichtet, rden istl), war im Jahre 1932 dauernd
riicklaufig. Zahfentajer gibt einen Ueberblick Uber die Rohstoff-
versorgung dieser Industrie im Jahre 1932. Die Entwicklung der
Roheisen-, Fluf-, Schweifstahl- und TemperguBerzeugung geht

) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 573, 818, 1186; 53 (1933)
S. 286.
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aus der Zahlentajel 3 hervor. Dieser ist zu entnehmen, daR dio
Roheisenerzeugung gegeniiber dem Vorjahre um 62 %, die FluB-
stahlerzeugung um 56 % zuriickgegangen ist; diese fiel dadurch
imJahre 1932 weit unter die Hohe der letzten Vorkriegserzeugung
zuriick, sie Uberstieg die bisher geringste FluBstahlerzeugung
der Tschechoslowakei im Jahre 1922 nur um eine geringe Menge.
Die an und fir sich geringo Erzeugung an Sehweifstahl war
im Jahre 1932 etwas grofer als im Vorjahre, wéhrend die Er-
zeugung an TemperguB im Berichtsjahre um 29 % gesunken ist.
Der starke Rickgang der FluRstahlerzeugung ist sowohl auf die
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Senkung des Eigenverbrauches als auch auf die Verminderung
des Ausfuhriiberschusses an Walz- und Schmiedeware zuriick-
zufiihren. Dio Entwicklung des ZAHFenha dels an Roheisen,
Walz- und Schmiedeware ist aus ZaNlentajel 4 ersichtiich. sic
zeigt, dal der AuBenhandel in allen Erzeugnissen im Jahre 1932
zuriickgegangen ist. Besonders grof3 ist der Abfall des Ausfuhr-
liberschusses an Walz- und Schmiedeware (80,7 %). Die geringe
Ausnutzung der Betriebsanlagen hatte zur Folge, daR die Zahl
der crtragnislos arbeitenden Betriebe weiter anstieg. Die in-
und ausléndischen Bindungen blieben im Jahre 1932 unveréndert.

Wirtschaftliche Rundschau.

Umgruppierung bei den Vereinigten Stahlwerken.

Am 5. Mai 1926 wurden die Vertrdge unterzeichnet, durch die
der Zusammenschluf der in den Vereinigten Stahlwerken erfalten
Bergbau- und Huttengesclischaften vollzogen wurdel). 7/Z Jahre
sind seitdem im Wechsel des wirtschaftlichen Geschehens ver-
flossen. Stand die erste Halfte dieses Zeitabschnitts im Zeichen
eines scheinkonjunkturellen Auftriebes, so waren die letzten vier
Jahre beherrscht von wirtschaftlichen Erschitterungen schwerster
Art. Erst die Bereinigung der politischen Verhéltnisse im letzten
Jahr brachte den Niedergang zum Stillstand und schuf auch auf
wirtschaftlichem Gebiete die Grundlagen fur einen Wiederanstieg.
Damit war die Mdglichkeit gegeben, die seit Jahren geplante
und vorbereitete Umgruppierung bei dem groften deutschen
llontankonzem nun auch praktisch in Angriff zu nehmen und
zu einem glicklichen Abschluf zu bringen.

Den Umbauplédnen,
die in den entscheidenden

Aufsichtsratssitzungen
derVereinigte Stahlwerke
A.-G., des Phoenix, A.-G.
fur Bergbau und Hitten-

wesentlichen die Zeche Monopol und die Bcrgwerksnnlagen der
fruheren von der Henschel & Solln A.-G. Ubernommenen Essener
Steinkohlcn-Bergwerke A.-G. umfassen wird. Die Durchfiihrung
ist nach den bekannten Verhandlungen mit den amerikanischen
Anleiheglaubigern von Gelscnbcrg beziglich Umlagerung und
Verlangerung der am 1. Marz 1934 fallig werdenden 16-Mill.-
Dollar-Notes-Anleihe bereits in Vorbereitung. Diese neue Bergbau-
gesellschaft ist kiinftig nur noch durch Aktienbesitz mit den
Vereinigten Stahlwerken verbunden, im dbrigen aber védllig
selbstandig.

Durch die Beseitigung der Doppelstellung der GBAG. als
Betriebs- und Holdinggesellschaft wird der Weg frei gemacht fir
die finanzielle und kapitalméaRige Neugestaltung der
sich_um die Vereinigten Stahlwerke gruppierenden Gesellschaften,

(*e ',*sfcr durch gegenseitigen Aktienbesifz u

kunstvoll miteinander verflochten waren {S. ‘Kb% T
Von dem Gesamtkapital
der vier Gesellschaften
in, _Hohe von 1233 Mill.
I%J( befanden sich nach

betrieb, der Gelsenkir- Ser?srenhshesit'/ den Ausweisen der letz-
chener Bergwerks-A.-G. issener t Geschéftsberichte —
und derVereignigten Stah - S,\ﬁ'gmwenzzgg]n :(r:]ndefljsrclg:n ) r?\E)’I;ene in-
«e_rkc van der_Zypen_und Ad/err*—)tZedm zwische_n eingetreten se_in
Wissener Eisenhitten — ki”em etwa 574 Mill.
A.-G.vom 27.0ktoberl933 -k im konzemeigenen
genehmigtwurden?),liegen Besitz. Die bevorstehende
foIgen_de_ZleIe zugrl_mde: Verschmelzung der vier
lRel_nIlche S_cheldung Beteiigung Betedigungen Konzemgesellschaften
zwischen Betriebs- und <3319% zu einer Einheitsgesell-
Holdinggesellschaften Abbil 1. Aufteil schaft, wobei die Gelson-
bzw. zwischen Be- des Aﬁ?ﬂ%k itau (felrupuq kirchener  Bcrgwerksge-
triebs- und Holding- Se sionieren ‘gn Eesell- sellschaft  aufnehmende
belangen. MIWOOO schaften. Gesellschaft ist und da-
2. Beseitigung der Aktien- fremde 700% ¢frem de nach ihren Namen in Ver-

Verschachtelung und damit Vereinfachung des Konzernauf-
baues im finanziellen Aufbau.

. Organische Auflockerung und Dezentralisierung des Konzerns
in hetriebsorganisatorischer Hinsicht, Starkung der Verant-
wortlichkeiten bei den Leitern der Erzeugungsgruppen durch
Neuabgrenzung der Aufgabenbereiche innerhalb des Konzerns.

Diesen eng miteinander verknipften Zielen entsprechen fol-
gende Voraussetzungen, dio gleichzeitig die wesentlichsten, von
den Aufsichtsraten nunmehr samtlich genehmigten Punkte des
bmbauplanes bilden:

1 Der gesamte Steinkohlenbesitz der Gelsenkirchener Gesell-
schaft wird abgetrennt und in eine neue Gesellschaft cinge-
bracht. Hierdurch wird Gelsenberg zur reinen Holding-
gesellschaft und erhdlt damit ahnlichen Charakter wie die
bisherigen beiden Holdinggesellschaften der Vereinigten Stahl-
werke, der Phoenix und die van der Zypen-Gesellschaft.
Die drei Holdinggesellschaften werden mit den Vereinigten
Stahlwerken zu einem einzigen und einheitlichen groBen
Finanz- und Betriebsgebilde verschmolzen.

w

3 Dieses Einheitsgebilde wird betriebsorganisatorisch in eine
Anzahl juristisch selbstdandiger Erzeugungsgruppen auf-
gegliedert.

In groBen Umrissen entspricht damit die bevorstehende
Neuordnung dem Bilde, das sich die Oeffentlichkeit hiervon
nuts seit langerer Zeit gemacht hat.
Der Aufsiehtsrat der Gelsenkirchener Bcrgwcerks-A.-G. gab
on ‘m Juli 1933 die Ermachtigung zur Aufteilung der Betriebs-
"nd Holdingbelangc dieser Gesellschaft durch Ausgrindung des
Jeinkohlenbesitzes in die ne%ﬁssener Steinkohlen-Bergwerks-
A-G, deren Kapital 70 Mill. Zr.M betragen und deren Besitz im

" Vgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1039/42 u. 1347/48.
') Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1147.

einigte Stahlwerke A.-G. mit dem Sitz in Dusseldorf &ndert,
wird dieser geschichtlich bedingten gegenseitigen Aktienvcrschach-
tclung nunmehr ein Ende bereiten. Die Konzernaktien werden
zwangslaufig verschwinden, so daB schon aus diesem Grunde die
Kapitalausstattung der neuen Vereinigten Stahlwerke bedeutend
niedriger sein kann als das bisherige Gesamtkapital der Einzel-
gescllschaften. Sie wird sich nach Umlagening der Amerika-
anleihe von der GBAG. auf die Essener Steinkohle und der dann
vorgesehenen Einziehung der fir diese Anleihe hinterlegten
Vcreinigte-Stahlwerke-Aktien auf 560 Mill. M | belaufen. Die
Umtauschverhéltnisse sind so bemessen, daB, wenn man die
Vereinigte-Stahlwerke-Aktie mit 100 ansetzt, die Phoenix-Aktie
mit 120, die GBAG.-Aktie mit 150 und die van-der-Zypen-Aktie
mit 250 bewertet wird. Die anlaBlich der Verschmelzung frei
werdenden Buchgewinne werden auf mehr als 250 Mill. iR ji
geschatzt, sind also recht betrachtlich_und ermdglichen auRer
einer offenen Rickstellung von 76 Mill. JIM hei der neuen Gesell-
schaft erhebliche Sonderabschreibungen.

Gleichzeitig mit dieser Neuordnung des Kapitalgebaudes,
durch die der Konzemaufbau erheblich klarer und Gbersichtlicher
gestaltet und die Besitzverhéltnisse wesentlich vereinfacht werden,
erhélt auch der innerbetriebliche Aufbau des Konzerns eine
organisatorische Form, die der verdnderten Zeitlage und der
neuen wirtschaftlichen Entwicklung gerecht wird. Dem schon
oben hervorgehobenen Gesichtspunkt: scharfe Trennung von
Betriebs- und Holdingbelangen, wird man bei der neuen Zentral-
gesellschaft dadurch Rechnung tragen, da die Konzentration
des geldlichen Aufbaues ergdnzt wird durch gleichzeitige De-
zentralisationsmaBnahmen in der Produktionssphédre, zu deren
Durchfihrung im einzelnen die Aufsichtsrdte den Vorstand er-
maéchtigt haben. Die neue Einheitsgesellschaft soll im kinftigen
Rahmen des Konzerns das Dach abgeben fiir eine Reihe von
juristisch selbstdndigen Betriebsgesellschaften mit wesentlich
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erweitertem  Verantwortungsbereich.

Damit
wird dio bisherige Entwicklung organisch fort-
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gefuhrt. Die Vorarbeiten fur die betriebsmaRige
Durchgliederung der Vereinigten Stahlwerke
durch Bildung von Werks- und Erzeugungs-
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Abbildung 2. Aufbau der Vereinigte Stahlwerke A.-G.

gruppen gehen bis auf das Grindungsjahr zuriick. Schon damals
wurden bis in alle Einzelheiten dio Grundziige eines umfassen-
den Organisationsplanes festgelegt, der unter Vermeidung jeder

nichtunbedingt notwendigen Zentralisation die straffe
Zusammenfassung von bezirklich odor fachlich zu-
sammengehdrenden Werken zu einheitlichen Er-
zeugungs- und Verwaltungsgemcinschaften vorsah.
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Abbildung 3. Geschichtlicher Aufbau der Vereinigte Stahlwerke A.-G.

auBerlich selbstandiger Einzelgesellschaften aufgegliedert. Damit
wird eine langjahrig vorbereitete Organisationsarbeit zu
gewissen AbschluB gebracht, der das Streben zugrunde liegt,

auch in die Betriebsfihrung durch Schaffung elastischer und

einem verein A .-G

einigt;

und Niederrheinische Htte;

imDortmund-Hoerder Hitten”
werden Dortmunder Union und Hoerder\crem ”

derBochumer Verein wird wohl selbstandig bleiben-
bisherige GieBereigruppe dirfte die Betriebe Friedrich-V>u e
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Hutte Milheim, Schalker Verein, GieBerei Hittenbetrieb Meide-
rich, GielRerei Hilden, GieBerei Wanheim und Concordia-Hitto
Engers in die Deutsche Eisenwerke A.-G., Milheim (Ruhr),
einbringen. Dio Rohrcnwalzworke in Dusseldorf und Hontrop
«owie die Stahl- und Walzwerke Thyssen, Milheim, worden wahr-
scheinlich in der Firma Deutsche Rohrenwerko A.-G.,
Disseldorf, zusamracngcschlossen. Die W estfdlische Union
A.-G. fur Eisen- und Drahtindustrie dirfte die Drahtwerke
in Hamm, Lippstadt, Altena, Langendreer, Briinn, Iburg um-
fassen, und in die Bandoisenwalzwerke A.-G. word voraus-
sichtlich der Bandeisenbetrieb der Thyssen-llutte, Dinslaken,
eingebracht werden. Auch die Griindung oinor Rohstoff-Einkaufs-
und Botriebsgesellschaft ist vorgesehen. Wio dio Ausglicdcrung
der restlichen Vcrarbeitungs- und Verfeincrungsbetriebe erfolgen
soll, ist noch nicht bekannt geworden. Anscheinend ist beab-
sichtigt, auch hier mehrere besondere Gesellschaften zu griinden.
Eine ahnliche organisatorische Zusammenfassung wird vermutlich
auch fir die Handelsgesellschaften und die verschiedenen Be-
teiligungen der Gesellschaften getroffen werden.

Diese Fortfiihrung der bisherigen Grupponbildung liegt, ganz
abgesehen von den schon beriihrten innerbetrieblichen Vorteilen,
ganz auf dor Linie der von der Roichsrogierung vertretenen Wirt-
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schaftsauffassung. Das Band zwischen Werk und den einzelnen
Werksangehérigen wird wieder enger geknipft. Auch den be-
rechtigten ortlichen Wiinschen und Notwendigkeiten wird durch
dio starkere Eingliederung in das bezirkliche Wirtschaftsleben
und dio Schaffung selbstandiger Verwaltungssitze in den ver-
schiedenen Punkten des Bezirks besser Rechnung getragen werden
kénnen.

DaB trotz dieser AuflockerungsmaBnahmen und der dadurch
bedingten neuen Arbeits- und Betriebseinteilung die im bisherigen
Rahmen des Konzerns gemachten Erfahrungen erhalten bleiben,
erscheint selbstverstandlich. Der Dachgesellschaft dirfte auch
weiterhin die Durchfilhrung der wichtigen und groBen Gemein-
schaftsaufgaben, u. a. in finanzwirtschaftlicher und verbands-
politischer Hinsicht, verbleiben, sowie Uberhaupt dio unterneh-
mungspolitische Fiihrung des Gesamtkonzems.

Mit dieser kapitalmaRigen Neuordnung und betrieblichen
Aufgliederung sind die Hauptvoraussetzungen fir eine erfolg-
reiche Weiterarbeit der Vereinigten Stahlwerke geschaffen.
Besonders werden auch die alten Ueberlieferungen der Griinder-
werke (S. ABIb 35, dio teilweise in den neuen Firmenbezeichnungen
wieder in Erscheinung treten, bewahrt und weitergefuhrt werden
kénnen zum Nutzen der gesamten deutschen Montanindustrie.

Die Lage des englischen Eisenmarktes im Oktober 1933.

Die Besserung der Nachfrage auf dem britischen Eisen- und
Stahlmarkt wéhrend des Septembers hielt im Oktober an und
bildete den Grund fir eino deutliche Preiserh6hung fir verschie-
dene Erzeugnisse. Einfliisse von auflen, wio die politische Lago
auf dem Festlande und die UngewiRheit Gber die amerikanische
Wéhrungspolitik, behinderten das Ausfuhrgeschaft. Nichtsdesto-
trotz war jedoch dio Nachfrage aus dem Auslande besser denn seit
manchem Monat, und einige betrachtliche Auftrage wurden
hereingeholt. Vielleicht dor wichtigste Auftrag war ein Vertrag
mit der hollandischen Regierung uber die Lieferung von Briicken-
baustahl in Zusammenhang mit einem Plan zur Ausbesserung
und zum Bau von verschiedenen Briicken in Holland, der sich
Uber mehrere Jahre erstreckt. Holland machte auch einige
Bestellungen auf Kesseltrommeln. Eine Firma in Newcastle-
on-Tyne erhielt Auftrage auf elektrische Maschinen aus Australien
und Kanada. Am geringsten war die Nachfrago nach Schiffs-
bauzeug infolge des Fehlens von Schiffsneubauten; anderseits
waren die Schiffsreparnturwerkstatten gut beschaftigt und nah-
men betrdchtliche Stahlmcngcen ab. Die englischen Eisenbahn-
gescllschaften haben ihre Bauplano fur 1934 infolge erhdhter
Einnahmen betrdchtlich ausdehnen kénnen. Die London- und
Nordost-Eisenbahngesellschaft z. B. wird 2 300 000 £ ausgeben
fir 100 Lokomotiven, viele Guter- und Personenwagen, rd. 600 km
Schienen und 43 Briicken. Festldndischer Wettbewerb machte
sich hauptsachlich in Bandeisen bemerkbar; obwohl die Preise
fur Handelsstabeisen und ahnliche Erzeugnisse unter den briti-
schen Inlandspreisen lagen, war daBvon den festldndischen Werken
hereingeholte Geschéft nicht bedeutend. Trotzdem haben sie
wahrend des Oktobers aus der allgemeinen Besserung Nutzen
gezogen. In festlandischem Halbzeug nahm das Geschéft zu, und
die Preise zogen Endo Oktober an.

Auf dem Erz markt wurde die Stimmung zuversichtlicher.
Anfang Oktober kostete bestes Bilbao Rubio 15/6 sh je t cif
Tees-Hafen, aber bald verlangten die Verkaufer einen Aufschlag
fur Lieferung im Jahro 1934. In den ersten Monatstagen wurden
Ehenerzgruben im Clovelandbczirk, die seit ldngerer Zeit still-
lagen, wieder aufgemacht. Die Ostkisto und Schottland hatten
starkeren Bedarf an Nordwestkiistenerzen, jedoch blieben die
Preise unveréndert auf 17/- bis 24/- sh frei Verbraucherwerk
stehen. Ende Oktober kostete bestes Rubio 16/6 sh cif bei so-
fortiger Lieferung.

Die Lage auf dem Roheisonmarkt besserte sich wahrend
des Oktobers in allen Bezirken betrachtlich, hauptsachlich aber
sn der Nordostkiiste. Die Vorrate an Clcvcland-Roheisen, dio
liceh vor einigen Monaten den Werken grofBe Schwierigkeiten
machten, gingen zuriick. Die Nachfrago der schottischen GicRe-
felen fir leichte GuRstiicke und der Verbraucher an der Nordost-
aliste nahm zu, und die Erzeugung hielt nicht Schritt mit der
Nachfrage, so daR sich die Lage einigermafen zu verschérfen
jafuen. Gegen Ende des Monats wurde jedoch ein weiterer
Hochofen auf GieBereiroheisen in Betrieb genommen, und es ist
anzunehmen, daB in kurzem noch ein Hochofen folgt. Dio Preise
nr GieRereiroheisen blieben unveréndert auf 62/6 sh frei Tees-
Bezirk und 2/- sh Aufschlag fiir Verbraucher im Nordostkisten-
%ehiet. Schottische Verbraucher muBten 62/3 sh frei Falkirk

65/3 sh frei Glasgow bezahlen. Der Ausfuhrpreis betrug un-
gefadhr 55/- sh. Dio mittelenglischen Werke zogen gleichfalls

aus der verbesserten Lage Nutzen, aber ihre Stellung war nicht
so gut wie dio der Clevelandwerke. Sie verfiigten noch uber
betrachtliche Vorréte, doch gingen diese allmahlich zuriick. Man
nimmt an, daB dio Preise fur mittelenglischcs Roheisen so weit
anziehen werden, daB die festlandischen Werko wieder Wett-
bowerbsmaoglichkciten haben. Das Anziehen der Hochofenkoks-
preisc von 16/- auf 17/6 sh frei Werk und der Erzpreiso um
1/- sh veranlalt die Werko bei Geschéften auf spatere Lieferung
jedenfalls zur Vorsicht. Zu Anfang Oktober wurden allerdings
einige langfristige Vertrage von GroRverbrauchern getatigt, was
dazu beitrug, den Markt zu befestigen. Abrufe auf diese Vertrage
sind regelmafig erfolgt. Die Preise fiir mittelenglischcs Roheisen
blieben unverdandert auf 62/6 sh fiir Nortimmptonshire-GielRerei-
roheisen Nr. 3 und 66/- sh fiir Derbyshiro-GieRereiroheisen Nr. 3
frei mittelenglische Stationen. Die Preiso fiir basisches Roheisen
behaupteten sich gut bei 57/6 sh frei Werk und 54/- sh fur dio
Ausfuhr. Besonders bemerkenswert war im Oktober die Besserung
in Hamatitroheisen. Die Nachfrage aus Sidwales und Mittel-
england zusammen mit langsamer Steigerung des Ausfuhrge-
schaftes lieB die Lagervorrdate betrachtlich zurickgehen; die
Preise zogen von 60/6 sh frei Werk fur GieRereiroheisen Nr. 1
und 60/- sh fiir gemischte Sorten an auf 63/- sh oder 62/6 sh.

Aufdem Halbzeugmarkt nahm die Nachfrago der Weiter-
verarbeiter infolge des wachsenden Verkaufs von Fertigerzeug-
nissen zu, und die meisten daraus entspringenden Abschlisse in
Halbzeug fielen an britische Werke. Zu Anfang des Monats
waren einige Werke nicht in der Lago, vor Ende des Jahres zu
liefern, und Ende Oktober war es auferordentlich schwierig,
selbst kleino Auftrdge zur Lieferung vor 1934 unterzubringen.
Die Preise fur Knuppel, die offiziell auf £ 5.-.- fir Auftrdge von
500t und mehr und auf £5.7.6 fir Auftrage unter 100t gehalten
wurden, standen lediglich auf dem Papier; je nach Umfang des
Auftrages muBten £ 5.5.- bis 5.12.6 angelegt werden. Diese
Preisversteifung hatte die Wirkung, daR ein Teil der Geschafte
an Fcstlandshéandlcr fiel, deren Frei-Werk-Preise knapp unter
den britischen Preisen lagen. Die britischen Halbzeughersteller
blieben jedoch diesen Geschaften gegeniiber gleichgiltig, obwohl
sie im Verlauf des Monats einen betradchtlichen Umfang er-
reichten. Gegen Ende des Monats wurde nur verhéltnismaRig
wenig Festlandshalbzeug angeboten, wahrscheinlich, weil zn
diesem Zeitpunkt hauptsédchlich Nachfrage nach dinnen Knip-
peln bestand, dio vom Festland meist nicht zu erhalten waren.
Der britische Knuppelherstellerverband kundigte eine Preis-
steigerung um 5/- sh an, indem er folgendo Preisliste aufstellte:

i sh
"Welche Kniippel mit 0,25 bis 0,41 % g
q eunpﬁ!naﬂ,g}ﬁi%%?g gho §
arte Knuppe|  mit0.86his 0,89 % 0 . .
arte nuEEe mitl'% C und mehr. .. 1

Die Nachfrage nach Platinen war geringer als nach Knippeln,
besserte sich jedoch im Verlauf des Monats infolge gréRerer
Geschaftstatigkeit auf dem WeRmarkt. Die Preise lagen recht
fest hei £ 5.-.- bis 5.2.6; einige Werke verlangten £ 5.5.-.
Obgleich das Geschéft in Fertigerzeugnissen wahrend
des Oktobers unregelméRig war, so trat doch im ganzen gesehen
eino Besserung ein. Die Verbandspreise &nderten sich nicht.
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Oktober 1933.

6. Oktober 13. Oktober
Br|t|rsc|her Festlranltsis* Br'Hirsclger Festlra?sds-
I L

O N, 3 % i i i i ﬁ
0. 3
tailnsgrq ' é e ! 1 %g

Boigtoghelugollies o4 g 310 46

8 150 §19 8&
G =mGold, P = Papier.

Verbandsfreie Erzeugnisse erfuhren einige Preiserh6hungen; so
stieg z. B. dinnes Stabeisen unter 3", das noch Ende September
von den britischen Werken zu £ 6.15.- bezogen werden konnte,
auf £ 7.-.- bis 7.5.- an, in einigen Bezirken sogar auf £ 7.10.-.
Auch die Weiterverarbeiter forderten hohere Preise; dinnes
Stabeisen kostete allgemein zu Ende des Monats £ 0.17.6 bis
7.5.-, oder 2/6 bis 5/- sh mehr. Diese Preise wurden jedoch aus
Grinden des Wettbhewerbs gelegentlich herabgesetzt. So er-
hielten z. B. Verkaufer von Fcstlandsware im Birminghamer
Bezirk, die Handelsstabeisen zu £ 6.9.6 anboten, nur wenig
umfangreiche Auftrdge, da die britischen Weiterverarbeiter ihre
Preise allgemein um 4/- bis 5/- sh unter die Festlandspreise
senkten. Unter diesen Umstdnden nahmen die meisten Kaufer
britische Ware. Die Nachfrage nach Formeisen war unregel-
maRig, soweit der Inlandsmarkt in Betracht kommt. An der
Nordostkiste war das Geschaft gut; in Lancashirc und Mittel-
england dagegen waren einige Werke reichlich beschaftigt, wah-
rend andere nur fir kurze Zeit Arbeit hatten. Bemerkenswert
ist dns Abkommen zwischen Colvilles Ltd. und Stewarts & Lloyds
Ltd., wonach die erstgenannte Firma das Grobblechgeschaft von
Stewarts & Lloyds in Schottland dbernimmt. Stewarts & Lloyds
stellten auf ihren Grobblechstralen Bleche her fiir die Anfertigung
von kreisformigen Platten und verkauften den Ucberschufl auf
dem Markt. Nach dem neuen Abkommen erhalten sie ihren
Bedarf von Colvilles Ltd. In Zukunft sind Colville und die
schottische Stahlgesclischaft die einzigen Hersteller von Grob-

blechen in Schottland. Die erstgenannte Firma hat in den letzten
Jahren die Grobblechwerke von William Beardmore & Co. Ltd.
sowie James Dunlop & Co. Ltd. dbernommen. Das Rohren-

gecschéft hat im Verlauf des Oktobers wahrscheinlich nicht zu-
genommen, doch sollen sich Ende des Monats dio Verhéltnisse
bei den Werken gebessert haben, die kleinere Abmessungen lierg
stellen. Der Festlandswottbewerb war in England nicht ernstlich,
aber auf dem Weltmarkt lagen die britischen Preise allgemein
stark Uber den Auslandsnotierungen. Die Unsicherheit Gber die
festldandische Preisentwicklung brachte den englischen Werken
jedoch einige Geschafte.

Seit der Erledigung eines grofen Auftrages fiir Argentinien
war die Geschaftstatigkeit in verzinkten Blechen gering. Die
Werke suchten angstlich nach Auftragen, aber sie lieBen ihren
Preis von £ 11.5.- fob fir 24-G-Wellblechc in Blindeln unver-
&ndert. Fir Indien blieb der Preis von £ 16.7.6 cif einschlieBlich
Zoll bestehen. Einige belgische Werke bereiteten auf dem Welt-
markt Wettbewerb, indem sie zu £ 11.-.- fob verkauften. Das
Weilblechgeschdft war recht befriedigend, und die Werke
arbeiteten im Durchschnitt mit 65 % ihrer Leistungsfahigkeit.
Allgemein gesprochen tbertrafen die Verkaufe die Erzeugung,
obwohl keine Vertrdge von grofRerer Wichtigkeit zustande kamen.
Dio Preise gingen infolge Anziehens der Gestehungskosten auf
17/- bis 17/3 sh fob fir die Normalkistc 20 X 14 herauf.

20. Oktober 21. Oktober 31. Oktober
Br|t|scher Festlands- Brchher Festlands- BrBlscher Festlrarllgs-
ey gy RS ¢ PRy £ "R
é % f g % f % % i
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Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. Im dritten
Vierteljahr 1933 machte sich zunéchst die alljahrliche, durch
dio Ferienzeit bedingte Stille geltend. Die Zuruckhaltung der
Kundschaft war in den Monaten Juli und August infolge der noch
vor Inkrafttreten der internationalen Verkaufsverbdnde vor-
genommenen groBeren Bedarfseindeckungen besonders ausge-
pragt. Diese Geschéftsstille betraf sowohl das Inlands- als auch
das Auslandsgeschéft. Eine gewisse Besserung der Nachfrage trat
jedoch im September ein, so daB wéhrend der Berichtszeit die
Werke noch einigermaBen zufriedenstellend beschéftigt waren.

Die Organisation der internationalen Verkaufsverbénde
machte wahrend des verflossenen Vierteljahres weitereFortschritte.
Es ist zu hoffen, daR mit fortschreitender Regelung der Verkaufs-
tatigkeit auf den einzelnen Markten die in gewissen Landern noch
beobachtete Zurickhaltung einer starkeren Nachfrage Platz
machen wird.

Der Thomasmehlmarkt zeigte wéhrend der ersten Halfte der
Berichtszcit ebenfalls dio durch Erntearbeiten bedingte jahres-
zeitliche Stille. In der zweiten Halfte August gingen jedoch die
Abrufe reichlicher ein, so da der Septemberversand so ziemlich
den Erwartungen entsprach.

Die Durchschnittsgrundpreise ab Werk der hauptsachlichsten
Erzeugnisse stellten sich wie folgt:

30. Septembe 1033 }0 Juni 1933

Am 30. September 1933 waren
Hochoéfen vorhanden oder in Betrieb:

Argfgﬁlingcn
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United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des

Stnhltrustes nahm im September gegeniber dem Vormonat uni

116 539 t ab. Am Monatsschlusse standen 1804 152 t unerledigte

Auftrage zu Buch gegen 1920 691 t Ende August und 2016 &1t
Ende September 1932.

in Luxemburg folgende

etrieh

Bestand  30. S%t%n%er S(H
I B

]
6

Io»m

o
o

Buchbesprechungen).

Krohnke, 0., Prof. Dr., und Stadtbaurat a. D. L. Stiegler: Dio
Entstehung und Verhitung der Korrosion an Hei-
zungs- und Warmwassorbereitungsanlagen. Mit42Abb.
Halle a. d. SaaIT: Industrie-Verlag Carl Haenchen 1933. (152 S.)
16°. Geb. 5

Die Frage der Zerstdrung von Warmwasscrbereitungsanlagcn
durch Rost findet zur Zeit besondere Beachtung, weil sich jeden-
falls die Besitzer derartiger Anlagen auf die Dauer nicht mit
dem Zustande abfinden wollen, daR an einem nicht unerheblichen
Teile der Anlagen die Warmwasserbereiter oder die Rohrschlangen
durchschnittlich alle ein bis zwei Jahre infolge Durchrostung

1) Wer die Bicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

unbrauchbar werden. Die Erregung der Hausbesitzer ist um
so verstandlicher, als zweifelsfrei feststeht, daB die vor dem Kri«ge
erbauten Anlagen durchschnittlich 15, 20 und mehr Jahre olme
Durchrostung hielten.

Der Reichsverband des Zentralheizungs- und caftungstachco
hatte — wohl um sich der stdndigen Klagen uber die gering«
Haltbarkeit zu erwehren — bereits friher die Herren Professor
Krohnke und Baurat Stiegler mit der Aufgabe ')ctra* m
Forschungen auf diesem Gebiete anzustellen. Einen Bericht i
den gegenwartigen Stand dieser Forschungen stellt das vor'
liegende Bichlein dar.

Die gleich eingangs von den Verfassern gemachte Feststellung’
daB zwar ,,die Frage der Ursachen der Korrosion in theoretlﬁ&ch
Hinsicht als gelost angesehen werden kann“, die ,pra
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wichtigste Aufgabe, namlich der Korrosion vorzubeugen und sie
zuverhiiten* aber nicht, ist bezeichnend fiir eine Forschungsweise,
wie sic in den letzten Jahrzehnten hdaufig ublich war. Es kann
demgegeniiber nicht oft genug betont werden, daf es fir die
Losungaller praktisch wichtigen Fragen nichtauf die Entréatselung
der im letzten Grunde niemals erfaBbaren atomaren ,,Ursachen*
ankommt, sondern zunachst nur darauf, durch welche Mittel dio
Schaden in wirtschaftlicher Weise verringert oder beseitigt werden
konnen. Dazu ist aber die Ergriindung der theoretisch méglichen
Ursachen gar nicht erforderlich.

Nach langen, zum Teil sehr angreifbaren Ausfiihrungen tber
die Theorie der Korrosion beschreiben die Verfasser einige wenige
praktische Versuche mit Boilern aus verschiedenen Werkstoffen.
Daraus geht eigentlich nur hervor, daB bei den untersuchten
(Hochdruck- ?)Anlagen weder FluBstahl noch Armco-Eisen und
Nirosta l&nger als ein bis zwei Jahre der Korrosion wider-
standen haben. Wenn aber dann dio Verfasser alle Umstéande
von der Kohlensdure und den vagabundierenden Stromen bis
zu den Radioempfangsanlagen und den geheimnisvollen Erd-
und Hohenstrahlen mohr oder weniger als mogliche Ursache der
Boilerkorrosionen ansehen, jedoch den ausschlaggebenden Unter-
schied zwischen Hochdruck- und Niederdruckboilem an keiner
Stelle auch nur andeuten, obwohl ihnen die einschlagige Arbeit
von K. Daevos und R. GroBschupff4) offenbar bekannt war
(vgl. Anfiihrung auf Seite 43), so fehlt dafiir jedo Erklarung.

Es steht heute fest und wird auch von friheren Verfechtern
anderer Anschauung zugegeben2), daR die H&ufung der Korro-
sionsschaden bei den Nachkriegsboilem nur auf den zum Teil
(z B. gerade in Berlin) durch gesetzliche Vorschriften veran-
laten Bau solcher Anlagen in Hochdruckbauart zuriickzufiihren
ist. Dio Verfasser halten seihst bei dem Bericht Uber ihre Ver-
suchsanlagen eine Angabe der Bauart offenbar fir Uberflissig.
Dabei hatte eine nur rohe Unterteilung einer grofReren Zahl
von Anlagen nach der Bauart, die unter Mitwirkung des auftrag-
gebenden Verbandes wohl leicht mdglich gewesen ware, sofort
gezeigt, daB nur die Hochdruckboiler die von den Verfassern als
normal angesehene geringe Lebensdauer von ein bis eineinhalb
Jahren aufweisen, wéahrend Niederdruckboiler durchschnittlich
'mel langer, meist Uber 15 Jahre anstandslos in Betrieb sind.

sAllo Hochdruckanlagen missen, wenn sie nicht mit
oft umstandlichen und kostspieligen chemischen oder mechani-
schen Wasseraufbereitungsanlagen betrieben werden, eine
kurze Lebensdauer haben, weil selbst Kupfer dem Angriff
der aus dem Wasser bei Entspannung und Erwédrmung sich aus-
scheidenden sauerstoffangereicherten Luft auf die Dauer nicht
standhalt2).

Wie fliichtig die Verfasser auch sonst urteilen,
folgenden Beispielen hervorgohen:

Aus einer Arbeit von Max Worner wollen dio Verfasser
den SchluB ziehen, daR ,der Sauerstoff nur dann aggressive
Eigenschaften entwickelt, wenn er sich in Losung befindet, wah-
rendihm in Blaschenform, also bereits ausgeschieden, keine beson-
dere Rolle zukommt“. An der angegebenen Stelle der Arbeit von
E.Baisch und M. W erner4 findet sich weder im Text noch in der
anschlieRenden Erdrterung irgendeine Andeutung einer solchen
Behauptung. Tatséchlich sind es ja auch gerade die aus sauer-
stoffubersattigtem Wasser bei der Erwdrmung und Entspannung
sich ausscheidenden und an die Stahlwéande ansetzenden Blasen,
diodenLochfral und die Bildung der Rost-Stalaktiten verursachen.

Das Verfahren, durch Hindurchleiten von Stickstoff den
Sauerstoff aus dem Wasser zu entfernen, lehnen die Verfasser ab,
"Weil dio Losungstension des Sauerstoffs groRer als des Stick-
stoffs“ sei. Sio Ubersehen hier offenbar ganz den Begriff des
Partialdrucks.

Der in Blaschenform auftretende Sauerstoff soll unter Um-
sténden ,,durch Druckentspannung wieder in Ldsung gehen®
kénnen, wahrend bekanntlich die Loslichkeit des Wassers fir

ase mit dem Druck zunimmt.

Insgesamt ist das Erscheinen dieser Arbeit zu bedauern,
'ta sie geeignet ist, die inzwischen geklarte Frage der Boiler-
oreosion in Laienkreisen aufs neue zu verwirren.

Ls ist nur zu hoffen, daB schleunigst die unsinnigen poli-
reilichcn Naehkriegsbestimmungen, die den Bau von Hochdruck-
anlagen vorschreiben, beseitigt werden, und daR die Installations-
'ltmen zu ihrem eigenen Besten nur noch Niederdruckanlagen

mag aus

) Techn. BI. 22 (1932) S. 465/66 u. 559; Stahl und Eisen
5(1932) S. 1047.
Vgl. z. B. A. Marx: Gesundheits-Ing. 56 (1933) Nr. 41.
‘SGas- u. Wasserfach 75 (1932) S. 753/58.
) Bericht tber die 1. Korrosionstagung vom 20. Oktober
21 Berlin (Berlin: VDI-Verlag 1932) S. 83.
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oder Hochdruckbauarten mit geeigneten Entgasungs- oder Sauer-
stoffbindungscinrichtungen ausfiihren oder vorhandene Hoch-
druckanlagen entsprechend umbauen. Notwendig wére weiter eine
Aufklarung der Architekten und Hausbesitzer, um zu verhiten,
daB weiter auf diesem Gebiete unndtig bittere Erfahrungen ge-
macht werden, und unberechtigte Angriffe erfolgen, wéahrend die
Aufgabe selbst im wesentlichen langst geldst ist. arl Dagves.

Beste, Theodor, Dr., ordentl. Professor der Technischen Hoch-
schule zu Dresden: Dio optimale Betriebsgrofe als
betriobswirtsehaftlichos Prleem. Leipzig: G. A.
Gloeckner 1933. (71 S.) 8°. 3,60 M.

Die Anfihrung einiger bunt herausgegriffener Stichworte
moge zeigen, woriiber das Buch auBer der natlrlich oft wieder-
kehrenden Betonung des Einflusses der festen Kosten auf die
BetriebsgroRe spricht: Standortfragen, EinfluR der Handelsorgani-
sation fir Beschaffung und Verkauf, Kartellpolitik, Gruppen-
schutz, Sortimentshandel, landwirtschaftliche Genossenschaften,
Schutzzolle, staatliche ZwangsmaBnahmen, Quotenhandel; —
Lohnerhéhung, hochgehaltcne Preise, voriibergehende Bedarfs-
steigerung als Ursacho von Uebcrkapazitat, Intensivierung und
Mechanisierung, Kapitalbedarf, Fihrereigenschaften usw.

Eine umfassende Losung der schwierigen Frage nach der
beston BetriebsgréRe, etwa derart, dal durch Aufstellung be-
stimmter Leitsdtze dio NoOte der heutigen Zeit Uberwunden
werden, oder Uberhaupt nur eine einseitige Entscheidung zu-
gunsten der einen oder anderen Betriebsgrofe darf niemand
erwarten; dazu ist das Leben zu vielfaltig. Aber dio Bearbeitung
des gesamten Schrifttums durch den Verfasser, vorziglich des
reichen ,Enquete”“-Stoffes, und die Herausstellung einer Reihe
wesentlicher Gesichtspunkte machen dio kleine Schrift sehr an-
regend.

Eisen- und Stahlindustrie, Dio deutsche, 1933. Aufbau, Ent-
wicklung, Werke, Statistik und Finanzen von Konzernen,
Gruppen und Einzelunternehmungen der Eisen- und Stahl-
industrie, ihre Interessengebiete und Verflechtungen. Berlin
(SW 19, Sey(wlstr. 12/13): R.u.H. Hoppenstedt 1933. (239 S,) 8°.
Geb. 10,80J , bei unmittelbarem Beziige vom Verlag 8 .

Das Spezialarchiv der Deutschen Wirtschaft (Verlag
R. u. H. Hoppenstedt) hat seiner vor kurzem verdffentlichten
Wandkarte Uber den Aufbau der deutschen Eisenkonzernel) das
vorliegende erganzende, inhaltreicho Buch folgen lassen.

Lag es im Wesen der zeichnerischen Darstellung, daB sie der
Vielseitigkeit und Starke der ZusammensehluRbewegung sowie des
sioh daraus ergebenden Aufbaues der Unternehmungen nicht véllig
gerecht zu werden vermochte, so bat der Verlag mit seinem neuen
Buche eine tiichtige Arbeit geleistet und ein Handbuch geschaffen,
das einen sehr guten Ueberblick tiber den weiten Bereich der deut-
schen Eisen- und Stahlindustrie gewahrt.

Als Einleitung ist eine Schilderung der machtvollen, gestal-
tenden Kréafto der ZusammenschluBbewegung vorangestellt, die
sich seit dem Entstehen der modernen GroBeisenindustrio in
wechselnder Weise und Starke betatigt haben. Diese Art der Ein-
leitung ist um so wertvoller, als sie in sehranschaulicher und klarer
Weise zeigt, daB die groRen Konzerne nicht ungehemmtem kapi-
talistischem Ausdehnungsdrange ihr Dasein verdanken, sondern
als Schopfungen weitblickender Untemehmerpersénlichkeiten im
Laufe von Jahrzehnten allméhlich zu organischen Wirtschaftsein-
heiten und technischen Meisterwerken zusammengewachsen sind,
um deren Kern sich ein lebensvoller Kranz anderer Unterneh-
mungen legt, die ihnen vor- oder nachgeordnet sind.

Der Verfasser der Einleitung, A. von Biilow, hat seine Dar-
stellung durch aufschluBreiche bemerkenswerte Zahlenibersichten
liber Gewinnung, Absatz und Beschaftigung der Eisen schaffenden
Industrie vervollstandigt.

Die Schilderung der einzelnen Konzerne, ihrer Interessen-
gebiete und ihrer gegenseitigen Verflechtung lehnt sich an die Er-
lauterungen zur Wandkarte des Verlages an, ist jedoch weit aus-
fahrlicher und genauer gehalten. Bei den einzelnen Konzernen
wird zunachst ein Ueberblick tber ihre Grindung und Entwick-
lung gegeben. Dann wird der Besitzstand getrennt nach den ein-
zelnen Betédtigungsgebieten mitsamt den Beteiligungen und
Interessengemeinschaften ausgewiesen. Es folgen statistische
Angaben lber die Kapitalverhaltnisse, den Bdrsenstand der Wert-
papiere und schlieBlich ein Aufrif der Bilanzen.

Die Einzeldarstellungen sind sorgfaltig aufgebaut. Mdogen
auch hier und da Licken enthalten oder in Einzelfallen Beteili-
gungen und Verflechtungen nicht vdllig richtig wiedergegeben
sein, so tut dies doch dem Werte des Buches kaum Abbruch. Ein
besseres Nachschlagewerk (ber die deutsche Eisen- und Stahl-
industrie ist jedenfalls zur Zeit nicht vorhanden. H. LN]IEbU I

4) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 947.
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Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Der Stahlworksausschuff und der Hochofenausschuf
hatten zu einer gemeinsamen Sitzung am 3. Oktober eingeladen,
um an Hand von drei Berichten den grofen Fragenkreis zu be-
sprechen, der mit dem Betrieb der Rohoiscnmischer, besonders
mit dessen warmotcclmischen Verhéltnissen, zusammenhéngt.
Derartige Gemeinschaftssitzungon zweier Fachausschiisse sind
nicht allein deshalb zu begrufen, weil sie die gemeinsame Be-
sprechung von wichtigen Aufgaben ermdglichen, an denen gleich-
zeitig mehrere Fachrichtungen beteiligt sind, sondern auch aus
der Erfahrung, daR solche an der Grenze mehrerer Fachausschiisso
liegenden Fragen vielfach von besonderer Bedeutung sind. In
Verbindung mit dieser Gemeinschaftssitzung fand am gleichen
Tage eino Sitzung des vom Stahlwerksausschu3 eingesetzten
Unterausschusses fiur den Thomasbetrieb statt, um auch
den Hochofnern Gelegenheit zu geben, an der Erdrterung der
auf der Tagesordnung stehenden Berichte tcilzunehmen; sic
behandelten die chemischen und physikalischen Anforderungen,
die an das Thomasroheisen von der Stahlwerksseito aus gestellt
worden, und in Verbindung damit die wichtige Frage der Ver-
schlackung des Mangans und Eisens in der Thomasbirne.

Am 4. Oktober fand die Ubliche Herbstsitzung des Vor-
standes und Vorstandsrates statt, (ber die wir ebenso wio
Gber die 4. Siegerlander Vortragssitzung vom 6. Oktober
friher an dieser Stello schon berichtet haben.

Am 10. Oktober veranstaltete der W erkstoffausschuf
sowohl eine Sitzung des Arbeitsausschusses als auch eine Voll-
versammlung. Der Arbeitsausschul nahm Bericlito iber Eigen-
schaften und Verwendung der Leichtmetallegierungen und Gber
den EinfluB der chemischen Zusammensetzung und der Weiter-
verarbeitung auf die Eigenschaften von Sicmcns-Martin-Stahl
entgegen, nach deren Erdrterung Uber Karbidschncid-Metall-
legierungen gesprochen wurde. In der Vollsitzung wurde uber
neuere Fortschritte auf dem Gebiete des Tempergusses, uber
Spannungsmessungen an Schweifverbindungen und tber Seigo-
rungen in Stahlblécken und ihre Bedeutung berichtet.

Eine Sitzung vom 11. Oktober befaBte sich mit den Unfall-
verhitungsvorschriften, die demnachst vom Reichsversiche-
rungsamt mit einer Uebergangsfrist von drei Jahren in Kraft
gesetzt werden sollen.

Der Chomikerausschull setzte seine laufende Arbeit auf
dem Gebiete der Ausgestaltung und Verbesserung von Analysen-
verfahren in einer Sitzung seines Arbeitsausschusses am 13. Okto-
ber fort, in der die Untersuchung der Aluminiumbestimmung im
Stahl als Phosphat abgeschlossen und der Arbeitsplan fir die
Aluminiumbestimmung als Oxyd aufgestellt wurde. Die fir die
Praxis -wichtige Aufgabe der Ausarbeitung von Riclitverfahren
zur Untersuchung von Stahhverksteer konnte fast zum Abschluf
gebracht werden. Der dem Chemikerausschufl angeschlossene
Unterausschufl zur Analyse von Sonderstdhlen trat
am 20. Oktober in KdIln zusammen, um die Ergebnisse der laufen-
den Arbeiten, besonders der Schwefelbestimmung in Ferrowolfram
und Ferrotitan sowie der Untersuchungen uber den EinfluR von
Wolfram auf die gewichtsanalytische Molybdanbestimmung im
Stahl, zu besprechen. Die umfangreiche Arbeit tiber die Analyse
von hochprozentigem Ferrosilizium, besonders Uber die Bestim-
mung der verschiedenen Verunreinigungen, konnte abgeschlossen
werden; der Bericht dartiber wird der nachsten Vollversammlung
des Chemikerausschusses vorgelcgt werden. Die Sitzung fand
ausnahmsweise in Koln statt, um gleichzeitig die lehrreichen
Einrichtungen der dortigen Technischen Prufungs- und Lehr-
anstalt der Rcichszollverwaltung zu besichtigen und mit den dort
tatigen Chemikern Fachfragen zu erdrtern.

Am 24. Oktober hielt der W orkstoffaussehufl im Rahmen
der 22. Verbandsversammlung des Deutschen Verbandes fur die
Materialprifungen der Technik in Essen gemeinsam mit der
Deutschen Gesellschaft fir technische Réntgenkunde beim DVM.
(AusschuR 60) eino Sitzung ab, die sich mit Fragen aus dem Gebiet
der Rontgenkunde befaBte. Es wurden Vortrage iber die Aus-
wirkung der Rdntgenstrahlenuntersuchung auf die Entwicklung
der Metallkunde, tber Anwendung und Hilfsmittel der technischen
Rontgendurchstrahlung und tber die Anwendung von Rdéntgen-
feinstrukturuntersuchungen bei technischen Aufgaben gehalten.

Zum 12. November
deutschen
und damit ein freudiges

1933 gibt es fur den
Eisenhidttenmann

Mit Fragen der neueren Entwicklung des Eisenbahnoberbaues
befalte sich am 25. Oktober eine Aussprache im Kreise des
Sehwellcnausschusses.

Am 26. Oktober trat die mit dem Reichsbabn-Zentralamt
gebildeto Arbeitsgemeinschaft fiir Kesselbaustoffo zur
Beratung von Werkstofffragen zusammen, die sich beim Bau
neuer leistungsfahiger Lokomotiven ergeben.

Dervom Ausschuf3 fur Betriebswirtschaft einberufeae
UnterausschuB fur Terminwesen legte am 17. Oktober in lebhafter
Aussprache die Aufgaben und Wege fir eine der Praxis dienliche
Losung der Terminfragen fest. In dhnlichem Sinne fand am
31. Oktober eine Besprechung von Sachbearbeitern Gber Fragen
der Statistik statt, in der die Grundlagen und Richtlinien fir
eino Reihe von Vortragen tber dieses Gebiet Umrissen wurden.
Die Vorarbeiten zu Besprechungen der Leiter der Bc-
triebswirtschaftsstcllon der Eisenhittenwerke wurden ab-
geschlossen. Zur Werbung und zur weiteren Einfiihrung betriebs-
wirtschaftlicher Gedankengénge ist eino Vortragsreihe vorgesehen.
Ein solcher Vortrag wurde bereits im Borichtsmonat gehalten.

Die W armestello nahm auf Anforderung der Werke eine
Reihe von Ofenversuchen vor und schlof u. a. die Vorversuche
an der Brennerstreeke ab.

Im Rahmen der FachausschuRarbeiten unseres Zweig-
vereins Eisenhiitte Obersohlesion tagte am 6. Oktober
dessen W alzworksausschull, um Berichte Giber die Erzeugung
von Schienen und ihro Qualitat, tber Oberflachenfehler auf
Walzgut und Uber die Entwicklung des Platinenwalzverfahrens
fir Weilbleche entgegenzunohmen. Der FachausschuB Ko-
kerei des gleichen Zweigvereins besprach am 20. Oktober das
weitere Arbeitsprogramm und Betriebsfragen.

Erste GroR-Berliner Vortragssitzung.

Wie friher an dieser Stelle mitgeteilt, findet fir unsere Mit-
glieder im GroR-Berliner Bezirk am Sonnabend, dem 25. No-
vember 1933, um 1530 U hr(ptinktlich) in der Technischen
Hochschule Berlin, Charlottenburg, Berliner Str. 171
(Haupteingang, Hdorsaal EB. 301), eino Vortragssitzung statt.

Tagesordnung:

1. Einleitende Awusfiihrungen des Vorsitzenden
O. Petersen.

2. Aus der Arbeit dos Eisonhittenmdnnisohon In-
stituts der Technischen Hochschule Berlin. Vortrag
von Professor (Sr.-Qng. R. Dirrer, Berlin.

3. Alteisen als Rohstoff fir die Stahlerzeugung im
Siemens-Martin-Ofen. Vortrag von Direktor SIt.'3n%
R. Hennecke, Brandenburg.

4. Vorfuhrung zweier metallographischer Filme durch
Professor H. Hanemann, Berlin.

5. SchluBwort des Vorsitzenden.

Nach der Sitzung, etwa um 18.15 Uhr, folgt ein

geselliges Beisammensein

im Hause des Akademischen Vereins ,Hutte*, Bachstr. 9 (am

Bahnhof Tiergarten).

Mitglieder, denen aus Versehen eine Einladung nicht zu-
gegangen sein sollte, werden um Mitteilung an die Geschaftsstelle
geboten.

Eisenhlitte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Die Eisenhtitte Oesterreich veranstaltet Sonnabend, den
11. November 1933, 17 Uhr, im Hdrsaal | der Montanistischen
Hochschule zu Leoben einen

Vortragsabend

mit folgenden Kurzvortrdgen:

Ing. O. Bohm, Judenburg: Schmiedegesenke. Die Bean-
spruchung, der Werkstoff und dessen Behandlung-

Ing. Ph. v. Metnitz, Donawitz: Die Stromversorgung
Obersteiermarks mit besonderer Berilicksichtigung
der Eisenindustrie.

Dr. mont. Ing. Max Schmidt,
spruchte Federn.

Kapfenberg: Warmbean-
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