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Die Herstellung plattierter Stahlbleche.
Von Edgar Schone und Wilhelm R&deker in Milheim (Ruhr).

[Bericht Nr. 407 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Die Herstellung plattierter Werkstoffe nach dem VerbundguB-, dem WalzschweiB- und dem Diffusionsverfahren.

Besonderheiten bei der Herstellung walzgeschweifRter plattierter Bleche.

u den Verfahren, die Lebensdauer von Stahl und Eisen

durch Auftrégen eines metallischen Ueberzuges zu ver-
langern, gehdrt auch das Plattieren mit korrosionsbestan-
digeren Metallen. Man wendet diese Arbeitsweise Uberall da
an, wo ein vollkommen dichter und nicht zu diinner Ueberzug
gefordert wird. Auf diesem Wege wurde es mdglich, Stahle
auch an solchen Stellen des chemischen Gerétebaues einzu-
fuhren, wo sie bisher wegen ihrer mangelnden chemischen
Widerstandsfahigkeit nicht anwendbar waren. Die damit
gegebene Einsparungsmaoglichkeit grofer Mengen von de-
visenfordemden Nichteisenmetallen ist sehr wesentlich. Da
sich auflerdem gegeniiber der vollwandigen Ausfiihrung aus
dem bestandigen Metall eine Verbesserung der Bearbeitbar-
keit, die Mdoglichkeit neuer konstruktiver Ldsungen, zum
Teil eine Erhohung der Festigkeitseigenschaften und Er-
niedrigung der Preise ergab, haben die plattierten Bleche,
vorziglich solche groRer Abmessungen, schnell im Geréatebau
Eingang gefundenl).

Im wesentlichen werden drei Verfahren zur flachi-
gen Verbindung des Stahles mit dem Plattie-
rungsmetall angewandt. Bei dem VerbundgufBver-
fahren2? bewirkt vorwiegend die hohe Temperatur des
flussigen Stahles, der um oder an das Plattierungsmetall
gegossen wird, eine VerschweilRung durch Legierungsbildung.
Man kann diese Arbeitsweise mit der SchmelzschweiBung
vergleichen. Dagegen ist die WalzschweiBung3), d. h.
ein Zusammenwalzen bei mdglichst hoher Temperatur, in
ihrer Auswirkung der PreRschweilfung &hnlich. Die dritte,
zweckmaRig Diffusionsverfahren zu nennende Arbeits-
weise benutzt Metallgemische als Bindemittel4), die zwischen
die zu verbindenden Fléchen eingetragen werden und in
diese hineinwandem. Dieser Vorgang ist einer Lotung
ahnlich.

Die WalzschweiBung ist wohl die am vielseitigsten
anwendbare und beweglichste Verbindungsart. Nach den bis-
herigen Erfahrungen vermag sie die hochwertigsten Plat-
tierungen zu liefern. Auferdem ermdglicht sie es, verschie-

*) Erstattet in einer Vortragsreihe des Unterausschusses fir
Rostschutz am 3. September 1937. — Soénderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.

* E. Schone: Metallwirtseh. 15 (1936) S. 232/36.

2) H. R. Simonds: Iron Age 135 (1935) Nr. 4, S. 14/17.

3) DRP. 608 114 (1932).

4) DRP. 622 484 (1934).
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dene Plattierungsmetalle auf beide Blechseiten aufzubringen.
Man geht hier bei der Stahlgrundlage und bei dem Auflage-
metall von vorgewalzten Platinen aus, die unter Vermeidung
von Oxydbildung erhitzt und zusammengewalzt werden.
Ob man den Oxydationsschutz durch Einpacken in Blech-
késten, durch Gluhen unter Schutzgas oder andere Mal-
nahmen bewirkt, ist bei richtigem Arbeiten fur den Ausfall
der Plattierung an sich ohne Belang. Da verschiedene Plat-
tierungen schon durch kleinste Mengen Sauerstoff gestort
werden, ist zur Entfernung des Sauerstoffs besondere Sorg-
falt notwendig. Auf der Beriihrungsebene entsteht wahrend
des Walzens eine mechanische Verzahnung der Metalle an
den Komgrenzen und eine weitere Verbindung durch Le-
gierungsbildung. Die vollkommenste Bindung, gemessen an
der Haftfestigkeit, erhalt man, wenn der Stahl und das
Plattierungsmetall wahrend des Walzens annahernd die
gleiche Verformbarkeit und eine gewisse gegenseitige L0s-
lichkeit haben.

Beim VerbundgufRverfahren wird ein vorgewafztes
Platinenpaar des Grundwerkstoffes mit dem Plattierungs-
metall — oder umgekehrt — umgossen und dann ausgewalzt.
Gegentiber der Walzschweilfung beglinstigt die héhere Tem-
peratur und die langere Umsetzungszeit die Bildung einer
innigen Legierungs- und Diffusionszwischenschicht. Bei un-
sachgemaRem Arbeiten kann diese Erscheinung jedoch einen
unerwiinschten Umfang annehmen. Vorausgesetzt, dal nicht
von der Schmelze ausgeschiedene Schlacken dazwischen-
treten, mufl der Zusammenhang der Schichten gut sein.
Die Zahl der mdglichen Zusammenstellungen ist aber nur
gering. Kupfer, Silber und die meisten ihrer Legierungen
scheiden wegen des niedrigen Schmelzpunktes aus.

Das Diffusionsverfahren ist vorwiegend in England
zu technischer Brauchbarkeit entwickelt worden. Danach
werden zwischen die zu verwalzenden Bleche pulvrige Ge-
mische eingetragen, die hauptsachlich metallisches Mangan
enthalten und im Ubrigen in ihrer Zusammensetzung dem
jeweilig zu verbindenden Metallpaar angepaft sein mussen.
Das so vorbehandelte Paket wird auf Schweiltemperatur
erhitzt und dann gepreRt oder gewalzt. Dieses Verfahren
ist bereits zu betrieblicher Anwendbarkeit entwickelt wor-
den5. Auch hier beschrankte sich die Anwendungsméglich-
keit bisher auf Plattierungsmetalle mit hohem Schmelz-
punkt, also Monelmetall, Nickel und legierte Stéhle.

5 T. W. Lippert: Iron Age 137 (1936) Nr. 14, S. 40/41.
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Von der Plattierungsauflage, die den Korrosionsschutz
ausiibt, ist zu fordern, daB sie sich bei der Verarbeitung
und wahrend des Betriebes nicht von der Stahlunterlage
trennt, dall sie vollkommen dicht ist nnd daf3 ihre
chemische Widerstandsfahigkeit durch den Plattierungs-
vorgang nicht beeintrachtigt wird. Im allgemeinen erfillen
die heute erhéltlichen starkeren plattierten Bleche diese
Bedingungen.

Die betriebliche Verarbeitbarkeit wird leicht durch
technologische, chemische und physikalische Priufungen
X 100

nachgewiesen. Auferdem verfugt der chemische Gerétebau
bereits Uber erhebliche Erfahrungen in der Anwendbarkeit
plattierter Werkstoffe6).

Im folgenden sollen kurz die wichtigsten Besonder-
heiten bei der Herstellung vorwiegend walzge-
schweilRter plattierter Stahlbleche aufgezéhlt wer-
den, wobei die Reihenfolge nach stei-
gendem Schmelzpunkt des Auflage-
metalles gewahlt ist.

Grundsatzlich ist die Aufgabe, Alu-
minium auf Stahl (Abi). 1) zu plat-
tieren, gel6st, Beim Arbeiten nach dem
WalzschweiBverfahren mufl man unter-
halb des Aluminiumschmelzpunktes, d. h.
unter etwa 600°, walzen. In diesem Tem-
peraturbereich ist das Eisen nur noch
sehr begrenzt verformbar. Bei gréRerer
Dicke der zu verbindenden Platinen
wirde ein hoherer Walzdruck lediglich
zu einer Querschnittsverminderung des
Aluminiums fuhren. Man muf} deshalb
von weitgehend vorgewalzten Blechen
ausgehen und diese durch hohen Druck
wahrend der Walzung miteinander
verbinden. Diese Schwierigkeiten haben
es bisher verhindert, da aluminium-
plattierte Grob- und Mittelbleche groRer
Abmessungen zum Verkauf hergestellt wurden. An sich
wirde hierfir ein beachtlicher Bedarf vorliegen, da Alu-
minium fir eine Reihe chemischer Verfahren der gegebene
Werkstoff ist, aber bei hdheren Temperaturen schnell seine
Festigkeit verliert. Dieser Nachteil wiirde durch Plattierung
mit Stahl behoben werden. Die Uebertragung des bei
dinnen Blechen und Bandern Ublichen Plattierungsver-
fahrens durch Aufwalzen von Aluminiumfolie unter hohem
Druck ist fur die Grob- und Mittelblechherstellung wegen der
technischen Schwierigkeiten nicht mdglich.

Abbildung 2.

6) W. Réadeker: Z. Metallkde. 29 (1937) S. 1/8.
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Die Schmelztemperatur von Silber liegt bei 960°. Beim
gemeinsamen Auswalzen von Silber und Stahl kann
man demnach schon in den Bereich guter Warmverformbar-
keit des Stahles gelangen. AuRerdem ist es moglich, bereits
plattierte Bleche normalisierend zu glihen. Eine unmittel-
bare Haftung von Silber auf Stahl erwies sich als unmdg-
lich. Deshalb hat bereits 1898 E. Martin7 empfohlen,
die Stahlseite vorher mit einer Kupferschicht zu ver-
sehen. Hierbei entsteht jedoch ein Silber-Kupfer-Eutek-
tikum (Abb. 2), welches bis 780° flissig ist und dadurch
leicht zum Abgleiten des Silberbleches von der Stahlunter-
lage wahrend des Walzens fuhrt. Durch besondere MaR-
nahmen ist auch diese Schwierigkeit behoben worden, wie
Abb. 3 zeigt, Abb. 4 gibt Teile einer Destillierkolonne wieder,
zu deren Herstellung silberplattierte Bleche von 3400x720
X7,5 mm3 und Béden von 700 mm Dmr. mit einer IOpro-
zentigen Silberauflage verwendet wurden.

DiePlattierung von Kupfer auf Stahl geschieht vor-
wiegend durch Walzschweiflen. ErfahrungsgemaR erzielt
man gute Haftfestigkeit bei einem acht- bis zehnfachen Ver-
walzungsgrad. Von dem Augenblick an, wo eine Bindung
zwischen Stahl und Kupfer eingetreten ist, erfolgt die
Dickenabnahme beider Metalle vollkommen gleichmaRig,
d. h. ein einmal eingestelltes Dickenverhaltnis bleibt wéh-
rend des gesamten Herunterwalzens bestehen. Auch die von
der Walzendurchbiogung herrtihrenden Dickenunterschiede
werden verhéltnisgleich auf Kupfer- und Stahlschicht Gber-
tragen. Dies gilt im Ubrigen fur alle walzgeschwei3ten Plat-
tierungen. Nicht sdmtliche Kupfersorten eignen sich zum
Plattieren. Insbesondere bewirken zeilig angeordnete, nicht-
metallische Einschlisse Blasenbildungen innerhalb der Plat-
tierungsschicht, Da Kupfer bei hohen Temperaturen an
der Oberflache des Stahles RiRbildungen erzeugt, ist die

x 100

Schnitt durch silberplattiertes Stahlblech mit Kupferzwisehenlage.
(Links Eisen, Mitte Kupfer-Silber-Legierung, rechts Feinsilber.)

Befiirchtung ausgesprochen worden, &hnliche Erschei-
nungen kénnten zu einer Schéadigung beim Plattieren flhren.
Entsprechend durchgefiihrte Versuche bewiesen, da man
in Schutzgas erhitzte plattierte Proben zwischen 1000 und
1200° ohne RiRerscheinung biegen kann. Zur Erzeugung
der Rotbrichigkeit durch Kupfer ist offenbar noch Sauer-
stoff notwendig, der aber bei der Herstellung der plattierten
Bleche sorgféltig femgehalten wird. Da Kupfer und Eisen
erhebliche Unterschiede in den Festigkeitseigenschaften
haben, eignen sich kupferplattierte Bleche vorziglich zur

7) DRP. 106 452 (1898).
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Untersuchung der mit der Plattierung zusammenhéangenden
technologischen ‘Werkstofffragen8. So wurde festgestellt,
daR Zugbeanspruchungen in Richtung der Blechflache trotz
der unterschiedlichen Elastizitatszahlen von beiden Schichten
aufgenommen werden, daR ferner die Dehnungswerte des
Grundwerkstoffes durch Plattierung ansteigen und daR die
Haftfestigkeit zwischen den beiden Metallen mit steigender
Temperatur und steigendem Verwalzungsgrad erhéht wird.

x 100

Abbildung 3. Schnitt durch silberplattiertes Stahlblech
ohne Kupferzwischenlage *(nonnalgegliiht).

Nickel hat einen hohen Schmelzpunkt, unbeschrankte
Legierungsfahigkeit mit Eisen und geringe Oxydations-
neigung. Bei sachgemaRem Arbeiten erzielt man deshalb
bei der Nickelplattierung eine hervorragende Haft-
festigkeit. Die Walzung wird bei verhaltnismallig hoher
Temperatur begonnen. Durch Glihbehandlung kann man
die Haftfestigkeit der Nickelauflage auf dem Stahl glinstig
oder unginstig beeinflussen. Das letzte ist z. B. der Fall,
wenn die Bleche zu lange auf hohe Temperaturen erhitzt
werden. Gewisse Vorsichtsmanahmen beim Schweil3en und
Glihen nickelplattierter Bleche zurVermeidung der Schwefel-
aufnahme ergeben sich aus den Besonderheiten des Nickels
und haben mit der Plattierung als solcher nichts zu tun.

Rein mengenméaRig gesehen dirfte den mit nicht-
rostenden Stahlen plattierten Blechen wohl die
grofite Bedeutung zuzusprechen sein. lhre Herstellung
erfordert besondere Sorgfalt. Sie ist moglich auf jedem
der drei eingangs genannten Wege. Besondere Beachtung
fordernfolgende Eigentiimlichkeiten: Die ferritischen Chrom-
und die austenitisc-hen Chrom-Nic-kel-Stéhle nehmen begierig
Kohlenstoff auf, den sie unter Chrom-Karbid-Bildung auf
den Komgrenzen ablagern. Durch Verarmung an geldstem
Chrom verlieren die Komgrenzen ihre Passivitat und wider-
stehen dem chemischen Angriff nicht mehr. Die Einwande-
rung des Kohlenstoffes erfolgt durch Diffusion aus dem
Grundwerkstoff, besonders gern bei hdheren Temperaturen,
oder durch Aufspaltung der kohlenstoffhaltigen Glihgase.
Es gelingt, diese Erscheinungen durch besondere Malinah-
men, d. h. Einschaltung einer diffusionshemmenden Zwi-
schenschicht und Ueberwachung der Glihgase auszuschalten.

Ein Vergleich der drei genannten Herstellungs-
arten fuhrt zu folgender Beurteilung. Das VerbundguB-
verfahren hat gegentber dem anderen den Vorteil groRerer
Einfachheit. Der Gufvorgang durfte jedoch in allen Einzel-
heiten weniger gut als eine Walzung zu Uberwachen sein.
Deshalb werden auf diesem Wege auch vorwiegend Plattie-
rungen mit verhaltnismagig starker Deckschicht hergestellt.
Das WalzschweiBverfahren erlaubt die sparsamste Bemes-

") W.Rddekerund E. Schéne: Z. VDI 80 (1936) S. 1163'65.

E. Schéne und W. Rédelcer: Die Herstellung plattierter Stahlbleche.
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sung der Plattierungsauflage, da die Diffusion weitest-
gehend ausgeschaltet werden kann. Allerdings ist eine sehr
sorgfaltige Ueberwachung aller Erzeugungsgange notig.
Das in England entwickelte Diffusionsverfahren konnte in
der bis jetzt ausgefuhrten Form nur fir kleinere Flachen
angewendet werden. Inwieweit der Diffusionsvorgang, der
bei diesem Verfahren wesentlich ist, verandernd auf die
Eigenschaften der Deckschicht einwirkt, bleibt abzuwarten.

AuBer den angefiihrten Beispielen gibt es noch zahl-
reiche andere Zusammenstellungsmoglichkeiten.
Aehnlich der Plattierung von Stahl mit Kupfer oder Nickel
1aRt sich eine solche mit Zwischenlegierungen beider Stoffe
(Monelmetall, Nickelin u. a.) bzw. mit verwandten Legierun-
gen (Tombak, Messing) durchfihren. Weiterhin sind noch zu
erwédhnen die Plattierungen von zunderbestéandigen, chrom-
legierten Stahlen mit Nickel bzw. Monelmetall. Solche
Bleche werden fiir Reaktionsgefae bendtigt, die bei sehr
hohen Temperaturen betrieben werden und deren Beschik-
kung Eisen zu stark angreift. EinschlieRlich der bis 1200°
bestandigen Grundstoffe hat sich eine Plattierung nach dem
WalzschweiRverfahren durchfiihren lassen. Jedoch nimmt
— abgesehen von der geringeren Verformbarkeit — bei den
héherbestandigen Grundstoffen die Haftfestigkeit etwas ab,
so daR in diesen Fallen eine vorsichtige und nicht zu weit-
gehende Formgebungsarbeit angebracht ist. Die Her-
stellung solcher Plattierungen wurde wegen des verhaltnis-
maRig geringen Bedarfs noch nicht in gréRerem Mafe durch-
gefihrt. Aus diesem Grunde ist beim Vorliegen weiterer
Betriebserfahrungen eine Verbesserung der Haftfestigkeit
durchaus denkbar. Sonst mu man durch Vereinfachung
der Gestaltung den vorliegenden Tatsachen Rechnung tragen.

EinschlieRlich der Aluminiumplattierung, fur die offenbar
ein grofRer Bedarf vorliegt und die manche noch unausfihr-
baren Pléane des Geratebaues mdglich machen wiurde,
scheinen die durchfiihrbaren Plattierungen in chemischer
Hinsicht den gangigen Bedlrfnissen gerecht zu werden.
Jedenfalls sind andere Vorschlage fur Grof3plattierungen
noch nicht bekannt geworden. Dagegen scheint die Er-
zielung besonderer mechanischer Eigenschaften
auf dem Wege der Plattierung noch Erfolge zu ver-
sprechen. Sowurde der Vorschlag gemacht, die hochlegierten
25prozentigen Chromstéhle, die schwierig zu verarbeiten
sind, durch Plattierung auf eine &hnliche, aber schwéacher
legierte Grundlage leichter verarbeitbar zu machen. Auch
bestehen Pléne, plattierte Bleche fur die Herstellung hoch-
beanspruchter Gleitlager zu verwenden. Weiterhin ist auf
die Erfindung von 0. NeilR hinzuweisen, Behélter, deren
Inhalt eine genaue Bemessung der zugefuhrten Wéarme er-
fordert, auf induktivem Wege zu beheizen. Die Durchfiih-
rung setzt die Verwendung plattierter Bleche voraus9. Um

9 Siemens-Z. 16 (1936) S. 252/55.
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den Bedurfnissen der induktiven Beheizung entgegenzukom-
men, wurden auch schon einseitig Kupferstreifen von be-
stimmter Breite auf Stahlblech aufplattiert.

Es sei schlieBlich noch erwéahnt, dal? es gelungen ist,
\ 2prozentigen verschleilRfesten Manganstahl auf leicht be-
arbeitbare Stahlunterlagen zu plattieren, und in England
hat man Werkzeugstéhle auf mittelharte Kohlenstoffstahle
aufplattiert, so dall man z. B. Messer oder Ségen aus billigem,
unlegiertem Stahl herstellt, bei denen nur die Schneide oder
die Zahnreihe aus Werkzeugstahl bestehtl)). Das Ausland
pflegt die plattierten Bleche Uberhaupt weniger unter dem
Gesichtspunkt der Austauschstoffe zu betrachten. Man hat
dort von vornherein mehr an Mdoglichkeiten neuer techni-
scher Anwendungsgebiete gedachtll). So plant man den
Versuch, die AuBenverkleidung von Schiffskdrpern mit
plattierten Blechen vorzunehmen, um den Muschelbewuchs
zu verhindern, die Rostung zu beheben und Anstrichmittel
zu sparen. Aufllerdem hat man den Innenausbau von Fisch-
dampfern mit plattierten Blechen durchgefuhrtl2). In der
auslandischen Fachpresse finden sich noch mancherlei andere
Vorschlagel3), deren Aufzahlung aber zu weit filhren wirde.

10) DJRP. 643 943 (1935).

u) lronmonger 1936, S. 99/100.

12) Nickel-Ber. 6 (1936) S. 176.
13) Iron Age 137 (1936) Nr. 14, S. 40.

Die Werke der Carnegie-lllinois Steel Corporation in Gary.
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Die bisherige Entwicklung in Deutschland hat sich
in durchaus ruhiger, aber folgerichtiger Weise abgespielt
und keine Ruckschlage erfahren. Zuerst wurden die Plat-
tierun”sverfahren bis an die Grenze des Erreichbaren ent-
wickelt, dann wurde die Frage der SchweiBung geldst und
ihre Brauchbarkeit in chemischen GrofRgeraten bewiesen;
heute wird mit Erfolg daran gearbeitet, die zahllosen Mdg-
lichkeiten, die in der Verwendung plattierter Bleche liegen,
der Technik und Wirtschaft nutzbar zu machen.

Zusammenfassung.

Beim Plattieren von Stahl 'mit korrosionsbestéandigeren
Metallen oder legierten Stahlen kommen drei Verfahren in
Betracht: das Verbundguf3-, das WalzschweiR- und das
Diffusionsverfahren. Die vielseitigste Anwendbarkeit und
sparsamste Bemessung der Plattierungsauflage ergibt sich
beim WalzschweiBen. Mit zunehmender Walztemperatur
und steigendem Verwalzungsgrad steigt die Haftfestigkeit an.
Fur die wichtigsten Plattierungsbeispiele — unlegierter
Stahl plattiert mit Aluminium, Silber, Kupfer, Nickel und
nichtrostendem Stahl — werden die bei der WalzschweiBung
zu beachtenden Besonderheiten beschrieben. AnschlieRend
werden die Entwicklungsmoglichkeiten der plattierten
Werkstoffe gestreift.

Die Werke der Carnegie-lllinois Steel Corporation in Gary.
[SchluR von Seite 300.]

[Fein- und WeiRblechwalzwerke (2030er und 1065er Bandblechstrale), Durchlaufbeizen,

Kaltwalzwerke, Cluhofen,

Kaltnachwalzwerke, Feinblech-Warmwalzwerke, Kaltwalzwerke fiir Weibleche. Weiblechwalzwerke und Verzinnerei.]

15. Fein- und WeiRblechwalzwerke.

Diese WerkeH umfassen altere Anlagen fiir Feinbleche
aus dem Jahre 1911 und fir Weilbleche aus dem Jahre 1916,
die zum Teil beibehalten oder durch neuere Einrichtungen
ersetzt worden sind, sowie je eine Walzenstrae fiir Band-
bleche mit einer Ballenldange von 1065 mm aus dem Jahre
1927 und mit einer Ballenlange von 2030 mm aus dem
Jahre 1935.

Drei6d/70-i-Krane
I\p >-

000000000), Gaserzeuger

a = DurchstoBRofen, b = Schlepper, ¢ = Abhitzekessel,

Die gesamte jahrliche Erzeugung an Fein- und WeiR3-
blechen betragt 1473 000 t; hiervon sind etwa 370 000 t
Weil3bleche.

a) 2030er Bandblechstrae6) (Abb. 12).

Sie ist fur eine Leistung von 50 000 t Bleche je Monat
entworfen worden, hat aber schon Leistungen bis zu 73 0001
je Monat erreicht.

5) Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 292/93, Abb. 4 u. 5.
6) Iron Steel Engr. 14 (1937) Nr. 9, S. 2 G bis 19 G.

Es werden Bandbleche von 560 bis 1905 mm Breite in
Dicken von 1,1 bis 6,4 mm, im Durchschnitt von 1270 mm
Breite und 2,4 mm Dicke aus legierten und unlegierten
Stahlen gewalzt.

Jeder der drei DurchstofRdfen hat an der Einsetzseite
einen Stapelbehdlter, in den die Brammen (Zahlentafel 2)
durch Magnetkrane gelegt werden; die unterste Bramme wird
dann auf eine mit Schleppleisten versehene Plattform fur den

Wa/zendrehereiu.-sch/eiferei .

j—yZndenrer/adung ZweiDaspe!

Abbildung 12. GrundriB der
1=. Schornsteine, e — Zunder-Absitzbecken, f = Presse, g = Bndenschere,

Brammendriicker geschoben, der sie in den Ofen driickt,
wobei durch eine Richtvorrichtung gesorgt wird, dal die
Brammen gut ausgerichtet in den Ofen kommen. Jeder
Ofen hat zwei Drucker, von denen jeder durch einen 100-PS-
Motor bewegt wird; beide Driicker kénnen einzeln oder ge-
meinsam arbeiten. Die Ofentliren werden elektrisch bewegt.

Jeder Ofen ist 24,4 m lang und 6,1 m breit und kann
stiindlich 60 t kalter Brammen von 150 mm Dicke, 1520 mm
Breite und 2440 mm Lé&nge auf etwa 1230° erwdrmen, wobei



24. Marz 1938.

Zahlentafel 2. MalRe und Rewichte der Brammen.

Brammen Durchschnitt GroRtmaRe KleinstmaRe
Breite 1015 mm 1550 mm 558 mm
Dicke. 140 mm 190 mm 114 mm
Léange 2625 mm 5400 mm 1828 mm
Gewicht 4082 kg 8165 kg 1360 kg

die Brammen durch eine Vorwarm-, eine Aufheiz- und eine
Durchweichungszone gehen; die letztgenannte ist 5,1 m lang.
Die Oefen werden mit Generatorgas beheizt, und zwar hat
die Aufheizzone sechs Ober- und acht Unterbrenner, die
Durchweichungszone acht Oberbrenner. Die Wérmeleistung
betragt 30,252 Mill. kcal je Ofen und Stunde. Die Luft wird
in Rekuperatoren im Mittel auf 230° erwarmt; diese Tem-
peratur kann bis auf 370° gesteigert werden. Ofengewdlbe,
-seitenwénde und -herd haben Wé&rmeschutzschichten. Die
Oefen haben selbsttatige Regelvorrichtungen fiir die Tem-
peratur der Luft und den Gasdruck. Eine Reihe von Mel3-
geréaten gestattet das Ablesen der Abgas- und Lufttemperatur
beim Ein- und Austritt am Rekuperator, des Gasdruckes in
den drei Ofenzonen usw. Die Abgase der Oefen gehen ent-
weder in den Schornstein oder in Abhitzekessel.

Der an der Austrittsseite der Oefen vorbeilaufende Roll-
gang kann die Bramme, wenn sie aus irgendeinem Grunde,
z. B. ungeniuigender Anwarmung oder wegen einer Stérung
im Walzwerk, nicht ausgewalzt werden kénnte, bis zu einer
Stelle vor den dritten Ofen bringen, wo eine Schlepperanlage
sie wieder auf die Einsetzseite der Oefen schafft.

Die Bramme geht zu dem etwa 12,6 m vom néachsten ent-
fernten Zunderbrechgerust (Zahlentafel 3), dann nach
dem Abspritzen unter Druckwasser von 105 at Druck zu dem
7,92 m weiter stehenden' Querwalzgerist. Beim Walzen
schmaler Streifen gehen die Brammen geradeaus durch dieses
Gerdist; sollen aber breite Streifen gewalzt werden, so kann
man Brammen bis zu 3125 mm Lé&nge durch eine Drehvor-
richtung um 90° waagerecht drehen, bevor sie ins Gerist ein-
laufen, sie dann in einem Stich auf eine etwas groRere Breite
als die urspriingliche strecken und sie hinter dem Gerlst
wiederum durch eine Drehvorrichtung um 90° in die ur-
sprungliche Lage drehen. Zum Eindricken der Bramme in
die Walzen ist ein durch einen Motor von 65 PS angetriebener

fHegende Viienstraum
Schere  -——-- '
Je fZ
—7—1
fliegendeSchere u
Forderband | Ealtnach=
*wal/zgerust
16-1-Fran
30/I0+-Fran  115-1-Kran
203Uer BandblechstralRe.
h = fliegende Schere, i = Bollenrichtmaschine, k -= Stapler, 1= Waage, m

Dricker vor dem Gerust vorhanden. Hierauf geht die
Bramme durch eine elektrisch angetriebene Presse, die die
Bramme an den Seiten stauchen kann, so daf’ sie die ge-
wiinschte Breite erhélt und die Kanten geradebleiben. Die
Presserichtleisten werden durch einen 300-PS-Motor ange-
trieben. Hinter der Presse folgt eine Schere zum Abschneiden
der Enden oder Zerteilen der Bramme.

Das zweite Vorstreckgerist steht in einem Abstand
von etwa 13.72 m vom Querwalzcerust. ist aber entgegen
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der Ublichen Bauart kein Vierwalzen-, sondern ein Zwei-
walzengerist. 19,2 m weiter folgt das dritte Vorgerist
und in einem Abstand von 28,65 m vom dritten Gerust das
vierte Vorgerust. Vor dem zweiten, dritten und vierten
Vorgerist ist je ein flr sich stehendes Stauchgerust ange-
ordnet. Hinter den Vorgerusten wird der Zunder durch
Druckwasser von der Bramme abgespritzt.

Zwischen dem letzten Vorgerist und dem Zunderbrech-
gerust der FertigstralRe ist ein Rollgang von 64 m Léange, in
den in einem Abstand von 41 m vom letzten Vorgerust eine
Schere zum Abschneiden der Enden oder Zerteilen der
Bramme eingebaut ist. Auf dem Rollgang kann die Bramme
so lange liegen bleiben und abkihlen, bis sie die zum Eintritt
in die Fertigstralle gewilinschte Temperatur erreicht hat.
Eine Vorrichtung zur beschleunigten Kihlung ist zwar noch
nicht eingebaut worden, es kann dies aber, wenn nétig, nach-
traglich geschehen.

Hierauf geht die Bramme zum zweiten Zunderbrech-
gerist und dann nach dem Bespritzen mit Druckwasser in
die kontinuierliche aus sechs Gerlsten bestehende
Fertigstralle (Zahlentafel 3), deren Geruste 6,71 m ausein-
anderstehen. Vor jedem Gerlst ist ein Schlingenspanner
angebracht, der durch handbediente Druckluftzylinder ge-
steuert wird.

Alle Gerlste mit waagerecht liegenden Walzen der Vor-
und FertigstraBe haben elektrische Schraubenstellvorrich-
tungen. Die Zapfen der Arbeitswalzen des Querwalzgerustes
sowie die Zapfen der Arbeits- und Stitzwalzen der Fertig-
geriiste haben Rollenlager, dagegen die Walzenzapfen der
Zunderbrechgeruste, des zweiten Vorwalzgeristes und der
Stitzwalzen des Querwalzgeristes Metallagersclalen. Alle
Geruste mit Ausnahme der Zunderbrechgeriste haben Walz-
druckmefRgerate. Die Walztemperatur wird durch vier licht-
elektrische und finf versetzbare Strahlungspyrometer be-
stimmt. Der Gewichtsausgleich der Walzen wird durch Oel-
druekvorrichtungen bewirkt. Die Walzenlager, Vorgelege
und Kammwalzenzéhne werden von selbsttétig arbeitenden
Zentralschmierungen aus geschmiert, Zahlentafel 4 gibt Aus-
kunft Gber die Abnahme in den einzelnen Geristen beim
Walzen einer Bramme von 123 mm Dicke, 940 mm Breite

und 1828 mm Lé&nge fir ein Bandblech von
940 mm Breite und 2,3 mm Dicke.

Beizere/ Unmittelbar hinter dem letzten Fertig-

Waschraum,

Mer/adeg/eise

Scheren, n = Bichtmaschinen.

gerust steht eine fliegende Schere zum Abschneiden der
Enden oder zum Zerteilen des Bandbleches in Langen von
3,35 bis 10,7 m. Das Bandblech kann uber einen Abfuhr-
rollgang geradeaus zu zwei hintereinander und in einem
Abstand von etwa 121 m hinter dem letzten Fertiggerust
angeordneten Haspeln laufen, die es zu Rollen aufwickeln;
an der fliegenden Schere abgeschnittene Streifen gehen
Uber die Haspel hinweg zu Stapelvorrichtungen, die etwa
213 m vom letzten Fertiggerist entfeint stehen.
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Zahlentafel 4. Abnahme in den Gerilsten.

Geriist Nr. Bezeichnung des Geriistes Abnojhme

(]
1 Zunderbrechgerust 16
2 Querwalzgerist 28
3 2. Vorwalzgerist 36
4 3. Vorwalzgerist 36
5 4. Vorwalzgerust 36
6 1. Fertiggerust 49
7 2. Fertiggerdist 40
8 3. Fertiggerust 39
9 4. Fertiggerist 33
10 5. Fertiggerist 13
11 6. Fertiggerust 12

Kalt an Scheren zu zerteilende Bandbleelie bis zu 61 m
Lange gehen vom Abfuhrrollgang links oder rechts durch
Kettenschlepper zu Kuhlbetten und von da auf einen gleich-
gerichteten Auslaufrollgang mit einzeln angetriebenen
Rollen zu einer Rollenrichtmaschine, dann zu einer trommel-
artigen fliegenden Schere, die sie in Langen von 2,44 bis
6,1 m zerteilt.

, -rrm
1 ScherenundDoppl/er
Wal/zendreherei

(
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vorgesehen worden. Die Bleche kdnnen auch auf einem
Zweiwalzengerist mit Walzen von 1520 mm Ballenlédnge
kalt nachgewalzt werden. Eine Schaukelbeize sowie zwei
Wasch- und Trockenvorrichtungen vervollstandigen die
Einrichtung.

b) 1065er Bandblechstrale (Abb. 13).

Ihre Leistung betragt etwa 508 000 t im Jahr; es werden
Streifen bis zu 915 mm Breite, 1,7 mm Dicke und 55 m Lénge
gewalzt. Die Brammen koénnen bis zu 3,1 m Lange und
120 mm Dicke haben und ein- oder zweireihig in die vier
durch Generatorgas beheizten DurchstoR6fen von zusammen
100 t/h Leistung eingesetzt werden. Die Abgase gehen zu
Abhitzekesseln.

Die Brammen fallen auf einen Rollgang, der sie senkrecht
zu einem von einem 350-PS-Drehstrommotor Uber ein Vor-
gelege angetriebenen Stauch-

gerist mit waagerechten
Stauchwalzen bringt; beim L— *--------- ,
Walzen ward der Zunder durch Gaserzeuger

Schwarzbeize
ir |

"ul cuClen BCID

Schere
=»Q'==io<  -3[]!=>Q<=incp B ¢ o i

‘Durchlaufbeize

Abbildung 13. 1065er BandblechstraRe.

Die an den Haspeln gewickelten Bandblechrollen werden
durch Aushebevorrichtungen, die mit Druckluft arbeiten,
abgehoben, aufrecht gestellt und durch ein Férderband zu
einem Gebaude geschafft, wo sie auf einer in das Férderband
eingebauten Waage abgewogen und durch Magnetkrane auf
Lager gelegt werden, bevor sie in den Durchlaufbeizen weiter-
verarbeitet werden.

Zum Instandhalten der Straf3e ist noch eine mechanische
Werkstétte und eine Walzendreherei mit je drei Drehbanken
und Walzenschleifmaschinen vorhanden.

Die Erzeugnisse der 2030er Bandblechstralle, Bleche und
Bandblechrollen, kénnen nun in folgender Weise weiterbe-
handelt werden. Zum Kaltnachwalzen und Glatten von
Bandblechen in Rollen ist ein Zweiwalzengerist mit Walzen
von 1520 mm Ballenlédnge aufgestellt worden. Rollen, die in
Blechtafeln zerschnitten werden sollen, gehen zu einer der
aus Abwickelhaspeln, Besaumscheren und fliegenden Scheren
bestehenden Gruppen oder zu einer Maschinengruppe, wo
sie an den Seiten beschnitten und wieder aufgewickelt wer-
den. Bleche dagegen kénnen zu Maschinengruppen geschafft
werden, die aus Besdumscheren, Rollenrichtmaschinen und
Teilscheren bestehen. In einem Durchlaufofen von 2740 mm
L+ W. und 26 m L&nge koénnen die Tafeln dann blau- oder
normalgegliiht werden; seine Leistung betragt 150 t/24 h.
Zum Nachschneiden der Kanten sind besondere Scheren

Hochdruckwasser und Dampfstrahlen entfernt. Die Bramme
geht dann aufrecht stehend zu einer Schere, die sie, wenn
gewunscht, in mehrere Stlcke zerschneidet. Hinter der
Schere fallen die Brammen auf dem Rollgang in die waage-
rechte Lage und gehen zum ersten Vorwalzgerust mit
zwei Walzen von 660 mm Dmr. und 1065 mm Ballenlange,
dann durch ein Stauchgeriist mit senkrechten Walzen,
darauf durch das zweite Vorwalzgerust, das gleich dem
ersten ist. Das dritte GerUst ist ein Universalgerist, in
dem die Bramme einen Stauch- und einen Streckstich erhélt.
Hierauf folgt ein zweites Stauchgeridst und das vierte
Vorwalzgerist mitWalzen von 660 mm Dmr. und 1065 mm
Ballenldnge. Das fiinfte und sechste Gerlst haben vier
Walzen, die Arbeitswalzen mit 395 mm Dmr. und die Stitz-
walzen mit 838 mm Dmr. bei 1065 mm Ballenlange. Die Fer-
tigstraflRe besteht aus vier Vierwalzengeristen mit Arbeits-
walzen von 460 mm Dmr. und Stutzwalzen von 863 mm Dmr.
bei 1065 mm Ballenldnge. Vom vierten Vorwalzgerist an
haben die Rollgange einzeln angetriebene Rollen. Druck-
wasser wird hinter dem vierten Vorwalzgerist und vor dem
siebenten Gerdst (1. Fertiggerust) auf das Walzgut gespritzt.

Das erste und zweite Vorwalzgerist wird durch einen
gemeinsamen 1800-PS-Drehstrommotor tber ein Vorgelege
angetrieben, ebenso das Universalgerust und das vierte Vor-
walzgerst; die Geruste Nr. 5 bis 10 werden durch je einen



320 Stahl und Eisen.

fS:

11%

o

o R Qoo o
@t R’ O o

o

~
=

=0

> g

T@o—‘

g2 ©

=

8 zwzZz=:

L nghe, piew

@+?

ks 3,

T ede

o

UD
= g‘.‘&"w

o

le

= 8o

Die Werke der Carnegie-lllinois Steel Corporation in Gary.

Y
Bz
O oo » OOt

INCEE-N

SN L wrw :

BN & e oo
N

om rme

&g/ m
«,
® 2
SSé«

V. Tim o
.. -
w

>8

= 2o

RO ;ucmo('j‘0
o MRS

th O
wn

o
»

P oge—  wetd
;e 2

o

OO

=
o @

o"?
Go
S

A3

&
| 3¢ @

=%

To  Up b » 0
AS o th—< -
Lvae %!

IR Fwoer e
©0" » Ppa

o gen A NN
o 1= Opp®

w Op gy 0>

=% U= = osgghz » &

>

Q.

gn'Ow uyIaﬁ; »

g °O:
®0n

v

-3
5 @erosn

oo

& Ze v ggetigee o O

58. Jahrg. Nr. 12.

regelbaren 2500-p s-Gleichstrommotor mit 160 bis 320 U/min
Uber ein Vorgelege angetrieben. Die grofite Anlaufge-
schwindigkeit des Streifens betragt 7,9 m/s.

Die Arbeits- und Stutzwalzen der Vierwalzengeriste
haben Kegelrollenlager, die Zweiwalzenstreckgeriiste Kunst-
harzlager, das Stauchgerist mit waagerechten Walzen hat
Metallager. Alle Lager werden von einer einheitlichen Stelle
aus geschmiert.

Der Auslaufrollgang ist etwa 114 m lang. Die auf etwa
49 m Lange gewalzten Erzeugnisse flachen Querschnitts
werden am Ende des Rollganges durch sich hebende Platten
Uber die Oberkante der Rollen gehoben und von den Platten
durch besondere Vorrichtungen auf einen seitwarts aufge-
stellten Wagen gestapelt; dieser Wagen fahrt auf eine mit
zwei Gleisstrangen versehene Drehscheibe von 55 m Dmr.,
von der sie, nach dem Drehen der Scheibe um 900 in das
angrenzende Lagergebdude gelangen. Hier konnen die
Streifen auf finf Gruppen von Scheren und Dopplern zer-
teilt und die abgeteilten Bleche fir das Auswalzen auf Fein-
blechstrallen gedoppelt werden.

Vier andere Scheren kénnen die Streifen in Einzeltafeln
zerschneiden.

Zum Aufwickeln der Bandbleche zu Rollen kénnen zwei
Haspel in die Achse des Auslaufrollganges geschoben wer-
den; die Rollen werden von einem Kran in Wagen verladen,
die sie zur Beizerei bringen.

c) Durchlaufbeizen?).

Die von der 2030er Bandblechwalzstrafle kommenden
Rollen werden vor dem Kaltwalzen zu Fein- oder WeiRblech
mit 6- bis 15%iger Schwefelsdure bei 88 bis 93° gebeizt.
Hierzu dienen vier Durchlaufbeizen an der 2030er Band-
blechstralle und eine Durchlaufbeize von 900 mm Breite an
der 1065er BandblechstraBe. Von den vier erstgenannten
Beizen ist eine 2100 mm breit, die zweite 1800 mm und die
beiden anderen 900 mm breit. Die Durchlaufgeschwindig-
keit betragt 0,25 bis 0,88 m/s. Nach dem Beizen werden die
Bandbleche wieder zu Rollen gehaspelt.

AulRer diesen Beizanlagen sind noch funf andere Beizen,
wie Tauclikolben-Drehbeizen oder Schaukelbeizen, an ver-
schiedenen Stellen vorhanden.

d) Kaltwalzwerke fir Feinbleche.

Die auf gaselektrisch angetriebenen Schleppern von der
Beizerei herangeschafften Bandblechrollen werden im Kalt-
walzwerksgebdude abgeladen, einzeln auf die Rampen vor
den Kaltwalzwerken und von da in den vor diesen ange-
ordneten Rollenablaufbehélter geschafft. Die drei neuesten
Kaltwalzwerke erzeugen Bénder von 685 bis 2030 mm Breite
und 0,4 bis 1,6 mm Dicke, wobei der Druck 40 bis 65% be-
tragt, und umfassen folgende Stral3en:

1. Dreigerustige 2130er StraRe.

Die Geriste stehen hintereinander; Zahlentajel 5 gibt
Auskunft Gber MaRe der Walzen und Antriebsmotoren. Vor
den Geristen sind Bremsvorrichtungen zum Strammhalten
des Bandes angebracht. Das aus dem dritten Gerist kom-
mende Band wird auf einen zusammenklappbaren Haspel
aufgewickelt, der durch Druckwasser betétigte Hebe- und
Abstreifvorrichtungen hat. Die Zapfen der Stitzwalzen
liegen in geschlossenen Oelgleitlagern, die der Arbeitswalzcn
in Kegelrollenlagern; die Lager werden von einer einheit-
lichen Stelle aus geschmiert. Die Banddicke wird dauernd
durch eine elektrische Melvorrichtung gepruft.

2. Eingerustige 1825er UmkehrstraRe.

Das Bandblech geht zuerst durch eine Rollenricht-
maschine, dann unter einem Niederhalter in die Walzen und
7) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1441/42.
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wird darauf durch einen zusammenklappbaren Haspel auf-
gewickelt. Nach dem Umkehren der Walzrichtung wird das
Band auf eine Haspeltrommel aufgewickelt, die vor dem
GerUst angebracht ist; beim dritten Stich wird das Band
nach dem Walzen wieder auf den zusammenklappbaren
Haspel hinter dem Gerist aufgewickelt, usw. Die Bauart
der Walzenlagerung ist gleich der an der 2130er StraRe.

3. Eingeristige 2130er UmkehrstraBe.

Die Bauart dieses Walzgeriistes ist gleich der der beiden
vorbeschriebenen StralRen, bemerkenswert ist aber, dal die
Sténder des Gerustes aus dicken Blechplatten bestehen, die
nach dem Bearbeiten aufeinandergeschweif3t wurden8).

4. Vorrichtungen zum Zerteilen und Wiederauf-
haspeln.

Soll das Bandblech zu Tafeln zerschnitten werden, so
gehen die Bandblechrollen zu Maschinensatzen, die aus
einem Ablaufhaspel, Kreismesserbesdumscheren, trommel-
artiger fliegender Schere und Stapelvorrichtung bestehen;
die Auslaufgeschwindigkeit betrédgt etwa 2,53 m/s. Die
Tafeln haben 1500 bis 4300 mm Lé&nge und 500 bis 1930 mm
Breite. Andere aus Ablaufhaspel, Kreismesserbesdumschere
und zusammenklappbaren Aufwickelhaspeln bestehende
Maschinensétze dienen dazu, das Bandblech bis zu 2000 mm
Breite abzuhaspeln, an den Seiten zu besaumen und wieder
aufzuhaspeln bei einer Geschwindigkeit von 2,53 m/s.

e) Gluhofen fur Feinbleche.

Die zu gluhenden Bandblechrollen werden durch einen
Kran aufrecht auf den Lmtersatz eines Strahlheizrohr-
Haubengliihofens gestellt9).

Zum Glihen des Feinbleches in Tafeln oder Bollen sind 76
dieser Gluihdfen vorhanden, davon 22 mit waagerechten und
54 mit senkrechten Rohren, die auch mit Schutzgas arbeiten
kénnen und alle Temperaturmef3- und Aufschreibgerate
haben. VVorhanden sind: 10 Hauben 1875X 4470X 1875 mm3;
12 Hauben 2030x5330x2030 mm3; 25 Hauben 1330x4470
X1330 mm3; 29 Hauben 1520x5330x1520 mm3; an Unter-
sétzen 225 Stiick. Von der Gluherei gehen die Bandblech-
rollen oder Bleche zum Kaltnachwalzwerk.

Zum Normalgliihen dienen zwei Oefen von 2030 mm 1 W.
und 49 m Lange mit Scheibenrollenherden, die mit Naturgas
oder Oel geheizt werden. Die Durchlaufgeschwindigkeit be-
tragt 0,03 bis 0,08 m/s, die Leistung 160 t/24 h. Ein Blank-
glihofen mit elektrischer Widerstandsheizung mit einem
AnschluBwert von 2000 kVA von 2030 mm 1 W. und
701 m Lé&nge arbeitet mit Schutzgas; die Durchlaufge-
schwindigkeit ist 0,02 bis 0,18 m/s, die Leistung 60 t/h. Die
normalgegliihten Bleche gehen zu einer Tauchbeize, wo der
Zunder entfernt wird.

f) Kaltnachwalzwerke fir Feinbleche.

Diese stehen im Gebaude neben der Gliherei. Vorhanden
sind drei Vienvalzenwalzwerke mit Walzen von 500 und
1200 mm Dmr. sowie 2100 mm Ballenlange und zwei Vier-
walzenwalzwerke mit Walzen gleichen Durchmessers wie vor-
her, aber mit 1500 mm Ballenlédnge. Alle Geriste werden
durch je einen 400-PS-Motor angetrieben. Hinter den Kalt-
nachwalzgeristen werden die Tafeln zusatzlich durch Richt-
maschinen gerichtet. Ein Zweiwalzengerist mit Walzen von
800 mm Dmr. dient zum Kaltwalzen.

g) Feinblech-Warmwalzwerke.
Die Platinen kommen von den Halbzeugstrallen, die
Pakete fur starkere Feinblechnummern von der 1065er Band-
blechstral’e und die Bandblechrollen von der 2030er Band-

9) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 560.
* Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 972/73; 57 (1937) S.214/15.
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blechstralle. Die Rollen gehen zu einem Maschinensatz, der
aus einem Ablaufhaspel, Schere mit MefRvorrichtung und
Doppler besteht, und das Band in Einzelbleche oder Pakete
umwandeln kann.

Von den vierzehn mit Oel geheizten Durchlauféfen dienen
sechs zum Anwérmen der Platinen und acht fir die Pakete
oder Einzelbleche.

Zum Feinblechwalzen sind 14 Geriste vorhanden, davon
zwei Dreiwalzen- und vier Zweiwalzenvorgeriste, sowie
sieben Zweiwalzenfertiggeriste und ein Dreiwalzenfertig-
gerist. Je zwei Gruppen von vier Geristen werden durch
Seile von 1600-PS-Motoren angetrieben, eine dritte Gruppe
von vier Gerusten wird von einem 1700-PS-Motor mit un-
mittelbar an die Spindel gekuppeltem Vorgelege und die
vierte Gruppe mit zwei Gerusten in dhnlicher Weise ange-
trieben.

Alle Fertig- und ebenso die Dreiwalzenvorgeruste haben
mechanische Vorrichtungen auf der Vorder- und Schnapper-
seite.

Es werden gewdhnlich Bleche von 1,3 bis 0,16 mm Dicke
in Breiten bis zu 1215 mm und in Langen bis zu 2600 mm aus
legierten und unlegierten Stahlen erzeugt.

Zum Kisten-, Normal- und Blaugliihen sind Oefen ver-
schiedener Bauart vorhanden; der Ofen zum Blaugliihen
wird mit Oel beheizt.

Zum Kaltnachwalzen (Dressieren) vor dem Glihen dienen
sechs Zweiwalzengeriste und nach dem Glihen acht Gerdste,
die durch Motoren angetrieben werden.

Die 32 Kistenglihofen werden zum Teil mit Gas oder
Kohle oder auch mit Oel geheizt.

Zum Verzinken von Blechen von 455 bis 1520 mm Breite
und 0,3 bis 4,3 mm Dicke sind Beizen und acht Verzinkungs-
herde, zum Verbleien zwei Herde vorhanden, die samtlich
mit Gas beheizt werden.

h) Einrichtungen zum Fertigmachen der Feinbleche.

Hierfur sind zwei getrennte R&aume vorgesehen, je einer
fur kalt- und warmgewalzte Bleche.

Die in Rollen kaltgewalzten Bleche gehen zu Maschinen-
satzen, die sie abwickeln, mit einer Geschwindigkeit von
etwa 1,5 m/s auf fliegenden Scheren zerteilen und die Tafeln
aufstapeln. Dabei werden Bandblechrollen bis zu 2000 mm
Breite in Tafeln von 0,76 bis 4,2 m Ladnge nmgewandelt.

Auflerdem sind noch alle Einrichtungen zum Prifen,
Rollenrichten, Strecken und Nachschneiden der Bleche vor-
handen.

In ahnlicher Weise werden die warmgewalzten Bleche
behandelt,

i) Kaltwalzwerke fir WeiBblech.

Zahlentafel 6 gibt Auskunft Gber MaRe und Antriebs-
motoren dieser Walzwerke, die die von der Beizerei kommen-
den Bandblechrollen zu Bandern von 460 bis 940 mm Breite
und 0,8 bis 0,2 mm Dicke verarbeiten. Vorhanden sind:

1. Zwei Kaltwalzwerke mit funf hintereinander-
stehenden Gerdisten.

Die Walzwerke haben magnetische MeRgerdate zum
dauernden Angeben der Dicke. Die Zapfen der Stitzwalzen
liegen in geschlossenen Oelgleitlagern, die der Arbeitswalzen
in Kegelrollenlagern.

2. Zwei Umkehr-Walzgeriste.

Sowohl die Zapfen der Arbeits- als auch der Stiutzwalzen
liegen in Kegelrollenlagern.
k) Elektrolytische Putzvorrichtungen.
Die von vorgenannten Kaltwalzwerken kommenden
Bandblechrollen oder Streifen gehen zu acht elektrolytischen
Putzanlagen, wobei das Vorderende des ablaufenden Bandes
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an das Ende des vorhergehenden angeschweif3t ward und ein
fortlaufendes Band entsteht, das mit etwa 4,5 m/s unter
Brausen und Birsten gewaschen, in Behé&ltern mit elektro-
lytischer Lo6sung gereinigt und zwischen zusammenge-
drickten Rollen von anhaftender Flissigkeit befreit wird.
Hierauf wird die Schweinaht vor dem zusammenklappbaren
Haspel zum Wiederaufwickeln ausgeschnitten, und die Rollen
gehen jetzt zur Gluherei.
1) Glaherei.

Hier sind 40 6lgasbeheizte Strahlheizrohr-Haubenéfen
von 4930x4045x1930 mm mit 120 Untersatzen vorhanden,
wobei das Glihgut unter Schutzgas steht. Eine Ubliche
Ladung besteht aus 16 Rollen, die in zwei Reihen zu je zwei
Uibereinander angeordnet werden und ein Gewicht von etwa
361 haben, wenn die Rollen je 2268 kg wiegen. Die Glihzeit
dauert 18 bis 50 h bei einer Temperatur von 620 bis 730°.

m) Walzwerke zum Nachwalzen.

Zum Nachwalzen der geglihten Bandblechrollen stehen
sechs Walzgeriiste zur Verflgung. Geriste 1, 2, 4 und 6
haben Arbeitswalzen von 450 mm Dmr. und Stutzwalzen von
1060 mm Dmr. bei 1060 mm Ballenléange, die durch Motoren
von 150 PS bei einer Walzgeschwindigkeit von 2,03 m/s an-
getrieben werden; die zusammenklappbaren Haspel haben
Motoren von 125 PS. Gerust Nr. 3 hat Arbeitswalzen von
340 mm Dmr. und Stutzwalzen von 685 mm Dmr. bei
1060 mm Ballenldnge. Das Walzwerk Nr. 5 hat zwei hinter-
einanderstehende Geriiste mit Walzen und Austrittsge-
schwindigkeit wie die Gerlste 1, 2, 4 und 6.

n) Seherenhalle.

EIf Maschinensétze, bestehend aus Ablaufhaspeln, Kreis-
messer-Besaumscheren, fliegender Teilschere und Stapelvor-
richtung, dienen zum Verarbeiten der Rollen zu Tafeln von
410 bis 914 mm Breite und 410 bis 990 mm Lange. Die Blech-
stapel gehen entweder zur Weilbeize oder zum Kaltnach-
walzen zu einem Walzwerk, das aus drei hintereinander an-
geordneten Zweiwalzengeristen besteht; hier erhalten die
Tafeln drei Stiche und gehen dann zur Weibeize oder zur
Abteilung zum Fertigmachen der Schwarzbleche. Die in der
Weil3beize gebeizten Tafeln werden in Wasserbottiche ge-
steckt und dann der Verzinnerei zugefiihrt.

0) Weiblechwalzwerk.

Die von den Scheren und Dopplern der 1065er Strale
kommenden Viertafelpakete gehen zu 24 Durchlaufpaket-
warmofen, die mit Generatorgas beheizt werden. Je ein
Drehstrommotor von 1750 PS treibt eine der drei acht-
geristigen ZweiwalzenstralRen an, die Doppler und mecha-
nisclie\Vorrichtungen auf der Schnapperseite haben. Nach
dem Walzen, Stapeln, Abkuhlen, Scheren und Oeffnen der
Pakete gehen die Blechtafeln zur Beizerei, in der zwei Beiz-
mascliinen aufgestellt sind.

p) Nachwalzen und Glihen.

Nach dem Beizen werden die Bleche in Kisten gegliiht in
Oefen, die durch Naturgas beheizt werden; es sind auRer
einem Tunnelkistenglihofen noch finf andere Kammer-
kistenglihoéfen vorhanden.

Zum Nachwalzen sind 15 Walzwerke mit drei hinter-
einanderstehenden Gerusten und zwei Walzwerke mit zwei
hintereinanderstehenden Gerlsten, deren samtliche Gerdiste
zwei Walzen haben, in zwei Gruppen angeordnet, von denen
jede durch einen 750-PS-Motor angetrieben wird. Die eine
Gruppe hat sieben dreigerustige Walzwerke und die andere
Gruppe ebenfalls, aber auBerdem noch zwei zweigeristige
Walzwerke. Die Tafeln werden in den Walzwerken auf
mechanischem Wege zusammengepackt. Sie gehen hierauf
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unmittelbar zur Abteilung zum Fertigmachen der Schwarz-
bleche oder zu den WeiRRgliih6fen, die einen Tunnelofen und
vier Kammerkistenglihdfen umfassen. Dann gehen sie ent-
weder zur Abteilung zum Fertigmachen der Schwarzbleche
oder zur Weilbeize, von wo sie nach dem Beizen zur Ver-
zinnerei geschafft werden.

g) Verzinnerei und Ausleserdume.

In der Verzinnerei kdnnen nicht nur WeilRbleche durch
Eintauchen der Bleche in Zinn, sondern auch Mattbleche
durch Eintauchen in eine Blei-Zinn-Legierung hergestellt
werden. Es sind 19 Maschinen mit Walzen von 1900 mm
Lange, 23 Maschinen mit Walzen von 1625 mm Lé&nge und
eine Durchlaufmaschine mit Walzen von 1065 mm Léange
vorhanden.

Bandblechrollen kénnen in einer Durchlaufmaschine fur
Mattbleche mit Walzen von 1065 mm L&nge mit einem Ueber-
zug versehen werden; dabei wird das Band zuerst abge-
wickelt und geht dann durch das Bad, worauf es wieder auf-
gewickelt wird.

Die fertigen WeiRbleche gehen zum Ausleseraum, wo sie
besichtigt und in Weibleche I. und 1l. Wahl, ungentigend
verzinnte und Ausschuf3bleche ausgelesen werden; die un-
genugend verzinnten Bleche werden nochmals verzinnt.

r) Abteilung zum Fertigmachen der Schwarzbleche.

Hier koénnen die Tafeln nachgeschnitten, ge6lt, auf
Rollenrichtmaschinen geglattet, mit Kreismesserscheren ge-
spaltet und ausgelesen werden.

s) Brennstoffe.
Sechs verschiedene Brennstoffarten werden in den Fein-

und WeiRblechwalzwerken verwendet. Kohle dient zum
Heizen in zwei Kesselhdusern, zur Gaserzeugung in drei Gas-
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erzeugeranlagen und zum Heizen von Glihofen. Das
Generatorgas wird fir die Warmdfen der 2030er und
1065er Bandblechstralen und fir die Oefen der Weil3blech-
WarmwalzstraBen verwendet. Das Naturgas dient zum
Heizen der Kammer-Kistengliihdfen, der Unterbrenner an
den Oefen der 1065er BandblechstraRe sowie der Tunnel- und
der Normalglihofen. Das Oelgas kommt von den Oel-
raffinerien der Umgegend und wird mit Luft gemischt den
Strahlheizrohr-Haubengliihéfen, den Verzinnmaschinen und
den Verzinkungskesseln zugefihrt. Koksofengas dient
nur zur Herstellung von Schutzgas. Leichte und schwere
Brenndle werden an den Sturzen- und Paketwarmofen,
Gluhofen usw. verwendet.
t) Dampf- und Drucklufterzeugung.

Vier Kesselanlagen erzeugen den Dampf fur die ver-
schiedensten Zwecke im Fein- und WeiRblechwalzwerk sowie
auch zum Erzeugen von Strom fur Bereitschaftsanlagen, und
zwanzig Luftverdichter stehen fir die Lieferung von Druck-
luft zur Verfligung.

u) Nebenbetriebe.

Die Nebenbetriebe umfassen alle zur Instandhaltung der
Erzeugungsbetriebe nétigen Einrichtungen, wie mechanische
und elektrische Werkstatten, Blechschmiede, Schweilerei,
Kraftbetriebe, Rohrleitungsbau, Maurer, Schreinerei, Gleis-
unterhaltung usw.

Zusammenfassung.

Die Hochofen-, Stahl- und Walzwerks- sowie die Kokerei-
anlagen der Gary-Werke werden beschrieben und zum Teil
durch GrundriBplane erlautert, wobei besonders Uber die
neueren Bandblechstralen und Kaltwalzwerke fur Fein- und
Weiltbleche eingehendere Angaben gemacht werden.

Heinrich Fey.

Umschau.

Fortschritte in der Schweif3technik im zweiten
Halbjahr 1937.

1. EinfluR des Werkstoffes.

Das SchweiBen hochlegierter St&hle ist nach wie vor von
praktischer Bedeutung. In dieser Beziehung ist das Schweien
von Manganhartstahl, worliber B. H. Paynel) berichtet,
eines der schwierigsten Gebiete. Die vielgestaltige Verwendung von
Manganhartstahl bedingt eine entsprechende Einstellung auf den
Verwendungszweck. Wahrend man friher einen dem Grundwerk-
stoff gleichen Zusatzwerkstoff verwendete, wird heute ein Mangan-
hartstahl mit Nickelzusatz bis zu etwa 5 % benutzt, der hinsicht-
lich der RiBgefahr weniger empfindlich ist. Mit Ricksicht auf den
hohen Ausdehnungskoeffizienten austenitischer Stdhle ist eine
UberméRige Erwdrmung des Grundwerkstoffes zu vermeiden, da
die Spannungen mit der Erw&rmung zunehmen und die RiR-
neigung vergroBern. Aus diesem Grunde wird die Lichtbogen-
schweiung der Gasschmelzschweiung vorgezogen. Umhillte
Elektroden sind nicht zweckdienlich oder aber mit einer méglichst
dinnen Umhillung zu verwenden. AnschlieBend an das Schweilen,
das unter langsamer pendelférmiger Bewegung vor sich geht, muf
die Naht bis zum Erkalten kraftig gehammert werden, um die
auftretenden Spannungen auszugleichen. Es ist zweckmaRig,
jeweils nur eine halbe Elektrode zu verschweiflen. Risse in GufR-
stiicken sollen mit der Flamme ausgebrannt werden. Das RiBende
ist notigenfalls durch ein gebohrtes oder gebranntes Loch gegen
weiteres Einreiflen zu sichern.

Im Zusammenhang mit dem Schiffbau untersucht H. Du-
tilleul? die Frage der SchweiRbarkeit von Stdhlen mit
50 und 60 kg/mm2 Festigkeit. Nach seiner Ansicht ist die
Biegeprobe zur Beurteilung der SchweilRbarkeit geeignet, und
zwar soll ein Schaubild tUber die Biegelast aufgenommen werden,
aus dessen Verlauf Rickschlusse auf die SchweilRbarkeit gezogen
werden konnen. Es ist selbstverstandlich, daR die Form des
Schaubildes durch den ersten Anri und seine Form beeinfluft
wird, so dall dieses Verfahren keinen groReren Wert besitzt als der

* Weid. Engr. 22 (1937) Nr. 7, S. 24/26.
2 Bull, techn. Bur. Veritas 19 (1937) Nr. 1, S. 4/7.

Biegewinkel selbst. Der Kerbschlagprobe weist H. Dutilleul in
diesem Zusammenhange grofe Bedeutung bei. Zwischen der
SchweiBbarkeit und der Dehnung scheint keine Verbindung zu
bestehen, obwohl bei St 50 vielfach ein Stahl mit schlechter
SchweiBbarkeit auch eine geringe Dehnung aufwies. Weiterhin
zeigt der Verfasser, da auch die Zugfestigkeit keinen Zusammen-
hang mit der SchweilRbarkeit hat. Entscheidend ist lediglich, auf
welchem Wege man eine hohe Festigkeit erreicht. Kohlenstoff und
Chrom in héheren Gehalten sollen schéadlich fur die SchweiRbarkeit
sein, wéhrend sich Nickel und in geringerem Male Mangan ginstig
auswirken. Die gleichen Feststellungen und Erkenntnisse liegen
der Entwicklung der deutschen Baustdhle St 52 zugrunde.
Untersuchungen von grundlegender Bedeutung uber die
Schweilbedingungen und Verhdltnisse bei hoherge-
kohlten Stdhlen wurden von E. Stursbergd) durchgefihrt.
Die Arbeiten erstreckten sich auf die Verbindungsschweifung und
auf Einschmelzversuche zur Prifung des metallurgischen Ver-
héltnisses zwischen Grund- und Zusatzwerkstoff. Als Grundwerk-
stoff lagen Stdhle mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,35 bzw. 0,38
und 0,08 % vor, die mit vier unlegierten Drahten mit steigendem
Kohlenstoffgehalt bis zu 0,58 %, sowie mit mangan-, nickel-
molybdan- und chrom-nickel-legierten SchweiRdréahten geschweiflt
wurden. Die Untersuchungen uber die Gite der Schweiflnaht
wurden bei einem Verhdltnis von Sauerstoff zu Azetylen von 0,8,
0,9, 0,95, 1,0, 1,1, 1,2, 1,4 und 1,6 angestellt und ergaben folgende
Feststellungen: Eine neutrale Flammeneinstellung in bezug auf
den Grundwerkstoff wird nicht immer bei einem Mischungs-
verhdltnis 1:1 erzielt, sondern ist von der Zusammensetzung des
Grundwerkstoffes abhangig. Bei hohergekohlten Stdhlen muR,
um in der SchweilRnaht eine dem Grundwerkstoff &hnliche Zu-
sammensetzung zu erzielen, mit Azetylenuberschul geschweifit
werden, dessen Hohe von dem erforderlichen Kohlenstoffgehalt
abhangt. Die Prifung der Festigkeitseigenschaften zeigte, daR
sowohl bei Ubermé&Rigem Azetylenanteil als auch bei Sauerstoff-
tiberschuf die Festigkeit, Dehnung und Kerbzahigkeit abnehmen.
Die héchsten ZerreiRwerte wurden sowohl bei unlegiertem als auch
bei legiertem Zusatz Werkstoff mit Azetylentberschufl (Sauerstoff-

3) Autogene MetaUbearb. 30 (1937) S. 353/61 u. 369/80.
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Azetylen-Verhéltnis 0,95) erzielt. Bei unlegierten Zusatzdrahten
ist jedoch der erforderliche Kohlenstoffgehalt hoher als hei
legierten. Umgekehrt liegen die Verhéltnisse hei der Biegedehnung
und der Kerbzahigkeit, wo sich ein geringfiigiger Sauerstoffiber-
schufl von 5 bis 10 % ginstig auswirkt. Bei legierten Werkstoffen
vermutet Stursberg, daR bei einem bestimmten Sauerstoffgehalt
nur ein gewisser Kohlenstoffgehalt erreicht wird, bei dem alsdann
nur noch die Legierungselemente abbrennen. Dies trifft besonders
fur Silizium- und manganlegierte Schweildrahte zu. Allgemein
werden in jeder Hinsicht bei einem Verhaltnis von Sauerstoff zu
Azetylen von 0,95 bis 1,05 die besten Werte erreicht, und zwar
liegen die legierten Dréhte vorwiegend auf der Sauerstoffseite.
Die SchweiBverbindung ist nach Stursberg um so besser, je gleich-
maRiger der Harteverlauf Gber Schweife und Grundwerkstoff ist.
Grundsatzlich ist zu folgern, daR sich unlegierte Stdhle bis zu
0,35 % Ceinwandfrei schweilen lassen, wobei legierte Zusatzdréhte
(chrom-nickel- oder manganlegierte) am gunstigsten abschneiden.
Weiterhin stellte Stursberg fest, da die Badunruhe, verbunden
mit starkem Spritzen, nicht nur der Entwicklung von Wasser-
dampf zuzuschreiben ist, sondern auch durch Eisenoxyd-Eisen-
karbid-Umsetzungen verursacht wird. Bei unsilizierten und
manganarmen Zusatzwerkstoffen umschlieBt eine milchigtribe
Haut den Eisentropfen, wéhrend sich hei Anwesenheit von ge-
nugend Silizium und Mangan ortliche Schlackenansammlungen
bilden, das Eisenbad selbst aber klar bleibt.

H.Hougardy4) behandeltdie SchweilRbarkeitdernicht-
rostenden Stdhle, und zwar der ferritisch-martensitischen und
der austenitischen Stdhle. Ueber die austenitischen Stahle und die
hier auftretenden Erscheinungen ist an dieser Stelle schon mehr-
fach berichtet worden, insbesondere Uber die interkristalline
Korrosion und ihre Beseitigung durch Zusatz von Niob und Tantal.
Viele auf der Grundlage des Chroms aufgebaute ferritische Stahle
neigen oberhalb 500° zur Kornvergréberung, die mit einer Ver-
sprodung des Werkstoffes verbunden ist. Temperaturen von mehr
als 500° jedoch werden bei allen Schweifverfahren in und neben
der Naht erreicht. Durch Zusatz von Molybdan ist es moglich,
dieses Kornwachstum in starkerem MaBe zu unterdriicken. Fir
alle rostfreien Stdhle lassen sich die gebréuchlichen Schmelz-
schweiBverfahren anwenden. Bei der Gasschmelzschweifung muf
mit Ricksicht auf den Korrosionswiderstand sowohl Gas- als auch
LuftiberschuB vermieden werden. Bei der Lichtbogenschweifung
ist der Zutritt von Luft weitgehend auszuschalten und die Strom-
starke sorgféltig zu wéhlen. Ein Hdmmern der Schweinaht kann
schadlich wirken.

2. Arbeitsverfahren.

Im Zusammenhang mit Versuchen zur Kesselschweiung
mittels Lichtbogen- und Gasschmelzschweiung wird von R.
Rist6) ein neues Schweilverfahren erwahnt, das in Amerika
angewendet worden ist. In die SchweifRnaht wird ein Schweil-
pulver eingebracht und mit blanken Elektroden geschweifit. Die
Wirkung ist die gleiche wie bei der Verwendung umhiliter Elek-
troden. Es scheint sich jedoch nicht um ein reines Lichtbogen-
schweilRverfahren zu handeln, sondern durch KurzschlufR mit einer
Metallkugel wird zunédchst die Schlacke verflissigt, welche dann
das Abschmelzen des Drahtes und die Bindung mit den Réndern
des Grundwerkstoffes bewirkt. Die nicht geschmolzene Schlacke
wird wieder abgesaugt. Bei dem vom Verfasser angefiihrten
Beispiel wurde ein Werkstoff von 50 mm Dicke mit einem Schweif-
draht von 12 mm Dmr. geschweiflt. Ueber die Bewéhrung des
Verfahrens und die erreichbaren Gutewerte werden jedoch keine
Angaben gemacht.

In einem fruheren Bericht6) ist von C. F. Keel iber die
sogenannte aktivierte autogene Schweiung Mitteilung
gemacht worden. In einer weiteren Arbeit7) geht er auf die
Elammeneinstellung und den Zusatzwerkstoff ein. An
Hand theoretischer Ueberlegungen beweist C. F. Keel, daR bei
einem Sauerstoffiberschuf von 25 % bzw. 10 % und einem ge-
niigenden Gehalt an Silizium und Aluminium eine oxydierende
Flammeneinstellung keine Nachteile im Gefolge hat. Anderseits
erreicht man aber dadurch eine wesentlich héhere Schweif-
geschwindigkeit. Versuche an einem Stahl hoherer Festigkeit
ergaben jedoch, daB bei oxydierender Elammeneinstellung nicht
nur der Abbrand an Silizium und Aluminium, sondern auch an
Kohlenstoff und Mangan wesentlich héher als bei Gblicher Flam-
meneinstellung ist und man darum wahrscheinlich auch mit einem
héheren Gehalt an Eisenoxyd zu rechnen hat. Trotzdem erzielte
Keel mit oxydierender Flamme etwa die gleichen Eigenschaften

4) Autogene Metallbearb. 30 (1937) S. 223/27.

6) Z. bayer. Rev.-Ver. 41 (1937) S. 165/68.

6) Z. SchweilStechn. 26 (1936) S. 258/64; vgl. Stahl u. Eisen
57 (1937) S. 211.

7 Z. Schweitechn. 27 (1937) S. 168/76.
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wie mit Ublicher Elammeneinstellung. Als Zusatzwerkstoff ver-
wendete er einen Draht mit 0,27 % C, 0,80 % Mn, 0,25 % Si,
0,20 % Al und erreichte eine Zugfestigkeit an eingeschnirten
Probestdben von 62,4 kg/mm2 bei 10 % Sauerstoffiiberschuf.

Die ausgedehnte Anwendung plattierter Stahle im chemischen
Geratebau hat Versuchezum Brennschneiden nichtrostender
W erkstoffe und nickelplattierter St&hle angeregt, die
nach einem Bericht von H. V. Inskeep8) erfolgreich durchgefihrt
wurden. Wahrend man bisher die plattierte Schicht einschnitt
und in dem Schnitt alsdann den Brennschnitt ansetzte, geht man
nunmehr umgekehrt vor, ohne daR ein EinSchneiden der plattierten
Schicht notwendig ist. Der Brennschnitt erfolgt von der unlegierten
Stahlseite her, wobei jedoch besondere Arbeitsregeln anzuwenden
sind. Der Schneidbrenner ist in der Schnittrichtung um einen
Winkel von 10° zu neigen, wodurch bewirkt wird, da zunachst
unlegierter Werkstoff geschnitten wird, wobei die entstehenden
Schlacken und Reste an Eisen das Schneiden der plattierten
Schicht erméglichen. Die Schneiddiise sowie der Sauerstoffdruck
mussen gegenliber dem Brennschnitt an Stahl erhdht, die Schnitt-
geschwindigkeit dagegen verringert werden. Diese Regeln gelten
sowohl fir Hand- als auch Maschinenschnitt. Beim Abreien des
Schnittes muR der gleicheGrundsatz wie heim Beginn des Schnittes
gelten und daher der Neigungswinkel zun&chst vergroBert werden.
Diese Arbeitsweise gilt allerdings nur bei einseitig plattierten
Stéhlen, wahrend bei doppelt plattierten Stdhlen auf einer Seite
wie friher ein mechanischer Einschnitt erforderlich sein wird. Die
Versuche ergaben ferner, dal bei korrosionsfesten Stdhlen, die
keine Titan- oder Niobzusédtze enthalten, durch den Brennschnitt
eine geringfiigige Abnahme der Korrosionsbestdndigkeit zu ver-
zeichnen ist. Eine Aufnahme von Kohlenstoff oder Eisen wurde
allerdings nicht festgestellt.

F. Golling und P. Tulacz9) entwickelten einen geschweil3-

ten Schienenstol, bei dem der Schienenkopf vom Steg an ge-
schweiflt, der Schienenfu dagegen durch ein ihn umfassendes
angeschweifltes Blech gesichert wurde. Diese Verbindung zeigte
zwar gute Ergebnisse bei schlagartiger Beanspruchung, jedoch
ergabeh sich im Betrieb Risse im Schienenkopf, die auf Dauer-
beanspruchung zurickzufiihren waren. Aus diesem Grunde
anderte man die Verbindung derart ab, daR man auch die Stege
durch SchweifRen von zwei Seiten verband und den FuR durch eine
gleiche abgeschragte Lasche verstarkte. Diese Verbindungsart hat
sich im Betrieb bewahrt. Die Verfasser weisen ausdricklich darauf
hin, daB es unzweckmaRig ist, die Verbindung zu sehr zu versteifen,
da dann die Gefahr besteht, daB die Schiene neben der Schweil3-
verbindung um so leichter zu Bruch geht. Eine Zusammenstellung
gibt die Strecken an, die seit 1934 in Polen und Ungarn geschweif3t
worden sind. Von diesen aluminothermisch, mittels Lichtbogen-
und Gasschmelzschweifung hergestellten StoRen zeigt die Gas-
schmelzschweiBung die geringste Bruchzahl, und zwar ist der
Anteil bei der aluminothermischen Schweifung 0,8 %, bei Licht-
bogenschweiflung 6,8% und bei der Gasschmelzschweifung 0,45%.

W. Ahlertl0) beschreibt ein neues Verfahren zur
SchweiBung von SchienenstdfRen, das sich vor allem fir
hochverschleiffeste Schienenwerkstoffe eignen soll. Wahrend die
Stahlthermitschweifung bei hoher Festigkeit infolge zu groRRer
Sprodigkeit keine vollkommene Sicherheit bietet und die soge-
nannte ,kombinierte Thermitschweifung*, bei der die Kdopfe
durch PreRschweifung, Steg und FuR dagegen durch Thermit-
schweiung verbunden werden, infolge schlechter Bindung fur
Stahle hoher Festigkeit angeblich ungeeignet ist, soll der Vorteil
des neuen Verfahrens in einer gleichméRigen Verbindung des
Schienenkopfes bestehen. Zu diesem Zweck wird der Schienenkopf
bis zu einem Gebiet erhitzt, in dem der Stahl zum Teil fliissig, zum
Teil kristallformig vorliegt (zwischen Liquidus- und Soliduslinie
des Eisen-Kohlenstoff-Systems), mit einer Schutzhaube versehen
und die ganze Verbindung alsdann mit Thermitstahl umgossen.
Hierauf wird die Verbindung gestaucht und nach dem Erkalten
des Schienenkopfes von Gberschiissigem Thermitstahl gesdubert.
Untersuchungen derart hergestellter Schienenverbindungen er-
wiesen sich hinsichtlich der Oberflachenhérte als gleichméRig und
in der Festigkeit als einwandfrei. Es ist jedoch anzunehmen, daf}
sich bei der Anwendung der Abschmelzschweifung dieses ver-
wickelte, mit der Thermitschweifung verbundene Verfahren ver-
meiden laRt.

H. Frankenbusch1l) behandelt ausfihrlich die Ausbes-
serungsmoglichkeit von Schienen, Weichen und Herz-

8) J. Amer. Weid. Soc. 36 (1937) Nr. 8, S. 2/5.

9) Proc. 12th Intern. Congr. Acetylene, Oxy-Acetylene
Weid, and Allied Industr. London 1936, Bd. 6, S. 1373/78.

10) Org. Fortschr. Eisenbahnw. 92 (1937) S. 222/25.

n) Forsch.-Arb. a. d. Geb. des SchweiBens und Schneidens
mit Sauerstoff und Azetylen, 12. F. (Halle: C. Marhold 1937)
S. 33/45.
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stiicken, wobei er von den Fehlern an Schienen, wie Rissen, Aus-
blatterung, Ausbrechungen am Schienenende, ausgeht. Ausfihr-
lich wird dann die Ausbesserung von Herzstiicken und Weichen-
zungen beschrieben. Entsprechend dem zunehmenden Querschnitt
bei Herzsticken und Schienenzungen muf die Brennerstérke
richtig gewahlt werden, um gute Uebergénge zu erzielen, und um
Kaltschweilstellen sowie ein Ueberlaufen des Schweilgutes an
den Randern zu vermeiden. Den Zusatzwerkstoff muf man in
jedem Falle der Héarte des Schienenwerkstoffes anpassen. Bei zu
weichem Schweillgut entstehen Schlagstellen in der Auftrag-
schweiung, bei zu hartem vor und hinter der Schweiung. Fir
deutsche Verhéltnisse kommt man im allgemeinen mit einem
Schweifldraht GA 3 mit 0,8 bis 0,85 % C, 0,20 % Si, 0,40 % Mn
und 0,4 % Cr aus. Die gleiche Bedeutung wie dem Auftragen in
der Hohe kommt dem seitlichen Auftrdgen, insbesondere an
Flugelschienen und Herzstiicken, zu. Unter Umstdnden muf man
dabei mit einem Sonderbrenner schweilen. AnschlieBend an das
Schweillen folgt das Abgraten und Formen der Auftragschweif3-
stellen, das mit gréRter Sorgfalt zu erfolgen hat. Die wirtschaft-
liche Bedeutung dieser Schweiung geht daraus hervor, daf zur
Ausbesserung eines Herzstiickes von rd. 450 kg Gewicht nur etwa
3 kg Zusatzwerkstoff erforderlich sind und ausgebesserte Schienen
neuen nur unbedeutend unterlegen sind.

Ein HandschweiBgerdat fiur Kohlelichtbogen, das
gewissermalen als Ersatz fir selbsttdtige LangnahtschweiB-
maschinen gedacht ist, wird von E. T hiem er12) beschrieben. Das
Gerét besteht aus einem wassergekiihlten Kohlehalter, der mit
einer ebenfalls gekihlten Blasspule versehen ist. Der Schweiller
wird gegen die starke Warmeentwicklung bei der Kohlelichtbogen-
schweiung durch einen langen mit einem Schild versehenen
Halter geschitzt. Das Gewicht des Schweilkopfes kann durch
eine entsprechende Aufh&ngung ausgeglichen werden. Bei Ver-
wendung geeigneter Schwei3pasten lassen sich einwandfreie Ver-
bindungen von hoher Giite herstellen.

3. Prifverfahren.

Die Verteilung der Begleitelemente des Eisens in
SchweiBverbindungen ist fur die Eigenschaften der Ver-
bindungen von maBgebender Bedeutung. A. M. Portevin und
A. Leroy13)fuhrten Versuche durch, die, wenn sie auch noch nicht
abgeschlossen sind, ein geeignetes Verfahren zur Untersuchung
Uber die Verteilung der Elemente ergeben. Zu diesem Zweck
werden aus der Schweinaht mit einer Sondermaschine Proben
bis zu 10 mg Gewicht herausgedreht und durch titrimetrische oder
kolorimetrische Verfahren untersucht. Bisher gelang es, an der-
artigen Proben Mangan und Chrom bis auf 0,01 %, Phosphor und
Schwefel bis auf 0,001 % zu bestimmen. An einer gasschmelz-
geschweilten Naht, die mit einem Schweifdraht mit 0,48 % C,
0,20 % Si, 1,10 % Mn, 0,015 % P, 0,016 % S hergestellt worden
war, ergab sich eine sehr unregelméafige Manganverteilung. In der
Schweinaht selbst wurden 0,76 bis 0,85 % Mn gefunden, wéhrend
in der Uebergangszone Gehalte zwischen 0,9 und 1,10 % Vorlagen.
Nach dem dblichen Verfahren wurden in der Schweinaht
0,81% Mn festgestellt.

Der Zusammenhang zwischen der Kehlnahtdicke
und Nahtfestigkeit wird von H. Koch14)an Kreuzproben nach
DIN 4100 bei der laufenden SchweiBerprifung untersucht. Er
stellte fest, daB die SchweiBnahtfestigkeit mit zunehmender Naht-
dicke nahezu geradlinig abnimmt. Wahrend H. Koch diese Er-
scheinung auf den mit wachsender Kehlnahtdicke geringeren Ein-
brand zuriickfuhrt, ist der Berichterstatter der Ansicht, dal neben
diesem zweifellos wichtigen EinfluR die Form der Kehlnaht
wichtiger ist, und zwar tragen bei stark gewdlbten Né&hten die
auBeren Teile erst hei einer starken Verformung der Naht, wobei
jedoch gleichzeitig eine erhebliche Biegespannung auftritt. Weiter
stellte H. Koch fest, dal bei kleinen Unterschieden in der Dicke
der beiden tragenden Néhte kein merklicher EinfluR auf die Naht-
festigkeit ausgeibt wird, dal aber bei einem Unterschied von mehr
als 1,5 mm die Nahtfestigkeit abfallt. Dieser EinfluB ist bei St 37
stérker als bei St 52.

4. Eigenschaften der SchweiBung..
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Zusatzwerkstoff den Anforderungen trotz teilweise guter Festig-
keitseigenschaften nicht entspricht. Fir Silizium-Mangan-Stahl
wurden gute Eigenschaften mit einem ZusatzWerkstoff folgender
Zusammensetzung erzielt: 0,14% C, 0,40% Si, 1,00% Mn,
0,80 % Ni, 0,10% Cr und 0,40 % Cu, wéahrend sich ein Zusatz-
werkstoff mit 0,15 % C, 0,42 % Si, 0,45 % Mn, 0,77 % Cr und
0,46 % Mo fir Molybdanstahl als geeignet erwies. Im ungeglihten
Zustand lagen die Streckgrenze und Zugfestigkeit zwar ginstig,
dagegen war die Kerbzahigkeit verhaltnisméRig niedrig. Durch
Gluhen wurden allgemein gunstigere Werte erzielt. Ein Glihen
und Hammern der Proben ergab nach Czternasty unglinstigere
Werte, was den Angaben von A. M atting und H. O tte 16) wider-
spricht. Die Warmstreckgrenze verlief bei hoheren Temperaturen
im gleichen Sinne wie beim Grundwerkstoff, jedoch verhielt sich
die SchweiRe etwas ginstiger. Versuche an Kupfer-Molybdéan-
und Chrom-Molybdan-Stahlrohren zeigten bei einem dem Grund-
werkstoff gleichen Zusatzwerkstoff gute Ergebnisse. Lediglich die
Dehngeschwindigkeit war beim Dauerstandversuch in der Schweif3-
naht hoher als im Grundwerkstoff. Die auch an ungegliihten
Rohren bei Kupfer-Molybdan-Stahl festgestellten Eigenschaften
rechtfertigen die Schweillung der Rohre an der Baustelle, was bei
Chrom-Molybdén-Stahl infolge der Neigung zur Lufthartung
nicht ratsam erscheint. Auf einige merkwirdige Feststellungen sei
kurz hingewiesen. Wadéhrend der Verfasser bei Silizium-Mangan-
Stahl einen starken Abbrand an Silizium und Mangan fand, nahm
der Kohlenstoffgehalt zu. Umgekehrt wurde bei Kupfer-Molybdén-
Stahl ein starker Kohlenstoffabbrand und kein nennenswerter
Abbrand an Mangan und Silizium gefunden. Es ist nicht anzu-
nehmen, dal diese Erscheinungen mit dem Stahl irgendwie im
Zusammenhang stehen. Weiterhin spricht die Tatsache, dafl das
verwendete Kupfer-Molybdén-Blech von 30 mm Dicke bei
43 kg/mm2 Zugfestigkeit in zwei Fallen bei geringen Biegewinkeln
im ungeschweiflten Zustand brach, nicht fir die Gite des den
Untersuchungen zugrunde liegenden Werkstoffes.

Die Méglichkeit, brenngeschnittene Kanten ohne
Nachbearbeitung im Kesselbau zu verwenden, unter-
suchte R. HeRler17). Auf Grund von Verhandlungen mit behdrd-
lichen Stellen erstreckten sich die Versuche bei einer Firma auf
ein Kesselblech M I, bei einer anderen auf ein Blech M 11, aus denen
Zerreillproben, Kalthiegeproben, Kerbschlagproben, Gefligeproben,
Streifen fur Lochversuche und Nietversuche in der Weise ent-
nommen wurden, daB sie unter dem EinfluR der Warmezone
standen. Daneben war der Nachweis zu erbringen, dal Stemm-
kanten mit der gleichen Schélle wie bei spanabhebenden Verfahren
hergestellt werden kénnen. Alle Proben wurden vorschriftsgeman
mindestens 14 Tage gelagert, um etwa auftretende Alterungs-
erscheinungen mit zu erfassen. Bei dem Blech M | wurde eine
leichte Zunahme der Streckgrenze und Zugfestigkeit bei einer
gleichzeitigen geringfugigen Abnahme der Dehnung und Ein-
schnirung nach dem Brennschnitt ermittelt. Praktische Unter-
schiede im Biegewinkel ergaben sich zwischen gebrannten und
gehobelten Proben nicht; im Mittel war die Biegedehnung bei
Brennschnitt etwas hdher als bei bearbeiteten Proben. Die Kerb-
zéhigkeit nahm durch den Brennschnitt um etwa 2 mkg/cm2 ab.
Auch Dornversuche an einerseits gebrannten und anderseits ge-
hobelten Proben ergaben keinerlei Anrisse. Die an dem Blech M I1
ermittelten Wertel8) entsprachen mit wenigen Ausnahmen den
Versuchen an dem Blech M I. Allerdings wurde durch Brenn-
schnitt mit Azetylen und mit Wasserstoff neben der Streckgrenze
und Zugfestigkeit auch die Dehnung und Einschnirung erhéht.
Die gleiche Feststellung wurde an Kerbschlagproben gemacht,
bei denen durch Brennschnitt mit Azetylen die Kerbzahigkeit
leicht, mit Wasserstoff sogar auBerordentlich stark gesteigert
wurde. Zusammenfassend ist aus beiden Versuchen zu entnehmen,
dal bei einwandfreiem Brennschnitt, d. h. geringfugigen Ein-
kerbungen, eine Beeintrdchtigung der Gutewerte bei einem un-
legierten Werkstoff bis zu 0,18 % C nicht zu erwarten ist. Auch
das Nieten und Verstemmen 1&Rt sich in der gleichen Weise durch-
fihren wie bei Blechen, die mit spanabhebenden Mitteln be-
arbeitet wurden.

R. Diumpelmannl9)

bestimmte die Aenderung der

G. Czternasty 15 untersuchte die GasschmelzschweifbarFestigkeitseigenschaften von St 52 mit0,12% C, 0,62% Si,

keit der fur den Kesselwerkbau als Bleche wichtigen Werkstoffe
Silizium-Mangan-Stahl und Kupfer-Molybdéan-Stahl der
Festigkeitsstufe Il und der flirUeberhitzerrohre in Frage kommen-
den Werkstoffe Kupfer-Molybdé&n-Stahl und Chrom-Molybdéan-
Stahl. Es wurde festgestellt, daR ein dem Blechwerkstoff gleicher

12) Elektroschweilg. 8 (1937) S. 131/33.

13) Proc. 12th Intern. Congr. Acetylene, Oxy-Acetylene
Weid, and Allied Industr. London 1936, Bd. 3, S. 590/94.

14) Elektroschweillg. 8 (1937) S. 111/12.

15 Autogene Metallbearb. 30 (1937) S. 337/46.

1,00% Mn, 0,26 % Cu nach dem Schneiden mit Azetylen,
W asserstoff und Leuchtgas. Gegeniiber gefrasten Proben
ergab sich bei Blechdicken von 10, 20, 30 und 40 mm eine gering-
fugige Zugfestigkeits- und Streckgrenzensteigerung. Aenderun-

16) Autogene Metallbearb. 29 (1936) S. 289/95; vgl. Stahl u.
Eisen 57 (1937) S. 211.

17) Wéarme 60 (1937) S. 137/48.

18) R. Dimpelmann: Autogene Metallbearb. 30 (1937
S. 49/52.

190 Autogene Metallbearb. 30 (1937) S. 219/23.
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gen in der Dehnung und Einschnirung waren ebensowenig wie in
der Kerbzahigkeit festzustellen. Biegeproben an 30 mm dicken
Platten lieRen sich parallel zur Walzrichtung um 180° biegen und
falten. Quer zur Walzrichtung ergaben einige Proben beim Falten
leichte Anrisse. Die geschnittenen Flachen zeigten im unbehandel-
ten Zustand eine Héartesteigerung von 30 bis 50 Brinelleinheiten.
Durch Polieren nahm die Héarte in erheblichem MaRe ab und zeigte
nach dem Abhobeln von 1,5 mm den gleichen Wert wie der Grund-
werkstoff. Die verwendeten Heizgase unterschieden sich in ihrer
Wirkung nur in geringem AusmaR. Die Werte deuten aber darauf
hin, dal Wasserstoff etwas starker auf den Brennschnitt einwirkt
als Azetylen und Leuchtgas.

J. B. Arnold2) beschreibt Schneidarbeiten unter
W asser an einem Wehr, die in verschiedener Tiefe vorgenommen
werden muften. Schwierigkeiten traten bei Verwendung von
Azetylen als Heizgas durch die Bildung von Kohlenoxyd und das
Ruckschlagen der Flamme auf. Deshalb entschied man sich
schlieBlich fiir Wasserstoff. WEitere Schwierigkeiten ergaben sich
in der Flammeneinstellung bei Tiefen von tber 16 m, und zwar
war es zunéchst nicht maglich, mit dem der Tiefe entsprechenden
Druck die Flamme Uber Wasser zu zinden. Die Zusammen-
stellung der Ergebnisse 148t nicht eindeutig erkennen, ob sich mit
zunehmender Tiefe der Gasverbrauch andert, lediglich zeigte sich
bei Tiefen Gber 17 m ein starker Anstieg im Bedarf an Sauerstoff
und Wasserstoff. Das Verhdltnis Wasserstoff zu Sauerstoff der
Heizflamme schwankte zwischen 3,4 und 3,7, zeigte also keine
Abhéangigkeit von dem statischen Wasserdruck.

Y.Mercier2l) vergleichtan einem weichen Baustahl die
Ergebnisse, die bei der Links-, Rechts- und Doppel-
naht-GasschmelzschweiBung unter Anwendung Ublicher
Schweilbedingungen erzielt werden. Danach verhalten sich in
Uebereinstimmung mit den Erfahrungen in Deutschland die
Rechts- und Doppelstehnahtschweifung am giinstigsten. Bei allen
drei Verfahren duBert sich eine Warmebehandlung bei dem oberen
Umwandlungspunkt in einer Zunahme der mechanischen Eigen-
schaften. Aber auch nach dem Spannungsfreigliihen bei 650° fand
Y. Mercier eine auBerordentliche Steigerung der Kerbzahigkeit,
die der beim Normalgliihen nicht viel unterlegen ist. In der Er-
orterung werden die vom Verfasser an Kerbschlagproben beim
Normalglihen festgestellten erheblichen Unterschiede zwischen
einer Gliuhzeit von 3 und 10 min abgelehnt, da die etwas langere
Glihdauer kein Kornwachstum im Gefolge haben kénne. Wirt-
schaftlich schneidet die Stehnahtschweifung am ginstigsten ab,
und zwar betrdgt der Gasverbrauch nur einen Bruchteil des Ver-
brauches bei der Rechts- und Linksschweifung. Die SchweiB-
leistung ist entsprechend hdher, was allerdings zum Teil durch das
geringe SchweiBvolumen der X-Naht bedingt ist.
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die an Zerreilstaben durchgefiihrt wurden, ergaben, daB reine
unlegierte Stadhle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt sowie korro-
sions- und hitzebestandige Stdhle durch Eindringen von Lot in
geringerem MalRe angegriffen werden als hochgekohlte Stéhle. Bei
legierten Stahlen nahm der Angriff mit steigender Héarte und
SekundarkorngroBe zu. Zwischen der Neigung zur AnlaRsprédig-
keit und Ueberhitzung und dem Eindringen des Lotes besteht
kein Zusammenhang. Die Abnahme der Dehnung und teilweise
auch der Festigkeit ist in erster Linie dem Eindringen des Lotes
in die Korngrenzen zuzuschreiben. In der anschlieRenden Er-
orterung wurde darauf hingewiesen, daf die Versprodungserschei-
nung vor allen Dingen bei zinnreichen Loten auftrete, dagegen bei
bleireichen nicht in dem gleichen MaRe zu erwarten sei. Der Angriff
nimmt bei den verschiedenen L&tmitteln in folgender Reihenfolge
ab: Lotzinn, Zinn, Kadmium, Wismut, Blei. Auferdem wurde
in der Erorterung darauf aufmerksam gemacht, daB ein Angriff
in dem von G. W. Austin beschriebenen AusmaR nur unter Span-
nung maglich sei, wie sie ja auch bei der angewendeten Versuchs-
anordnung vorlag. G. W. Austin empfiehlt daher I6tempfindliche
Stdhle nicht an Stellen anzuwenden, die beim Ldten Zugbean-
spruchungen ausgesetzt sind.

An zwei Beispielen zeigt A. Leroy 21), daB die versuchsmaRige
Korrosionsprifung zwar Aufschluf Uber das Verhalten von
Schweillindhten geben kann, daB im Betrieb aber vielfach
Bedingungen vorliegen, die durch Laboratoriumsversuche
schlecht zu erfassen sind. Im ersten Fall handelt es sich um
Salpetersdurebehélter aus rostfreiem Chrom-Nickel-Stahl, die
in der Schweilnaht ausgeprdgte Korrosionserscheinungen auf-
wiesen. Versuche mit Salpetersdure von verschiedenem Reinheits-
grad und verschiedener Starke zeigten, dal der Gehalt an geldstem
Aluminium in Verbindung mit einem hohen Sé&uregehalt den
Angriff der SchweiBnaht bewirkte, und zwar bildete sich auf dem
Grundwerkstoff eine kolloidale Schutzschicht, dagegen nicht auf
der SchweilRraupe. Hinzu kam, daB die SchweiBnaht nur 17,5 % Cr
enthielt und damit gegen Korrosion weniger widerstandsfahig war.
Die SchweiBart selbst spielte hierbei keine ausschlaggebende Rolle.
Der zweite Fall bezieht sich auf Chlortransportfasser, die nach
geringer Betriebsdauer undicht wurden, und zwar im allgemeinen
in der Schweilnaht. Die Untersuchung zeigte, dal die Ursache
in Oxyden in der Schweilnaht zu suchen ist, und zwar handelte
es sich vorwiegend um Stellen, an denen die SchweiBarbeit kurz
beendet wurde und an denen beim Weiterarbeiten kein hinreichen-
des Aufschweilen erfolgte, wodurch in der SchweilRnaht groRere
Schlackeneinschliisse verblieben. Nach einwandfreier Ausfiihrung
der Ausbesserungsschweiflung waren die Behélter Gber ein Jahr
ohne Beanstandung in Betrieb.

0. Graf2) dehnte die bei St 52 gewonnenen Ergebnisse tber

G. A.Ellinger und L. C. Bibber2) untersuchten mit Hiffle D auerfestigkeit brenngeschnittener und gehobelter

von Widerstandsmessungen das Verhalten geschweilSter
nichtrostender Chrom-Nickel-Stdhle mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt beim Angriff durch Salpeterséure,
durch eine Lésung aus Kupfersulfat und Schwefelsdure
sowie durch Salzsdure. In Uebereinstimmung mit anderen
Forschern stellten sie fest, da konzentrierte kochende Salpeter-
sdure rostfreie Stahle beim Vorliegen von Karbiden in den Korn-
grenzen in starkem MaBe angreift. Dieser Angriff war nach dem
Glihen bei 650° festzustellen; dagegen wurde die Schweiflnaht
weder im Anlieferungszustand noch nach dem Glihen bei 650°
oder 980° angegriffen. Kupfersulfat mit Schwefelsdure ergab
weder beim Grundwerkstoff noch in der Schweiflnaht eine merk-
liche Einwirkung. Salzsdure griff Grundwerkstoff und Schweil3-
naht am starksten an, und zwar im unbehandelten Zustand die
SchweiBnaht stéarker als den Grundwerkstoff. Nach der Warme-
behandlung erwies sich die Schweinaht dagegen dem Grundwerk-
stoff Uberlegen. Die Versuche mit Salzsdure sind nach Ansicht
der Verfasser von geringem Wert, da nur ein Oberflachenangriff
erfolgt. Die héhere Widerstandsfahigkeit der Schweillnaht scheint
ihre Erklarung im Gefugeaufbau zu finden, und zwar lag im Auste-
nit 8-Eisen vor, an dem sich die Karbide ausgeschieden hatten und
so durch den Austenitkristall gegen das Angriffsmittel geschitzt
waren.

Die Angriffswirkung von 50prozentigem Zinnlot
bei Lottemperaturen wurde von G. W. A ustin23) untersucht.
Hierfur standen neben einigen Metallen und Metallegierungen
unlegierte und legierte Stahle zur Verfiigung. Die Untersuchungen,

20) Proc. 12th Intern. Congr. Acetylene, Oxy-Acetylene
Weid, and Allied Industr. London 1936, Bd. 5, S. 1156/62.

21) Proc. 12th Intern. Congr. Acetylene, Oxy-Acetylene
Weid, and Allied Industr. London 1936, Bd. 2, S. 313/26,

22) J. Res. Nat. Bur. Stand. -18 (1937) S. 69/82.

29 J. Inst. Met. 58 (1936) S. 173/92.

Proben auf Stahle hoherer Festigkeit aus. Er stellte dabei
fest, dal fir St 70 die Dauerfestigkeit brenngeschnittener Proben
etwa die gleiche wie fiir St 52 (30 kg/mm?2) ist, daB sich dagegen
an gehobelten Proben die hohere Festigkeit von St 70 in ginstigem
Sinne auswirkt.

5. Wirtschaftlichkeit.

Das Linde-SchweilRverfahren beruht bekanntlich darauf, daR
der Werkstoff zunachst aufgekohlt und mit einem dadurch be-
dingten niedrigeren Schmelzpunkt geschweifit wird. Zu diesem
Zweck ist der Brenner als Mehrfachbrenner ausgebildet, wobei die
ersten Flammen auf Azetyleniiberschufl eingestellt werden,
wahrend die Schweillflamme die ubliche Einstellung hat. Die
Schweillung erfolgt im allgemeinen als Rechtsschweiflung. E.
Suris26) berichtet tiber die Leistung beim Linde-SchweiB-
verfahren. An Blechen von rd. 10 mm Dicke wurde die Schwei-
Bung von 1 m Lange in 13 min mit einem Azetylenverbrauch von
1901 durchgefuhrt, bei Blechen von 5 mm Dicke in 6 min mit einem
Azetylenverbrauch von 921. Die Werte fir die Ubliche Schweiung
betragen nach C. F. Keel27) fur 10 mm Dicke 30 min mit 5251, fir
die aktivierte Schweiung 24 min mit 420 1 Azetylenverbrauch.
Bei kleinerer Blechdieke ist das Verhaltnis fur die ubliche und die
aktivierte Schweiung weniger ungiinstig. Obwohl dem Bericht-
erstatter die angegebenen Vergleichszahlen fur die Linde-
Schweiflung etwas zu glnstig erschienen, ist diesem Schweil-
verfahren mit Rucksicht auf seine Wirtschaftlichkeit Beachtung
zu schenken.

24) Proc. 12th Internat. Congr. Acetylene, Oxy-Acetylene
Weld, and Allied Industr. London 1936, Bd. 3, S. 600/605.
2%5) Autogene Metallbearb. 30 (1937) S. 321/23.

26) Proc. 12th Intern. Congr. Acetylene, Oxy-Acetylene
Weld, and Allied Industr. London 1936, Bd. 4, S. 829/30. '
1') Proc. 12th Intern. Congr. Acetylene, Oxy-Acetylene

Weld, and Allied Industr. London 1936, Bd. 4, S. 826/27.
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C. E.KeelZ)vergleichtdieBrennkosten bei Verwendungtelle mit scharfem Uebergang gebrochen war. Die Bruchstelle

von Azetylen, Propan wund Leuchtgas als Brenngase.
Danach verhélt sich Azetylen, das zwar im Gestehungspreis teurer
ist als die beiden anderen Gase, am ginstigsten infolge der groReren
Vorwéarmung, die sich in einer hdheren Schneidgesehwindigkeit
&uBert und eine Verringerung im Verbrauch an Schneidsauerstoff
und des Arbeitslohnes im Gefolge hat. Fir Leuchtgas findet Keel
bei 6, 8 und 12,7 mm Dicke um 28 bzw. 40 und 47 % hohere Ge-
samtkosten als bei Azetylen. Unberticksichtigt sind in diesem Ver-
gleich die Zusatzarbeiten, wie Instandhaltung der Entwickler-
anlage, Beférderung von Flaschen usw.

6. Sonstiges.

G. Bierett29) behandelt den Zusammenhang zwischeKurbelwelle wieder einbaufertig.

den schweiBtechnischen Verhé&ltnissen und den Eigen-
schaften der Naht unter besonderer Beruicksichtigung von St 52.
DaR Schlackeneinschlisse, Poren, Elektrodenanséatze und &hnliche
Fehler die Dauerfestigkeit ungiinstig beeinflussen, ist bekannt. Fur
die RiBempfindlichkeit der Schweifnaht sind KorngroRe, Kristall-
aushildung und Kristallanordnung, die von den Mischungsver-
héaltnissen stark abhéangig sind, von Bedeutung. Eine Abstimmung
zwischen Grundwerkstoff und Schweifgut ist daher erforderlich.
Auch mechanische Gesichtspunkte, wie die Nahtform, spielen eine
ausschlaggebende Rolle. Es steht ferner fest, daB die Form-
anderungsfahigkeit bei Raumtemperatur in keiner Beziehung zum
Auftreten von Nahtrissigkeit steht. Eine weitere Art der RiR-
bildung wird durch harte Uebergangszonen verursacht. Die durch
die Hartungsubergangszone hervorgerufenen Lé&ngsspannungen
sind um so gréRer, je schmaler die Erhitzungszone ist und um-
gekehrt. Dieser EinfluB der Erwdrmungsbedingungen nimmt mit
der Festigkeit des Grundwerkstoffes zu. Mechanisch ist die Ueber-
gangszone bei Léngsbeanspruchung besonders wichtig, da sie bei
hoher Harte das geringste Formanderungsvermdgen aufweist und
damit den schwachsten Teil des Bauteiles darstellen kann, vor
allem wenn durch irgend einen L’'mstand ein Anrif3 in der Ndhe der
Uebergangszone entstanden ist. Diese unginstigen Vorbedingun-
gen sind namentlich dann gegeben, wenn ohne besondere MaR-
nahmen diinne Querschnitte mit dicken verschweiflt werden. Zur
Vermeidung dieser Gefahren ist die Kenntnis der Ursachen einer
Hértung in der Uebergangszone notwendig. Je kleiner das Ver-
haltnis zwischen Elektrodendicke und Werkstoffdicke ist, um so
hérter und schroffer wird die Uebergangszone. G. Bierett nimmt
an, dall die Beseitigung der Spannungen schon eine Verringerung
der Bruchgefahr bedeutet. Den in Anlehnung an die Bezeichnung
»Spannungsabbau“ gemachten Ausfiihrungen (ber ,Eigen-
spannungsanstieg beim Einsetzen der Verformung des weicheren
Teiles der Verbindung kann der Berichterstatter nicht zustimmen.

Nach Versuchen von L. De Jessey 30) ist die Einwirkungs-
zone beim Brennschneiden vor allem von den Schneid-
bedingungen abhéngig. Bei verschiedenen Stahlen und ginstigsten
Schneidbedingungen betrug fiur Wanddicken von 25 mm die
niedrigste EinfluRzone 0,75 mm. Der Kohlenstoffgehalt hat bis
etwa 0,7 % keinen wesentlichen EinfluB auf die Tiefe der Zonen-
bildung. Daruber hinaus nimmt er in starkem MaRe bis 0,9 % zu,
sinkt dann wieder und erreicht bei 1,2 % C einen Grad wie bei
Stéhlen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt. Je groBer die Schnitt-
geschwindigkeit ist, um so schwécher wird die EinfluRzone. Die
Vorwadrmflamme wirkt am stérksten auf die Erwdrmung des
Grundwerkstoffes ein. Man soll darum mit madglichst geringer
Vorwarmung schneiden. Daneben spielt die Reinheit des Schneid-
sauerstoffs eine magebende Rolle, und zwar ist die Beeinflussung
um so geringer, je hoher der Reinheitsgrad ist. Es empfiehlt sich,
mit mindestens 98 % 02zu schneiden. Der Sauerstoffdruck spielt
daneben eine untergeordnete Rolle. Bei 3 atii nimmt allerdings
die Tiefe der WarmeeinfluBzone ab, steigt dann aber wieder bis
7 ati auf den gleichen Wert wie bei 1,7 atli. Die beiden letzten
EinfluBgroRen stehen mit der Schnittgeschwindigkeit in engster
Beziehung.

Ein bemerkenswertes Beispiel einer schwierigen Aus-
besserungsarbeit mit Hilfe der Gasschmelzschweillung
wird von H. Ebersberger3l) beschrieben. Es handelt sich um
die Kurbelwelle einer Kolbenpresse von 180 mm Dmr. aus St 50,
die von der Antriebsseite her infolgeUeberbeanspruchung an einer

2) Z. Schweitechn. 2 (1937) S. 22/24.

29 Elektroschweillg. 8 (1937) S. 148/52.

) Proc. 12th Intern. Congr. Acetylene, Oxy-Acetylene
Weid, and Allied Industr. London 1936, Bd. 2, S. 489/90.

3l) Autogene Metallbearb. 30 (1937) S. 401/05.

3) Weid. J. 16 (1937) Nr. 8 (Suppl.: Engng. Found. Weid.
Res. Com.) S. 1/44.

3B) Weid. J. 16 (1937) Nr. 11 (Suppl.: Engng. Found. Weid.
Res. Com.) S. 2/62.

wurde mit einem Kantenwinkel von 20° kegelférmig ausgearbeitet
und mit einem der Festigkeit des Grundwerkstoffes entsprechen-
den legierten Schweifdraht GV 3 von 6 mm Dmr. geschweift.
Geschweilit wurde in ringsverlaufenden Ndhten durch Drehen der
Kurbeiwelle, die genau ausgerichtet worden war. Durch diese.
SchweiBart wurde das Verziehen der Kurbelwelle auf ein Mindest-
maR herabgesetzt. Die Schweistelle wurde durch Brenner stets
warm gehalten, wdahrend die benachbarten Lagerstellen mit
Wasser gekiihlt wurden. Die Schweiung wurde ununterbrochen
von zwei Schweilern ausgefiihrt und erforderte etwa 18 h. Nach
dem Abkuhlen auf 500° wurde die SchweiBstelle zwecks Geflige-
verbesserung nochmals auf 870° erwdrmt. Nach 15 Tagen war die
Neben dieser Zeitersparnis
gegeniiber der Neuanfertigung wurde ein wirtschaftlicher Vorteil
erzielt,denn die Ausbesserung belief sich auf etwa 25 % der Kosten
bei Neuanfertigung der Welle. Die Welle arbeitet seit der Aus-
besserung schon langere Zeit ohne Beanstandung.

Der Korrosionswiderstand von Schweiverbindun-
gen wird in einem zusammenfassenden Berichtvon W. Spraragen
und G. E. Claussen3?) behandelt, und zwar an Stahlen der ver-
schiedensten Zusammensetzung und an Metallen und Metall-
legierungen. Das gesamte Schrifttum bis zum Ende des Jahres
1936 ist in diesem Bericht gesammelt, der darum von besonderem
Wert ist.

Von W. Spraragen und G. E. Claussen33) wurde noch eine
weitere Schrifttumstubersicht ber Schweilspannungen
bis zum Ende des Jahres 1936 veroffentlicht, die ebenso wie die
bereits bisher veréffentlichten Uebersichten mit groBer Sorgfalt
zusammengestellt wurde und alles Wissenswerte auf diesem Ge-
biete wiedergibt. Wilhelm Lohmann.

Die Korrosion von Stahl bei kathodischer
Polarisation.

Da die Korrosion von Metallen elektrochemischer Natur ist.
kann sie durch eine genugend groBe entgegengesetzte Spannung
aufgehoben oder gehemmt weiden, wobei der Gegenstrom ent-
weder durch KurzschlieBen mit einem unedleren Metall erzeugt
oder von auBen angelegt werden kann. Die fir einen Schutz
notwendige Mindeststromdichte 14Rt sich nach dem Faradayschen
Gesetz aus dem Gewichtsverlust beim Rosten errechnen. Diese
an sich verstdndliche Angabe verschiedener Forscher konnte von
anderen nicht bestatigt werden. Eine von A. Hildebrand zur
Klarung der Frage durchgefiihrte Untersuchung — vgl. Mitt. Kéhle-
r Eisenforschg. 1 (1937) Lfg. 10, S. 199/212 — zeigte, daR die
aus dem Gewichtsverlust errechnete theoretische Stromdichte
zum Schutz nicht ausreicht, esistje nach dem Korrosions-
mittel (es wurden Versuche in einprozentiger Kochsalz- und ein-
prozentiger Natriumsulfatlésung ausgefiihrt) das Drei- bis
Vierfache der theoretischen Stromdichte erforderlich.
Dieser Befund 1&4Rt sich durch die Lokalelementbildung erkléren.
Der bei der Korrosion auftretende Strom flieBt nur zwischen
begrenzten Stellen der Gesamtoberflache, deren GréRe unbekannt
ist. Durch Einsetzen der ganzen Oberflache in die Berechnung
der theoretischen Stromdichte werden zu kleine Werte erhalten.

Der Stromverbrauch bei dauernder Polarisation
148t sich durch geeignete Unterbrechungspausen herab-
setzen. Das Potential steigt ndmlich nach Ausschalten des
Stromes nicht sofort auf den gewdhnlichen Wert, sondern bleibt
eine kurze Zeit negativer als das Korrosionspotential bei Strom-
losigkeit. In dieser Zeit tritt noch keine Korrosion ein, und so ist
es mdglich, bei geeigneter Periodenldnge der ,theoretischen
Stromdichte* naherzukommen. Hieruber bringt die Arbeit eine
Reihe von Einzelfeststellungen. Fir die Praxis mussen die
glinstigsten Bedingungen aus entsprechenden Korrosionsver-
suchen ermittelt werden. Franz Eisenstecken.

Beitrage zur Eisenhittenchemie.
(Juli bis September 1937.)
[SchluR von Seite 306.]
4. Metalle und Metallegierungen.

Die Eisenbestimmung in Nickel-Chrom- und in
Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen wirdnachF.P.Peters22)
durch Aufschluf der Probe mit Kdnigswasser, Eindampfen mit
Ueberchlorsdure und Féllen des Eisens nach Zusatz von Am-
moniumpersulfat mit Ammoniak wie tblich vorgenommen. Unter
Umstdnden muB die Eisenféllung nach erneuter Oxydation des
Chroms mit Ueberchlorsdure wiederholt werden. Vanadingehalte
bis zu 1 % stdren nicht, in Gegenwart groBerer Mengen ist mit

22) Chemist-Analyst 26 (1937) S. 6/15; nach Chem. Zbl. 108
(1937) S. 3679.
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Kaliumbichromat und Diphenylamin als Indikator zu titrieren.
Bei mehr als 6 % Fe ist die Kupferronfallung zu empfehlen.

H. H. Willard und N. K. Tang23) fihren eine quanti-
tative Aluminiumbestimmung durch F&llung mit
Harnstoff durch. Hiernach kann Aluminium von grofen Mengen
Kalzium, Barium, Magnesium, Mangan, Kobalt, Nickel, Zink,
Eisen, Kadmium und Kupfer durch Féallung als basisches bernstein-
saures Salz durch Kochen mit Harnstoff in saurer Bernsteinsdure
enthaltender Lésung getrennt werden. Der Niederschlag ist sehr
dicht, 1aRt sich deshalb leicht filtrieren und auswaschen. Das
Verfahren soll sehr genaue Werte ergeben.

Umschau.

58. Jahrg. Nr. 12.

Auf Grund der gemachten Mitteilung kann Methan Uber
aktiviertem Palladium bei niedriger Temperatur, deren untere
Grenze bei etwa 400° zu liegen scheint, mit Sauerstoff verbrannt
werden. Die Aktivierung tritt ein durch katalytische Verbren-
nung von Wasserstoff bis zum anhaltenden Rotglihen des Drahtes.
Die fraktionierte WasserstoffVerbrennung (ber aktiviertem
Palladium ist nicht mdglich. Durch Einbau eines Palladium-
rohrchens neben dem Kupferoxydréhrchen werden keine hohen
Temperaturen mit ihren unangenehmen Folgen mehr nétig.
Dagegen ist eine zuverlassige Bestimmung des Aethans aus dem
Sauerstoffverbrauch mdglich. Statt den Sauerstoff fir die Ver-

H. Pinsl24) prifte die Anwendbarkeit kolorimetrischebrennung einer Sauerstoffbombe zu entnehmen, ist die Darstellung

Bestimmungsverfahren zur Untersuchung von Aluminium -
legierungen durch photometrische Messung nach und gibt einen
Arbeitsgang an, wonach Silizium, Mangan, Eisen und Kupfer in
Aluminium-Kupfer-Legierungen mit erheblichem Zeitgewinn
gegeniiber anderen Verfahren und mit befriedigender Genauigkeit
quantitativ ermittelt werden kdnnen. Fir die Bestimmung des
Siliziums wurde die Molybdatreaktion, fir das Eisen die Rhodan-
reaktion in salpstersaurer Lésung,' fir das Mangan die Persulfat-
reaktion und fir das Kupfer die Blaufarbung in ammoniakalischer
Losung zugrunde gelegt. Eisen und Mangan kénnen in Gegenwart
des Kupfers bestimmt werden.

5. Brennstoffe, Gase, Oele u. a. m.

Im Rahmen einer Untersuchung tber das Aschenschmelz-
verhalten verschiedener Kohlen stellte G. Ludwig2)
zwischen den Ergebnissen nach dem Laboratoriumsverfahren
von Bunte-Baum und dem praktischen Aschenverhalten im
Feuerungsbetrieb betrachtliche Unterschiede fest. Bei den Unter-
suchungen von Kohlenmischungen waren die praktischen Ergeb-
nisse denen der laboratoriumsmagigen teilweise entgegengesetzt.
Nach den angestellten Untersuchungen lassen beide Versuche
eindeutig erkennen, daR die physikalisch-chemischen Vorbedin-
gungen der Reaktionsoberflaiche fir das Aschenverhalten eine
maRgebliche Rolle spielen. Weiterhin lassen sie erkennen, daf das
heute allgemein Ubliche und anerkannte Laboratoriumsverfahren
Bunte-Baum dieser Vorbedingung nicht Rechnung tragt. Fir die
Beurteilung von Aschen grober Verteilung, wie sie inshesondere
bei Mischkohlen vorliegt, muf das genannte Laboratoriums-
verfahren stets zu Trugschliussen fiithren, sobald es sich um zwei
Kohlen handelt, deren Aschen mit ihrer chemischen Verwandt-
schaft zu Verbindungen untereinander neigen. Dieses trifft fir
fast alle Aschen zu, weil Silikate und Eisenverbindungen in fast
jeder Asche vorhanden sind und diese immer in ihrem Ueberschufl
zu chemischen Verbindungen drangen. Anderseits sind Kohlen-
mischungen heute in immer wachsendem Umfange in Verwendung,
da die Vervollkommnung und Verfeinerung der Feuerungstechnik
vielfach Anforderungen an die Kohle stellt, die nur durch eine
andere Kohle befriedigt werden kénnen. Auf Grund der vorstehen-
den Kritik bedarf das heute giltige Bunte-Baumsche Aschen-
untersuchungsverfahren einer Ueberprifung, um den Forderungen
der Zechen und der Abnehmer besser gerecht zu werden.

Die bekannten Schwierigkeiten, fir M ethan und Aethan
durch Verbrennung bei der Gasanalyse richtige Werte zu
erhalten, koénnen nach einer Mitteilung von Gehle26) zum
groBen Teil behoben werden, wenn die Verbrennung an akti-
viertem Palladiumdraht vorgenommen wird. Bei Versuchen,
Wasserstoff in der Kapillare an Palladiumdraht mit Sauerstoff
zu verbrennen, waren die Ergebnisse eine Zeitlang durchaus
brauchbar, bis plétzlich die Analysen vdllig unsicher wurden.
Einmal verschwand mit dem Wasserstoff fast samtliches Methan,
ohne dal der Draht glihend gewesen war. Auf der Suche nach der
Ursache flr die verschiedene Aktivitdt konnte dann festgestellt
werden, daf eine vorangehende katalytische Verbrennung von
Wasserstoff oder Methan bis zum anhaltenden Aufglihen des
Drahtes die beobachtete hohe AKktivitat des Drahtes veranlafte.
Die MethanVerbrennung vollzieht sich dann schon bei etwa 400°,
groBtenteils unter hellem Aufglihen des Drahtes. Bei geringen
Konzentrationen bleibt der Draht dunkel. Gleichwohl geht die
Verbrennung zu Ende bei 40- bis 15maligem schnellen Ueberleiten.
Da bei sehr hohen Stickstoffkonzentrationen die Reaktion schwerer
anspringt, nimmt man zweckméaRigerweise in solchem Falle eine
hohere Sauerstoffkonzentration. Sorgt man dafiir, da der Draht
ab und zu zum regelrechten Aufglithen gebracht wird und halt
man die Kapillare bei Nichtgebrauch unter Stickstoffullung ver-
schlossen, so bleibt die AKktivitdt unbeschrankt erhalten. Sollte
diese einmal verlorengegangen sein, so setzt man etwa 20 bis
25 cm3 Wasserstoff zu.

23) Ind. Engng. Chem., Anal. Ed., 9 (1937) S. 357/63.
24) Aluminium 19 (1937) S. 439/46.

25) Feuerungstechn. 25 (1937) S. 217/22.

28) Angew. Chem. 50 (1937) S. 693/95.

desselben in kleinen Handpipetten mittels Chemikalien zu emp-
fehlen. Die Verbrennungsvorrichtung laBt sich leicht im Orsat-
apparat einbauen und zur Kohlenschwelanalyse benutzen.

Die Bestimmung kleiner Sauerstoffmengen in
Gasen und Flussigkeiten nehmen 1. J. W. M acH attie und
J. E. Maconachie2?) durch Absorption des Sauerstoffs auf
Kupfer vor, das mit einer ammoniakalischen Ammoniumchlorid-
16sung befeuchtet ist. Das gebildete Kupferoxyd wird in der glei-
chen Flussigkeit geldst und kolorimetrisch bestimmt. Die Genauig-
keit des Verfahrens betrdgt 3 % bei Mengen von 0,02 bis 2 cm3,

W. J. Gooderham 2) macht Angaben iber die Analyse
von Koksofengas durch fraktionierte Destillation
nach der Verflissigung. Die beschriebenen, zur vollstandigen
Analyse eines verfliissigten Koksofengases benutzten Gerédte und
Verfahren sollen es ermdglichen, auch die nur in sehr kleiner
Menge vorhandenen Gasanteile zu erfassen. Die verflussigten
Gase werden fraktioniert destilliert. Die Ermittelung der pro-
zentualen Zusammensetzung der erhaltenen Gasfraktionen ge-
schieht nicht durch schaubildliche Auswertung der Siedekurven,
sondern durch Volumenbestimmungen und anschlieBende Gas-
analyse. Wegen der groen Menge Methan im Koksofengas, die
eine aufBergewodhnlich lange Destillationszeit erfordern wirde,
gestaltet Gooderham die Probenahme so, daR wahrend der Probe-
nahme das Methan weitestgehend abdestillieren kann, wéhrend
alle anderen Kohlenwasserstoffe in der Kolonne verbleiben.
Die benutzte Tieftemperatur-Fraktionierkolonne besteht haupt-
sachlich aus einer Dufton-Spirale, die gegen Temperatureinfliisse
durch einen Vakuummantel geschiitzt ist. Der obere Teil der
Kolonne ist von einem Puffergefd® umgeben, in dem Wasserstoff
von verschiedenem Druck eingefullt werden kann, um den Riick-
fluB zu regeln. Ein Druckregler ermdglicht die Einstellung eines
gleichbleibenden Destillationsdruckes. Der Verlauf der Destil-
lation wird durch einfache Druck- und Siedepunktsablesungen
verfolgt. Da die Fraktionierkurven nach Ansicht von Gooderham
sehr undurchsichtig sind, kénnen nur zusatzliche Gasanalysen
einwandfreie Ergebnisse liefern. Einige Zahlenwerte von Koks-
ofengasanalysen lassen die Uebereinstimmung der Werte nach
dem gewdohnlichen gasanalytischen Verfahren mit dem von Gooder-
ham ausgearbeiteten erkennen. Das Verfahren erfal3t Azethylen,
Aethylen, Propylen und andere ungeséttigte Kohlenwasserstoffe,
weiter Aethan, Propan und andere gesattigte Kohlenwasserstoffe,
Gberdies Benzol, Toluol und Xylole.

W. Demann und W. Brdse2) stellten Untersuchungen an
Uber das Mehrausbringen an Benzolen von Decken-
kanal-Oefen. Es sind seit einigen Jahren verschiedene Ver-
fahren und MaBnahmen zur Erh6éhung des Benzolausbringens
bei der Verkokung bekanntgeworden. Unter diesen nimmt das
Deckenkanal-Verfahren aus verschiedenen Griinden eine bevor-
zugte Stellung ein. Zunéachst bezweckt es im Gegensatz zu anderen
Verfahren eine Steigerung des Ausbringens an rein aromatischen
leichtsiedenden Kohlenwasserstoffen, die wegen ihrer klopfver-
mindernden Eigenschaften besonders wertvoll sind. Dann aber
sind die zur Anwendung des Verfahrens erforderlichen baulichen
Veranderungen verhéltnismaRig einfach, sowie der Betrieb in
nichts unterschieden von dem normalen Betrieb von Koksofen.

In den aus dem Schrifttum bekanntgewordenen Arbeiten
wird der technische Erfolg, d. h. die tatsachliche Steigerung des
Ausbringens an Benzolkohlenwasserstoffen, bei Anwendung des
Deckenkanal-Verfahrens durchweg nicht angezweifelt. Es be-
stehen jedoch grundsatzliche Unterschiede in der Erklarung der
Wirksamkeit dieses Verfahrens.

Aus den von Demann und Brdse durchgefihrten Versuchen
ergibt sich zusammengefalt, daB bei Gewdlbetemperaturen
zwischen etwa 600 und 800° und Temperaturen im Deckenkanal
zwischen etwa 620 und 680°, wie sie im Ublichen Betriebe der
untersuchten Koksoéfen eingehalten wurden, durch die Anwendung

27) Ind. Engng. Chem., Anal. Ed., 9 (1937) S. 364/66.

28) J. Soc. Chem. Ind. 56 (1937) S. 26T/36T; nach Brenn-
stoff-Chem. 18 (1937) S. 264.

29) Techn. Mitt. Krupp 4 (1936) S. 150/52; 5 (1937) S. 176/96.
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des Deekenkanals eine etwa lOprozentige Steigerung des Benzol-
ausbringens erzielt wird. Aus den gleichzeitig durchgefiihrten
Untersuchungen des Ausbringens an Teer und Gas und ihrer
Zusammensetzung, sowie aus den durchgefiuhrten Temperatur-
messungen ist zu folgern, daB diese Steigerung des Benzolaus-
bringens bei Anwendung der Deckenkandle bei den vorliegenden
Versuchen auf eine thermische Schonung der Gase und Dampfe
im Deckenkanal zurtickzufuhren ist, dessen Wirksamkeit teilweise
wahrscheinlich durch einen Druckausgleich im oberen Teil des
Koksofens verursacht wird. Bei der Nachprufung des Mehraus-
bringens an Benzol hat sich das benutzte Verfahren einer betrieb-
lichen Auswaschung der Benzole durch Waschdl als geeignet
erwiesen, wahrend das Prufverfahren zur Bestimmung der Roh-
benzolgehalte im Rohgas mittels A-Kohle zwar fir eine schnelle,
ungefahre Prifung des Benzolausbringens benutzt werden kann,
jedoch fur eine genaue Bestimmung nicht in Frage kommt. Die
bei den Versuchen festgestellte schonende Wirkung des Decken-
kanals kann nur wirksam werden innerhalb einer Temperatur-
spanne im Gewdlbe der Koksdfen, die nach oben wahrscheinlich
mit etwa 800 bis 850° begrenzt werden mufl. Bei h6heren Tempe-
raturen im Gewdlbe kann eine Erhdhung des Benzolausbringens
durch eine thermische Schonung der Gase und D&mpfe im Decken-
kanal nicht mehr stattfinden.

6. Sonstiges.

Die qualitative Auswertung der Spektrogramme bei
der Spektralanalyse erfolgt gewo6hnlich durch Ausmessung
der Linien entweder an einer mitphotographierten Wellenldngen-
skala oder durch Vergleichen mit einem Hilfsspektrum, wobei
in allen Fallen der Betrag der Wellenldnge ermittelt wird. Zur
Feststellung der Elemente dient alsdann eine der bekannten
zahlenmaBigen Zusammenstellungen von Spektrallinien. Dieser
Umweg ist haufig nicht nur zeitraubend, sondern bei Ungelibten
auch irrefuhrend, insofern die Zuordnung bei der Dichte der
moglichen Linien unsicher wird. Zudem ist bekanntlich das Auf-
treten und die Stérke der Linien in schwer Ubersehbarer Weise
an die Konzentration geknupft. Auch das Verfahren der soge-
nannten ,letzten Linien“ befriedigt nicht, da es bei groBeren
Konzentrationen eine Anzahl auch auffalliger Linien nicht mit-
erfalt, die dann unter Umsténden falsch gedeutet werden kénnen.
Andere Verfahren sehen von der Bestimmung der Wellenlange
grundsétzlich ab und benutzen die Koinzidenz mit Vergleichs-
spektren der einzelnen Elemente. Legt man beide Spektren
nebeneinander und vergleicht sie, so erfordert die groRe Zahl der
Begleitlinien, z. B. des Kohlespektrums, eine sorgfaltige Durch-
prifung aller Linien. Die Justierung ist bei diesen Verfahren
jedoch sehr schwer und bei Nichtvorhandensein des Vergleichs-
elementes in dem Versuchsstoff sogar unmdglich.

Alle diese Schwierigkeiten werden von K. Bennewitz und
H. Rotgerd) durch ein Verfahren umgangen, das eine ganz
bestimmte Art der Ueberdeckung mit Vergleichsspektren benutzt.
Diese Vergleichsspektren werden dadurch erhalten, daB einmal
von jedem Element, in reinster Form, vier Aufnahmen in den
Konzentrationen 1, 0,1, 0,01 und 0,001 molar bei fester Spalt-
breite von 0,01 mm zwischen reinsten Kohlen mit aller Sorgfalt
hergestellt werden. Von diesen Urspektren werden nach Bedarf
Satze von Diapositiven (Schablonen) angefertigt, die}also mit
den Linien des betreffenden Elementes auch die Kohlelinien
weil auf schwarzem Grund enthalten. Diese Schablonen dienen
als Vergleichsspektren. Die Versuchsaufnahme besteht aus zwei
eng aneinander liegenden Spektren gleicher Spaltbreite wie oben,
nadmlich dem Kohlespektrum (oben) und demjenigen des Ver-
suchsstoffes einschlieRlich des Kohlespektrums (unten). Bei der
Auswertung wird diese Versuchsaufnahme nacheinander auf jede
Schablone gelegt, derart, dal ihre Grenzlinie letztere halbiert.
Die Justierung erfolgt durch seitliches Verschieben, wobei die
Kohlelinien als sicherer Anhalt dienen. Der Vorteil dieses Ver-
fahrens liegt darin, daB im oberen Teil nur die dem betreffenden
Element eigenen Linien weil erscheinen und nur auf diese geachtet
zu werden braucht, wahrend sich alle anderen Linien praktisch
nicht bemerkbar machen. A. Stadehr.

Archiv fur das Eisenhlttenwesen.

Die Bildungswarmen von Eisenschlacken aus den Oxyden.
Nach Versuchen von Helmuth Richter berichtet W alther
A.Roth1)iber Losungswéarmen von vier verschiedenen Schlacken
des Eisenhittenbetriebes; die Bildungswdrme aus den Oxyden
wird ungeféhr berechnet. Letztere fallt mit steigendem Kiesel-
sauregehalt. Das gleiche wird an Natronwassergldsem beobachtet.

3) Angew. Chem. 50 (1937) S. 724/25.
') Areh. Eisenhuttenw. 11 (1937/38) S. 417/19.
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DaR das ,saure®“ Verfahren thermisch besondere Vorteile bietet,
ist danach”zu bezweifeln, bis genaue kalorimetrische Werte vor-
liegen.

Entstehungsursachen von Sandstreifen auf Platinen.

Nach den Feststellungen von Hubert Grewe und Ridiger
R uckertl) reagiert beim GieBen das im flussigen Stahl wie in
den mitgerissenen Pfannenschlackenteilchen enthaltene Mangan-
oxydul mit der Tonsubstanz (A1203+2 Si02 in den Schamotte-
werkstoffen unter Bildung von Glasflissen, aus denen sich
Korumd-(AI20 3-, Sillimanit-(A1,03- Si02)- oder Mullit-(3 A103m
2 Si02)- und Rhodonit-(MnO » Si02)-Kristalle abscheiden.

Al 32 Si02+ MnO = Al03mSi02+ MnO «Si02

Alj03+Si02+ MnO = A1203+ MnO «Si02
Daneben entstehen vereinzelt auch spinellartige Mineralien.
Durch die teilweise Auflosung des Tones werden einzelne Kdrner
der Schamottewerkstoffe in ihrem Verband gelockert und zu-
sammen mit den erwé&hnten Mineralien vom vorbeiflieRenden
Stahl mitgenommen; ein Teil von ihnen erscheint als Sandstreifen
auf der Platinenoberflache wieder. Wlniger stark als die scha-
mottehaltigen Werkstoffe werden die hochkieselsdurehaltigen vom
flussigen Stahl angegriffen, ihre Verschlackungsriickstande, die
in der Hauptsache aus korrodierten Quarzkdmem bestehen,
finden sich deshalb seltener in den Sandstreifen wieder. Die
eigentlichen nichtmetallischen Einschlisse oder Blockschaume
haben meist eine andere Zusammensetzung und sind an der Sand-
streifenbildung nicht beteiligt.

Die Temperatur- und Warmeubergangsverhéaltnisse im Arbeits-
raum des Industrieofens. Teil H.

Das Ergebnis des I. Teils der Arbeitvon Hellmuth Schwie-
deBen2 bestand in der Aufstellung von Beziehungen fur die
einzelnen Glieder der Warmebilanz des Arbeitsraumabschnittes.
Diese Gleichungen werden im vorliegenden Il. Teil3) zur Auf-
stellung von Formeln, zur Berechnung der Wandtemperatur und
der Gesamtwérmelibergangszahl benutzt. Aus den Beziehungen
fur die Wandtemperatur und die Gesamtwdrmeibergangszahl
werden folgende HaupteinfluBgroBen festgestellt:

1. die mittlere Ofenquerschnittstemperatur,

2. der Schwaérzegrad der Rauchgasschicht,

3. das Oberflachenverhéltnis,

4. die Wandverluste,

5. der Temperaturunterschied zwischen Wand und Gut.

Unter Vernachldassigung der beiden letzten EinfluBgréfen
war es mdoglich, die Temperaturunterschieds-Verhaltnisse und die
Gesamtwarmeubergangszahl schaubildlich in Abhéngigkeit von der
Ofenquerschnittstemperatur und dem Schwérzegrad der Rauch-
gasschicht fur zwei verschiedene Oberflachenverhaltnisse dar-
zustellen.

Die Beziehung fir die Gesamtwéarmeilibergangszahl ermdg-
lichte noch die Bildung des Begriffs ,Schwérzegrad der Gesamt-
warmelbertragung®, in der Arbeit kurz ,,Gesamtgrad“ genannt.
Dieser Gesamtgrad stellt eine Art Gutegrad der Wéarmeiber-
tragung dar und gibt die Abweichung von der Waé&rmelber-
tragung bei vollstandig schwarzer Strahlung an. Die GroRe dieses
Gesamtgrades und seine Beeinflussung durch den Schwaérzegrad
der Rauchgasschicht, das Oberflachenverhéltnis und die mittlere
Ofenquerschnittstemperatur ermdglichen Ruckschlisse uber den
Zweck der Karburierung von Rauchgasen.

Weiterhin wurden die einzelnen Anteile der Warmeuber-
tragung durch Konvektion, Rauchgasstrahlung und Wand-
strahlung schaubildlich gekennzeichnet und festgestellt, daf
in Oefen der Eisenhiittenindustrie bei Ofenquerschnittstempe-
raturen oberhalb 1000° der Warmeubergang durch Konvektion
praktisch keine Rolle spielt.

Im letzten Abschnitt wurde noch der EinfluB der Wand-
verluste und des Temperaturunterschiedes Wandoberflache—
Gutoberflache untersucht und dabei festgestellt, dal die beiden
GroRen auf die Wandtemperatur keinen sehr groen EinfluR aus-
tben, dagegen aber die Gesamtwdarmeibergangszahl unter Um-
stdnden sehr stark geé&ndert werden kann.

Zur Frage der SchweiRempfmdliehkeit von Chrom-Molyhdan-
Stéhlen.

Die Entstehungstemperatur der Schweifrisse von Chrom-

Molybdéan-Stahlen liegt nach Versuchen von W alter Eilender

1) Arch. Eisenhlttenw. 11 (1937/38) S. 421/29.

2) Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38) S. 363/74 (Warme-
stelle 254).

3) Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38) S. 431 42 (Wé&rme-
stelle 255).
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und Robert I'ribyl1) bei etwa 650°. Als Ursache der SchweiR-
rissigkeit sind Kristallseigerungen anzusehen. Die Schweilrissig-
keit ist nicht an die Einhaltung einer besonderen Zusammen-
setzung und auch nicht an eine bestimmte Ofenart gebunden,
sondern sie hangt von der metallurgischen Behandlung ab, indem
maglichst gleichmaRige kristallseigerungsarme Stdhle zu den
besten Ergebnissen fiihren. Die Erzeugung derartiger Stéhle
gelingt durch Schmelziberhitzung sowie durch Anwendung be-
sonderer Desoxydationsmittel und besonderer Desoxydations-
verfahren.

Physikalisch-chemische Grundlagen der Entkohlungs- und Ver-

zunderungsvorgange bei Eisen und Stahl.

Die Entkohlung von Eisen durch Kohlenoxyd-Kohlendioxyd-
Gasgemische hangt nach Carl W agner2)ab von den Teildruck-
summen (Pag "h Pgo dem Verhéltnis der Teildriicke von Kohlen-
oxyd zu Kohlendioxyd und der Temperatur. Um eine Oxydation

bleibt man mit dem Verhdltnis am
Pco

sicher zu vermeiden,

besten unter 0,3.

Unter der Voraussetzung, daB die Diffusion des Kohlenstoffs
im Eisen der langsamste Teilvorgang der Entkohlung ist, werden
sodann Formeln fir die Berechnung des zeitlichen Ablaufes der
Umsetzung zusammengestellt. Bei sehr dinnen Blechen ist die
chemische Umsetzung an der Phasengrenze Metall/Gas zeit-
bestimmend. Wenn man annimmt, dal die Oxydation von Me-
tallen durch die Wanderung von lonen und Elektronen erfolgt,
so laBt sich nicht nur die Bildungsgeschwindigkeit der Oxyd-
phase zahlenmé&Rig errechnen, sondern aufRerdem ergibt sich ein
guter Einblick in die Einzelvorgdnge, wie an der Oxydation von
Eisen zu Wstit gezeigt wird. Ist die Diffusion innerhalb der
festen Oxydschicht der langsamste und damit zeitbestimmende
Vorgang, so gilt ein sehr einfaches Zeitgesetz von G. Tammann.
Dies trifft jedoch nicht immer zu, da auch noch andere Vorgange
mitbestimmend sein kédnnen und namentlich die Aushildung und
Bestandigkeit der Zunderschicht von Bedeutung ist.

Wechselbiegemaschine.

Edwin Erlinger3) beschreibt den Aufbau einer einfachen
Dauerpriifmaschine mit mechanischem Antrieb fiir wechselnde
und statische Biegung. Eine neuartige MefReinrichtung ist durch
die leichte, jede Reibung vermeidende Bauart zur genauen Messung
von sehr kleinen statischen und wechselnden Biegemomenten
geeignet. Die Eichung der Maschine uber den Probestab ahmt
den praktischen Betriebsfall meRtechnisch richtig nach.

Das System Eisen-Chrom-Chromsulfid-Eisensulfid.

Auf Grund von thermischen, mikroskopischen und che-
mischen Untersuchungen klarten Rudolf Vogel und Rudolf
Reinbach4) das Zustandsschaubild des Systems Eisen-Chrom-
Chromsulfid-Eisensulfid auf und stellten auRerdem die ebenfalls
noch unbekannt gewesenen bindren Zustandsdiagramme der
Randsysteme Chrom-Chromsulfid und Eisensulfid-Chromsulfid

Umschau. — Patentbericht.
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fest. Der Charakter des Zustandsschaubildes ist durch eine groRe
Mischungsliicke im flissigen Zustand bestimmt, deren Bereich
nebst den Konodenrichtungen festgelegt wurde. Die terndren
Legierungen bestehen im ganzen untersuchten Gebiet nur aus
zwei Bestandteilen, die im Bereich der Mischungsliicke auf zwei
erstarrte Schichten, eine metallreiche ehromarmere und eine
sulfidreiche chromreichere, verteilt sind.

Ueber die Primarkristallisation des GuBeisens.

Die Erstarrung untereutektischer GufBeisensorten beginnt
nach Wilhelm Patterson1) mit der Abscheidung dendritischer
Mischkristalle. Im AnschluR an die Misehkristallabscheidung er-
folgt die Erstarrung der binéren und hoéheren Eutektika, Das
ternére Phosphideutektikum umlagert die Inseln von kugelig aus-
gebildetem bindrem Eutektikum und ruft oberflachlich gesehen
den Eindruck einer globulitischen Gefiligeaushildung hervor.
Die Anordnung der Phosphide, Sulfide und von Titannitrid und
Karbid wird erklart.

Beitrag zur Betriebsplanung auf Eisenhuttenwerken. Teil I.

In dem vorliegenden Teilbericht 12 behandelt Hubert
Miller Begriff, Umfang und Zweck wirtschaftlichen
Vorausplanens, das die Aufgabe hat, der Leitung durch tber-
sichtliche Zusammenfassung unter- und tbergeordneter Einfllsse
jederzeit, d. h. laufend und rechtzeitig, zur Hand zu gehen. Pla-
nung dient demnach in Beurteilung der im Wandel der Aufgaben
getroffenen Malnahmen — auch der nicht getroffenen oder der
zu spat getroffenen — der Ueberwachung und Bestgestaltung des
wirtschaftlichen Geschehens.

Bei der Darlegung des Aufbaues der Planungsarbeit wird,
von der Erzeugung ausgehend, die Erfassung der betrieblichen
Aufgaben an Hand des Erzeugungsablaufes entwickelt; ferner
werden die Grundsadtze der Lagerfilhrung3), die weiterhin sich
ergebenden Zusammenhdnge mit den vor- und nachgeordneten
Betrieben, die zeitliche Verkniipfung mit dem Ein- und Verkauf4)
sowie ihre Ausgleichsmdglichkeiten erdrtert.

Bei der Sammlung und Ordnung der Zahlen kommt dem
Schétzungsverfahren besondere Bedeutung zu, wobei die Be-
trachtung und Beurteilung der Grenzfalle bei verschiedenartiger
Bewertung der Einflusse die Genauigkeit, Wichtigkeit und Be-
einflussungsmaoglichkeit einer voraussichtlichen Bewegungsénde-
rung erkennen lassen. Beziglich der Zeitrdume, auf die sich die
Planung erstreckt, ist die langfristige mit weniger genauen An-
gaben, aber mit groRerem Gesamtiberblick zusammen mit der
kurzfristigen, genauer zu beurteilenden Planung laufend zu ver-
gleichen und abzustimmen. Schlieflich werden die sachlichen
Aufgaben in Beziehung zum durchfiihrenden Personenkreis ge-
setzt und hierbei die notwendigen Voraussetzungen im Instanzen-
aufbau, die in der Erhéhung der Verantwortlichkeit gipfeln, auf-
gezeigt; aber auch auf die Schwierigkeiten, die sich bei der Durch-
fihrung ergeben, ist eingegangen.

Zu den Grundlagen wirtschaftlich richtigen Planens gehort
ferner die Erkenntnis der wirtschaftlichen Einfliisse in Wirt-
schaftlichkeitsrechnungen, deren Schematisierung in einem wei-
teren Teilbericht 116) verdffentlicht worden ist.

4 Arch. Eisenhiittenw. 11 (1937/38) S. 443/48 (Werkstoff-

aussch. 403).

2) Arch. Eisenhiittenw. 11 (1937/38) S. 449/54 (Werkstoff-
aussch. 404).

3) Arch. Eisenhiittenw. 11 (1937/38) S. 455/56 (Werkstoff-
aussch. 405).

4) Arch. Eisenhiittenw. 11 (1937/38) S. 457/62 (Werkstoff-
aussch. 406).

1) Arch. Eisenhittenw. 11 463/65.
2) Arch. Eisenhittenw. 11
Aussch. 132).
3) Stahl
4) Stahl
6) Arch. Eisenhittenw. 11
Aussch. 130).

(1937/38) S.
(1937/38) S.

u. Eisen 58 (1938) S. 249/50.
u. Eisen 58 (1938) S. 280/81.
(1937/38) S.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 11 vom 17. Méarz 1938.)

KIl. 7a, Gr. 20, G 93 383. Gelenkkupplung, insbhesondere
beim Antrieb der Walzen von Walzwerken. Contermann-Peipers,
A.-G. fir WalzenguB und Huttenbetrieb, und Anton Penzen-
leitner, Siegen i. W.

KI. 7a, Gr. 24/01, M 135 606. Steuervorrichtung zum Ein-
und Ausschalten des Sténderrollenantriebes von Walzwerken.
Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Dusseldorf-Rath.

KI. 10a, Gr. 13, O 22 953. Verankerung fir batterieweise
angeordnete Kammerdfen zur Erzeugung von Koks und Gas.
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KI. 10 a, Gr. 19/01, B 174 452. Vorrichtung zum gesonderten
Absaugen der Innengase aus der Ofenbeschickung. Kurt Beuthner.
Krefeld.

KI. 18 b, Gr. 20. S 123 071.. Verfahren zum Herstellen von
Dauermagnetlegierungen. Swift Levick & Sons. Limited, George
Donald Lee Horsburgh und Frederick William Tetley, Sheffield,
Yorkshire (England).

KI. 18 ¢, Gr. 9/03. W 92 876. Rundofen mit drehbarem Herd.
Wirbelstrahlbrenner, Ofenbaugesellschaft m. b. H., Essen.

Kl. 18¢c, Gr. 14, B 174 687. Verfahren zur Herstellung von
Gegenstdnden mit glatter Oberflache bei grober Kornausbildung
aus magnetisch weichen Stahlblechen bzw. -bandern. Bandeisen-
walzwerke, A.-G., Dinslaken.

Kl. 18d, Gr. 2/10, K 132 321. Eisenlegierung fir Dauer-

9 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage amagnete. Firma Kinzoku Zairyo Kenkyusho. Senday (Japan).

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

KI. 18 d, Gr. 2/10, S 120 258. Dauermagnetstahl.
Ludwig Hoops, Lubeck.

Dr.-Ing.

467/74(Betriebsw.-

345/54(Betriebsw.-
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KIl. 24k, Gr. 5/02, E 47 581.
Julius Etwanik. Dusseldorf.

KI. 40 a, Gr. 11/15. M 138 520. Verfahren zur Desoxydation
von Metallschmelzen mittels Wasserstoffs. Erf.: Dr. Hermann
Steffe, Hiickingen, und Dr. Gerhard Naeser, Dusseldorf. Anm.:
Mannesmannréohren-Werke. Dusseldorf.

KI. 47b, Gr. 9. K 145691. Lager. Erf.: Dr.-Ing. Karl
Daeves, Dusseldorf. Anm.: Kohle- undjEisenforschung. G. m.
b. H., Dusseldorf.

KI. 47 b, Gr. 9, R 98 390. Gleitlagerschale.
Klinge. Hattingen (Ruhr), und Emst S&mann.
(Ruhr). Anm.: Ruhrstahl. A.-G., Witten (Ruhr).

KI. 48 b, Gr. 6, M 132 629. Verfahren zur Beeinflussung der
Legierungsbildung in den Einzelschichten mehrschichtiger Ver-
zinkungsbader. Metamine, G. m. b. H., K6In-Silz.

K1.48 b, Gr. 10, S 121 066. Verfahren zum Ueberziehen von
Metallen auf schmelzfliissigem Wege unter Verwendung von Le-

Luftgekihlte Hangedecke.

Erf.: Ulrich
Blankenstein

Patentbericht.
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gierungen, die Zinn, Zink und Kadmium enthalten. Société

d’Etudes Techniques et d’installations Métallurgiques, Paris.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 11 vom 17. Marz 1938.)

KI. 40 b, 1430 712. Bleche, Rohre u. dgl. mit Edelmetall-
Uberziigen. W. C. Heraeus, G. m. b. H., Hanau.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 18a, Gr. 110, Nr. 649 712, vom 8. Dezember 1933; aus-
gegeben am 8. Januar 1938. Neunkircher Eisenwerk, A.-G-,
vormals Gebrider Stumm in Neunkirchen, Saar. (Er-
finder: Eugen Kugener in Neunkirchen, Saar.) Verfahren zur
Stickigmaehung von Feineisenerzen.

Als Brennstoff wird Koks verwendet, der durch Verkoken
von Mittelgut aus der Kohlenwasche hergestellt worden ist, d.h.
aus einer mit Bergen oder Schiefereinschliissen stark verunreinig-
ten Kohle.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Februar 19381). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblécke StahlguB Insgesamt
. Besse- basische saure Tiegel- Schweif3- i R
Bezirke Thomas- _ Siemens-  Siemens- und stahl-  Bessemer- : Tiegel Februar  Januar
mer " " . basischer saurer und
stahl- stahl-  Martin- Martin-  Elektro-  (Schweif- 2) Elektro- 1938 1938
Stahl- Stahl- Stahl- eisen-)
Februar 1938: 24 Arbeitstage; Januar 193S4): 25 Arbeitstage

Rheinlan 1-Westfalen 466 933 690 313 3 14 148 38 565 8 316 20 381 3 168 5487 1245 S425 1 273 999s)
Sieg-, Lahn-, Dillge-

biet u. Oberhessen 34 702 525 38 0345) 35 8305)
Schlesien......... i 1838 i 1207
N'ord-, Ost- u. Mittel- i 125 786 2832 i 4 603 j. 198 416 203 848

deutschland >- 11 081 7322
Land Sachsen . . 1 76856 55 143 53 352
Stddeutschland und j. 57 896 I 1 959 J 2693 i 979

Bayr. Bheinpfalz . 33 662«) 34 8685)
Saarland......... 146 809 45 562 224 196 556 207 505
Insgesamt:

Februar 1938 . 690 598 954 259 14 148 49 646 2832 12 113 28 426 5354 12 809 1770 185«)

davon geschatzt . - 35
Insgesamt:

Januar 1938 711 673 973 928 14 487 51 267 2 850 12 289 27 642 5 282 12 834 1 812 252«)

davon geschétzf

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 73 758 72 490

Januar und Februar

Januar und Februar4) 1938: 49 Arbeitstage; 1937 : 49 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen 041 927 1400072 3) 28635 78 768
Sieg-, Lahn-, Dillge-
biet u. Oberhessen 67 740
Schlesien .
Nord-, Ost- u. Mittel- i 253034 1
deutschland . . . ° - e 22 145
Land Sachsen . . . i 157 997 /
Stddeutschland und J 113 955
Bayr. Rheinpfalz.
Saarland.......... 302 347 93 386
Insgesamt:
Jan./Febr. 1938 . 1402 271 1928 187 28 635 100 913
davon geschatzt . 35
Insgesamt:
Jan./Febr. 1937 . 1244 296 1598 768 27 218 79 132

davon geschéatzt .

1938 1937

16 713 39 732 6 353 11 124  2519541«) 2 106 5065)
974 73 864«) 68 2555)
j 3 503 i 2436
i 9378 i 402 264 366 296
5682 14 519
10$ 495«) 95 8195
: i 5551 j> 1817
ro41ss 68530 60 637
433 404 061 361 151
5 682 24 402 56 068 10 636 25 643 3 582 437«)
35
5196 23 497 51 992 9 502 19 063 3 058 6W6)
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 73 111 62 422

) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Ab Januar 1935 neu erhoben. — 3) EinschlieBlich Nord-, Ost-. Mittel-
deutschland und Sachsen. — «) Unter Berticksichtigung der Berichtigungen fir Januar 1938. — 5 Ohne Schweifstahl. — «) EinschlieBlich SchweiRstahl.

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Januar 1938.

Januar 1938

Kohlenférderung t 2 565 750
Kokserzeugung t 488 720
Brikettherstellung t 154 500
Hochofen in Betrieb Ende des M onats.......n 42
Erzeugung an:
Roheisen. ... ot 259 660
Rohstahl t 222 168
StahIQUB oo s t 6 901
Fertigerzeugnissen t 135 937
SchweiBstahl-Fertigerzeugnissen.........ccccooveunenac *ot 2 690

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Februar 1938.

Roheisenerzeugung FluBstahlerzeugung

©

© | (] i« L 6
1938 © . s 1©
73
S :D i N «
Tt t t t t
Januar . 140 743 3323 1__1 144 066 131 075 j 1359 132434
Februar 116 572 771 1 1117 343 108 258 — 12582 110 840

Polens Eisenindustrie im Januar und Februar 1938.
Nach den Feststellungen des Polnischen Eisenhitten-Syndi-
kates wies die Erzeugung der polnischen Eisenhiitten zu Beginn
des laufenden Jahres einen Riickgang in allen drei Hauptbetriebs-

zweigen sowie in den Rohrenwalzwerken auf. Hergestellt
wurden: Dezember Januar Februar

1937 1938 1938
Roheisen 73 229 68 704 68 537
FluBstahl 127 317 110 328 110 308
Walzzeug 82 159 78 299 92 221
Eisen- und Stahlrohren ... 5522 3864 5628

Der Eingang an inldndischen Auftrdagen, die den Eisen-
hitten durch Vermittlung des Polnischen Eisenhiittensyndikates
zugefiihrt werden, ist von 74 424 t im Dezember 1937 auf 50334 t
im Januar 1938 oder um 32,4 % zurickgegangen. Die Regie-
rungsauftrdge sanken von 52 601 t auf 24 999 t, wahrend sich
der private Bestellungseingang von 21 823 t auf 25040 t hob.
Beschaftigt winden in der polnischen Eisenindustrie zu Ende
Januar 1938 insgesamt 43 516 Arbeiter oder 134 Personen mehr
als Ende Dezember 1937.

Abgesetzt wurden im Inlande im Januar 51 970 (Dezember:
53 857) t Walzwerks-Fertigerzeugnisse; die Ausfuhr belief sich
auf 9854 t gegen 17 671 t im Dezember 1937.
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Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf.

Im Geschaftsjahr 1936/37 — dem ersten Jahr des Vierjahres-
planes — wurden dem deutschen Steinkohlenbergbau und der
deutschen Eisenindustrie entscheidende neue Aufgaben, ins-
besondere auf dem Gebiet der Sicherung und Starkung der deut-
schen Rohstoffgrundlage, gestellt. Die erforderlichen betrieb-
liechen MaRnahmen und technischen Umstellungen konnten trotz
erheblichen Schwierigkeiten mit Erfolg durchgefuhrt und die Vor-
arbeiten fiir die geplanten neuen Aufgaben eingeleitet werden.
Eine Uebersicht lUber die Erzeugung und die Entwicklung der
Lohn- und sozialen Aufwendungen bei der Berichtsgesellschaft
ergibt folgendes: ,

Oktober 1936 Oktober 1935
bis September 1937 bis September 1936

Stemkohleuférderimg......ccoecviccniiini 25898 440 t 22319750 t
fnlandische Erzforderun® 2211000 t 1654 000 t
Roheisenerzeugung ......cccocoecvverenvennnenns 6041 027 t 6027 274t
Rohstahlerzeugung 6280 769 t 6397 679t
Lohn- und Gehaltssumme 421 322 000 .AJf 366 015 000

45 867 000 MM 40 668 000 MM
.. 204530 0 0 1 5 607000"

Kohle- und Erzférderung wurden weiter gesteigert. Die
Steinkohlengewinnung nahm gegeniber dem Vorjahr um rd.
3,6 Mill. t zu, liegt damit aber doch noch unter dem Stande des
Hochstjahres 1928/29. Der weiter planméRig verstarkte Abbau
der inldndischen Erzvorkommen erbrachte zum erstenmal eine
Foérderung von mehr als 2 Mill. t Roherz und somit eine erneute
Steigerung um etwa ein Drittel der Vorjahrsgewinnung. Die Er-
zeugung der Hutten- und Stahlwerke hielt sich etwa auf der
Vorjahrshohe. Lohn- und Gehaltsaufwendungen stiegen gegen-
Uber dem Vorjahr um 15% und haben sich entsprechend der
Gefolgschaftsvermehrung gegentuber dem Tiefstand des Jahres
1931/32 mehr als verdoppelt. Die gesetzlichen sozialen Auf-
Wendungen erhdéhten sich um 13 %, die freiwilligen sozialen
Leistungen Ijm 31 %. wobei sich die freiwilligen Zuwendungen
seit Griindung des Unternehmens im Jahre 1926 je Gefolgschafts-
mitglied annéhernd verdreifacht haben. Infolge Neueinstellungen
stieg die Zahl der bei den Vereinigten Stahlwerken, den Be-
triebsgesellschaften, industriellen Angliederungen und Handels-
gesellschaften beschéaftigten Gefolgschaftsmitglieder auf
rd. 224 000. ,

Das zufriedenstellende geldliche Ergebnis ermdg-
licht es, die Verteilung einer Dividende von 5 % in Vorschlag zu
bringen. Ferner sollen 2 Mill. .71 zur Bildung eines Sonder-
bestandes fir Ausbildungszwecke zuriickgestellt werden. Diese
»Ricklage zur Ausbildung des Nachwuchses* soll der Férderung
besonders begabter junger Gefolgschaftsmitglieder dienen durch
Gewéhrung von Beihilfen zum Besuch von Eachkursen, Hoch-
schulen, fur Studienreisen in das Ausland und &hnliche Zwecke.
Sie soll in Verbindung mit den sonstigen Einrichtungen fir die
kaufménnische und technische Berufsfortbildung dazu beitragen,
einen fachlich besonders tiichtigen, zugleich aber Gber seinen
engsten Aufgabenbereich hinausblickenden Nachwuchs junger
Kréfte zu sichern.

Die Besserung des Gesamtertrages hat sich trotz hoher
Beschaftigung der Betriebe infolge mancher Kostensteigerungen
nicht in dem gleichen Verhdltnis fortgesetzt wie im Vorjahr.
Die Durchfuhrung der kunftigen groRen Aufgaben des Stein-
kohlenbergbaues erfordert die Bereitstellung erheblicher geld-
licher Mittel. Dazu kommt der verstarkte, sehr beschleunigte
Ausbau der heimischen Erzgrundlage, der nicht nur die Auf-
schlieBungsarbeiten und Anlagen auf den Erzfeldern umfagt,
sondern auch betriebstechnische Umstellungen und Neubauten,
vor allem auf den Hochofenbetrieben und Kokereien. Durch
erhéhte Abschreibungen sowie durch Rickstellungen wurde des-
halb Vorsorge getroffen fiir die vermehrten Aufwendungen, die
sich aus der starken Beanspruchung der Erzeugungsmittel fir
den laufenden und kiinftigen Bedarf ergeben.

Kurz vor AbschluB des vorliegenden Berichtes hat  der
amerikanische Treuhdnder fir die sechsprozentige Dollar-Notes-
Anleihe den groBten Teil der seiner Zeit zur Sicherung dieser
Anleihe hinterlegten nom. 84 Mill. Tljif. Aktien der Vereinigten
Stahlwerke, nédmlich 68 900 000.//,y, freigegeben. Der Haupt-
Versammlung wird deshalb die Einziehung dieser Aktien vorge-
schlagen. Da zu erwarten ist, dal auch der Rest der hinterlegten
Aktien in absehbarer Zeit freigegeben wird, sollen auch die
weiteren nom. 15 100 000JO/ Aktien eingezogen werden.

Die grofRen Sonderaufgaben des Vierjahresplans und die
darauf abgestellte Ordnung des deutschen Eisenmarktes hatten
eine entsprechende Verschiebung des Abnehmerkreises
zur Folge; dabei spielte der Uebergang zu neuen Erzeugungs-

Gesetzliche soziale Abgaben.
Freiwillige soziale Leistungen

verfahren und Werkstoffen eine gewisse Rolle. Beispielsweise
trat beim Absatz der Erzeugnisse an die Bauindustrie infolge
der sich starker durchsetzenden eisensparenden Bauweise im
Vergleich zur Beschaftigung dieses Wirtschaftszweiges ein Riiek-
gang ein. Auch der Eisenverbrauch der Kleineisenindustrie ver-
ringerte sich durch Umstellung einer Reihe von Gebrauchsgegen-
standen auf andere Werkstoffe. Dagegen war der Eisenbedarf
des Maschinen- und Schiffbaues trotz unterschiedlichen Be-
schéftigungsverhéltnissen in einzelnen Zweigen unvermindert grof,
zum Teil auch wegen des guten Ausfuhrgeschéfts der eisenver-
arbeitenden Unternehmungen, das durch die bekannten Preis-
Vereinbarungen mit der deutschen Eisen schaffenden Industrie
geférdert wurde. Im ganzen hielt sich der deutsche Eisenverbrauch
in den Jahren 1936 und 1937 mit insgesamt 16,8 und 16,9 Mill. t
ungeféahr aufgleicherHoh_e,Wahrend] der WertdérJNEuanIag';en

Deutschlands indiesemZeitraumdurchschnittlich  um rd. 45%
ynnaVim

Die Gesamtausfuhr des Unternehmens entsprach der

Menge nach etwa dem Vorjahrsergebnis. Dagegen konnten die
Betriebsgesellschaften die Ausfuhr ihrer Sondererzeugn.sse
weiterhin erheblich steigern so daB in diesen Erzeugnissen der
Auslandabsatz des Jahres 1929 ,m Monatsdurchschnitt wieder
«reicht wurde. Wertm&Rig waren an der fast 15 % betragenden
Zunahme des Fremdumsatzes Auslandheferungen Verhéltnis-
rad™ o e r beteiligt als Inlandverkaufe Dabei ergab sich eine
weitere Verlagerung der Eisenausfuhr von U e W e nach Europa.
? « Anteil des européischen Absatzes der 1934/35 seinen tiefsten
Stand mit 47 % erreichte, stieg im Berichtsjahr auf 55 % der
Gesam aus u r.

Die Versorgung der Hiittenwerke mit den notwendigen
Rohstoffen, vor allem Erz und Schrott, war trotz manchen
Schwierigkeiten das ganze Jahr hindurch gesichert. Die durch-
greifende Ordnung des internationalen wie des deutschen Schrott-
marktes durch Bildung der ,Internationalen Schrottkonvention®
im April 1937 wirkte sich hierbei glinstig aus. Eine weitere Ent-
lastung wird der zunehmende Abbau deutscher Erzvorkommen
mit sich bringen. Die dringlichen Aufgaben der heimischen Roh-
Stoffversorgung wurden tatkraftig gefdrdert. Eine Reihe seit
langen Jahren in Angriff genommener Arbeiten zur verstarkten
AufschlieBung und Nutzbarmachung deutscher Erze wurde mit
Nachdruck und ohne Riicksicht auf geldliche Opfer weitergefiihrt,
Gleichzeitig wurden in Mittel- und Studdeutschland neue, bisher
unbekannte Lagerstatten aufgesucht, erschlossen und ihr Abbau
begonnen. Auf Grund der Verordnung des Beauftragten fir den
Vierjahresplan vom 23. Juli 1937 trat die Gesellschaft den weitaus
groRten Teil ihrer Eisenerzfelder im Salzgittergebiet, die teils
schon in Forderung, teils im Aufschluf begriffen waren, an die
Reichswerke A.-G. fur Erzbergbau und Eisenhiitten ,,Hermann
Goring“ ab. Sie ubernahm eine Mehrheitsbeteiligung an der am
29. Juli 1937 von einer Anzahl westdeutscher Montanunter-
nehmungen neu gegriindeten Gewerkschaft Porta, Castrop-Rauxel,
die den Erzbergbau im Mindener Bezirk betreibt. Neben der Ge-
winnung und Verwertung heimischer Erze wurden die neuen Auf-
gaben des Steinkohlenbergbaus durch Ausbau der Gewinnungs-
statten und durch zahlreiche Arbeiten auf dem Gebiet der Kohle-
chemie weiter geférdert. Der Bau der Werksanlagen der am

18. Dezember 1936 gegriindeten Gelsenberg-Benzin-AG. wurde
mit gréBtem Nachdruck vorangetrieben, um die Benzinherstel-
hing so bald als méglich aufnehmen zu kdnnen,

Den groRen Eorschungsaufgaben auf dem Gebiete
von Kohle und Eisen wurde wie bisher besondere Aufmerk-
samkeit gewidmet. In den zahlreichen Versuchs- und Prif-
anstalten, vor allem aber in dem Dortmunder Forschungsinstitut
der Kohle- und Eisenforschungs-Gesellschaft, werden nicht nur
vielseitige Vorarbeiten fir die verschiedenartigen Aufgaben des
Unternehmens geleistet, sondern auch grundlegend neue tech-
nisch-wissenschaftlieche Erkenntnisse fur die zuklnftige Arbeit
gewonnen. Bei der Entwicklung neuer Stdhle wird seit Jahren
deren praktische Brauchbarkeit in den Vordergrund gerickt
anstatt einer bisher noch vielfach vorhandenen Ueberbewertung
von Kennzahlen, die den wirklichen Betriebseigenschaften nicht
immer gerecht werden. An Stelle einzelner Hochstwerte von
Kurzprifeigenschaften tritt immer deutlicher die GleichmaRigkeit
als GutemaRstab der Gebrauchseigenschaften. Der jetzt in ver-
starktem MaRe durehgefiihrte Einsatz unlegierter und niedrig-
legierter Stahle auch fur hohe Beanspruchungen ist ein Beweis
fir die Richtigkeit der auf diesem Gebiet durchgefihrten Arbeiten,
Erwéhnt sei in diesem Zusammenhang die Entwicklung zahl-
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reicher nickelfreier und nickelarmer Werkzeugstédhle, Baustéhle
und korrosions- und hitzebestdndiger Legierungen, ferner schwach-
legierter Kesselbau-Sonderstahle, die schon in geglihtem Zustand
sonst nur durch Vergitung zu erreichende Eigenschaften haben.
Auf dem Bochumer Verein wurden Versuche abgeschlossen, neben
den bereits eingefiihrten sparstoffarmen Stahlen fir die Auto-
und Flugmotorenindustrie auch Austauschstahle fir groBere
hochbeanspruchte Teile, z.B. von Turbinenldufern, Rotorkérpern
und Schiffskurbelwellen, zu schaffen, bei denen das Nickel, auf
das mit Rucksicht auf die Durchvergutung bei solchen Aus-
dehnungen bisher nicht verzichtet werden konnte, durch heimische
Elemente ersetzt wurde. Es gelang auch, hochbeanspruchte Ge-
senke, die bisher aus nickelhaltigem Werkstoff hergestellt wurden,
aus nickelfreiem Stahl zu schmieden, bei denen Haltbarkeits-
zahlen erzielt werden konnten, die den Gesenken aus nickel-
legierten Werkstoffen in keiner Weise nachstehen. Stahle fir
bestimmte Verwendungszwecke, die bisher ausschlieBlich aus dem
Ausland eingefiihrt werden muRten, wurden so weit entwickelt,
dal auf den Auslandbezug verzichtet werden konnte. Die Ent-
wicklung eines neuen Plattierungsverfahrens der Deutschen
Réhrenwerke, AG., Werk Thyssen, Milheim, ermdglicht es, die
verschiedensten hochlegierten Stdhle und auch Nichteisenmetalle
mit weichen Stéhlen in bisher nicht bekannten Abmessungen und
Guten zu plattieret Daneben wurden verschiedene bekannte
Schutziberzugsverfahren, wie die Verzinnung und Verzinkung
von Feinblechen, der Schutz von Leitungsrohren mit nicht-
metallischen Stoffen und mehrere Arten von Lackuberziigen, auf
Grund langjéhrig durchgefiihrter Untersuchungen auf neuer
Grundlage weiterentwackelt.

In enger Zusammenarbeit zwischen Betrieb und Forschung
zwecks besserer Ausnutzung der Rohstoffe konnte auf dem
Wissener Hochofenwerk der Hittenwerke Siegerland, AG., die
Inbetriebnahme eines Hochofens zur gleichzeitigen Trennung und
Gewinnung von Eisen, Zink und Blei aus bisher nicht verwert-
baren Kiesabbranden und Schlacken erfolgen. Ein zweiter Hoch-
ofen kommt in den néchsten Wochen in Betrieb.

* *
*

DieBilanz zum 30. September 1937 zeigt folgendes Aussehen:

Aktiven: In 1000 MM
Anlagevermdgen 1165 244
Beteiligungen 567 333

Bestand an eigenen Anleihen und Zahlungen an die Konversions-

kasse fur Tilgungen 34 230
Umlaufsvermagen:

Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe.......ccoovviveiiiciiiiceienns 612
Wertpapiere* 27270
Eigene Aktien im Nennbetrdge von34000M M 21
Geleistete Anzahlungen fiir W arenbeziige . 913
Forderungen aus Hypotheken 1662
Verschiedene Hinterlegungen 267

Forderungen wegen aufgewerteter Anleihen und Hypotheken, die
fir Rechnung Dritter abzuwickeln sind 7428
Forderungen an abhdngige und Konzemgesellschaften 142 093
Forderungen an sonstige Schuldner 40 090
Wechsel 27134
Schecks, Kassenbestand und Bankguthaben 49 774
Posten, die der Rechnungsabgrenzung dienen...........n 3104
zusammen 2 067 175

Passiven:

Grundkapital 544000000 MM abziiglich 84 Mill. MM eigener Aktien 460 000
Gesetzliche Ricklage 80 000
Ruckstellungen 174 220
Wertberichtigungen 423 425
Wohlfahrtsfonds 7 020
Anleihen, zahlbar in fremden W d&hrungen 93 255
Anleihen, zahlbar in Reichsmark 118 721

Sonstige Anleihen 324
Hypotheken einschlieflich Sicherheitshypotheken, die fiir Rechnung

Dritter abzuwickeln sind 7428
Sonstige Hypotheken 532

Erlose aus nicht umgetauschten versteigerten A ktien.. 411
Verpflichtungen aus nicht abgehobenen Dividenden . 618
Verbindlichkeiten aus noch nicht abgerecimeten Zinsscheinen . . 291

Vorauszahlung der Gelsenk. Bergw.-A.-G. fiir Erwerb der Werks-
anlagen 200 000

Verbindlichkeit an Gelsenk. Bergw.-A.-G. aus TelischuldVerschrei-
bungen ... 104 552

Sonstige Verbindlichkeiten gegeniiber abhangigen und Konzem-
gesellschaften 144 664
Verbindlichkeiten aus Wechseln .* ... 22 795
Verbindlichkeiten gegeniiber Banken 96 593
Verpflichtungen gegeniiber sonstigen G laubigem ... 63274
Noch nicht fallige Zinsen und nicht bezahlte Steuern usw. 15 649
Posten, die zur Rechnungsabgrenzung dienen.... 2 550
Gewinn einschlieRlich 23 837 000 MM V ortrag . 50 853
zusammen 2 067 175

Die Gewinn-
stehende Bild:

und Verlustrechnung zeigt das nach-

Ertrage: In 1000 MM
Gewinnvortrag vom 30. September 1936 23 837
Verschiedene Einnahmen 3383
Abrechnung mit den Betriebsgesellschaften ... 181 048
Ertrage aus sonstigen Beteiligungen 17 409
AuBerordentliche Ertrage 31401

257 078
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Aufwendungen:

Léhne und Gehalter 7 575
Soziale Abgaben 2 889
Abschreibungen 133 236
Zinsen, soweit sie die Ertragszjnsen ubersteigen.......... 12 836
Steuern und Abgaben.. 19 700
Sonstige Aufwendungen, die das Geschaftsjahr betreffen L. 7941
AuBerordentliche Aufwendungen und Rickstellungen.. 22 048
Gewinn einschlieBlich Vortrag von 23837 000M M .. . 50 853

zusammen 257 078

Aus dem Gesamtgewinn von 50 853 000 JU I sollen 22 998 300
Reichsmark (5%) Gewinn auf 459 966 000 dividenden-
berechtigte Aktien ausgeteilt, 102 214j#j£ satzungsmaélige Ver-
gltung an den Aufsichtsrat gezahlt, 2000000~ fir die Aus-
bildung des Nachwuchses zurlickgestellt und 25 752 486 JIJC auf
neue Rechnung vorgetragen werden.

Die Einnahme aus den Betriebsgesellschaften mit
insgesamt 181 048 000 JOf, deren Gewinn- und Verlustrech-
nungen dem Bericht beigefiigt sind, teilt sich wie folgt auf:

MM

Gelsenkirchener Bergwerks-A.G., Essen 57 103 000
August-Thyssen-Hitte, A.G., Duisburg-Hamboru.... 31 369 000
Dortmund-Hoerder Hiittenverein, A.G., Dortmund . 13578 000
Bochumer Verein fir GuBstahlfabrikation, A.G., Bochum . . . . 14 640 000
Deutsche Eisenwerke, A.G., Miilheim (Ruhr). 8427 000
Deutsche Roéhrenwerke, A.G., Diisseldorf 24 331000
Hittenwerke Siegerland, A.G., Siegen 14 460 000
Westfalische Union, A.G. fir Eisen- und Drahtindustrie, Hamm 4 883 000
Bandeisenwalzwerke, A.G., Dinslaken 4 646 000
,Wurag“ Eisen- und Stahlwerke, A.G., Hohenlimburg.. 1487 000
Dortmunder Union Briickenbau, A.G., Dortmund 789 000
Siegener Eisenbahnbedarf, A.G., Siegen . 474 000
Einnahmen aus den Gesellschaften mit beschrankter Haftung . 4 861 000

zusammen 181 048 000

*
*
Ueber die Betriebsgesellschaften ist im einzelnen fol-
gendes zu berichten:
Steinkohlenbergbau.

Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G., Essen. — Das Ge-
schéftsjahr nahm beisteigenden Forder- und Erzeugungsleistungen
und einer weiteren grundlegenden Festigung der AbsatzVerhélt-
nisse einen gunstigen Verlauf. Infolge der schnellen Forder-
steigerung hatten die Zechen nicht unerhebliche betriebliche
Schwierigkeiten zu tberwinden. Im Rahmen der fur die ndchsten
Jahre an den Steinkohlenbergbau gestellten Anforderungen
wurde fur eine weitere Erhéhung von Forder- und Erzeugungs-
leistungen auf den Zechen und Kokereien Vorsorge getroffen.
Forderung und Erzeugung der Zechen, Brikettfabriken, Koke-
reien und Nebengewinnungsanlagen stellten sich im Geschéfts-
jahr 1936/37 im Vergleich zum Vorjahr wie folgt:

1935/36 1936/37 mehr

t t t %
Kohlenforderung 22 319 750 25 898 440 3578 690 16,03
Kokserzeugung 7 254 486 7807 981 553 495 7,63
Brikettherstellung 861 780 1013 915 152 135 17,65
Gewinnung an Teer . ... 301 527 323 215 21 688 7,19
Gewinnung an Ammoniak . 99 731 111 340 11 609 11,64
Gewinnung an Rohbenzol 82 139 91 096 8 957 10,90

Mill. m3 Mill. m3 Mill. m3 9
Gasabgabe....nic 2289 2522 233 10,20

Der Gesamtabsatz (alles auf Kohlengewicht umgerechnet)
hat sich auch in diesem Geschéaftsjahr um einen bedeutenden
Hundertsatz, namlich um fast 14 %, von 22445000 t auf
25551 000 t gegeniliber dem Vorjahr erhéht. Er kam damit den
hohen Absatzziffern in den Geschéaftsjahren 1927/28 und 1928/29
nahe. Die Zahl der betriebenen Forderanlagen blieb mit 25 un-
veréndert. Die im Ausbau befindliche Zeche Gustav 1/2 — ehe-
dem Adolf von Hansemann 4/5 — wurde im Februar 1938 in
Betrieb genommen. Mit dem Ausbau der Schachtanlage Nord-
stern 3/4 zu einer selbstdndigen Forderanlage wurde begonnen.
Die Zahl der betriebenen Koksofenbatterien und Oefen ist eben-
falls gleichgeblieben. 281 Oefen befinden sich im Bau und werden
im laufenden Geschéftsjahr in Betrieb genommen.

Rohstoffbetriebe.

Rohstoffbetriebe der Vereinigten Stahlwerke,
G. m.b.H.,Dortmund. — Die Roherzférderung der inldndischen
Grubenbetriebe ist von 1 654 000 auf 2 211 000 t gestiegen. Inner-
halb der dlteren Eisenerzgebiete liefen die in Betrieb befindlichen
Siegerldnder Gruben wie im Vorjahr mit héchster Forderleistung.
Die Grube ,,Petersbach® in Eichelhardt muBte wegen vadlliger
Erschopfung der Gangmittel stillgelegt werden. Im Westerwald
wurde die Inbetriebnahme der zwar sehr eisenarmen, aber gut
aufbereitbaren Lagerstatte ,,Gluckauf* in Angriff genommen
und so geférdert, dal eine gréRere Gewinnungsanlage geplant
werden konnte. An der Lahn wurde die friher stillgelegte Braun-
eisensteingrube ,,Florentine* wieder in Betrieb genommen. Auf
den Vorkommen der Gewerkschaft ,,Louise“ am Vogelsberg haben
sich die zur technischen Verbesserung und Steigerung der Erz-
gewinnung getroffenen MaBnahmen gunstig ausgewirkt. Die
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Forder- und Versandmengen nahmen erheblich zu. Neben der
zu Anfang des Berichtsjahrs in Betrieb genommenen Grube
»Micke” wird im laufenden Geschaftsjahr eine weitere Grube
— ,,Deckenbach* — in Forderung treten. Die Untersuchungs-
und AufschluBarbeiten werden fortgefiihrt. In steigendem MaRe
wurden die in den letzten Jahren entwickelten Grubenbetriebe
im Salzgittergebiet zu einer Starkung der Erzversorgung heran-
gezogen. Mitder Errichtung einer neuen Grube — ,,Morgenstern®
— wurde begonnen. In Mitteldeutschland wurden ferner die Aus-
und Vorrichtung der Grube ,Barbecke® beendet und die Tages-
anlagen so weit fertiggestellt, daB der Abbau im kommenden
Jahr die geplante Férderung bringen kann. Mit der ErschlieBung
eines neuen Abbaurechtes bei Rottorf am Kley wird begonnen.
Auf den Lagerstatten im Wesergebirge wurde die Férderung von
Klippenflozerz erheblich verstarkt. Mittels zahlreicher Bohrungen
konnten weitere beachtliche Erzmengen nachgewiesen werden, die
den Ausbau der Grube ,Wohlverwahrt* auf erhéhte Fdérderung
und die ErschlieBung einer neuen Erzgrube rechtfertigen. Im
Breisgau fiihrten die geologischen Untersuchungen zur Fest-
stellung eines unter den heutigen Umstanden bauwirdigen Eisen-
erzvorkommens, dessen ErschlieRung mit grofiter Beschleunigung
in Angriff genommen wurde; zu Ende der Berichtszeit waren
bereits 450 Arbeiter tatig. Die Ubrigen Rohstoffbetriebe, insbe-
sondere die Kalk- und Dolomitwerke, waren bei steigenden An-
forderungen der Hittenwerke durchweg gut beschaftigt.

Hutten- und Verfeinerungsbetriebe.

Die Beschaftigung bei den Hdutten- und Verfeinerungs-
betrieben blieb unveréndert glnstig und hielt sich, von einer
kleinen EinbuRe bei der Rohstahlerzeugung abgesehen, etwa auf
der Hohe des vorhergehenden Geschaftsjahrs. Der schon in den
letzten Jahren zu verzeichnende beachtliche Anstieg der Elektro-
stahlerzeugung hat angehalten. Auf den Hochofenwerken standen
am Ende der Berichtszeit 36 Hochdfen unter Feuer gegeniber 33
zu Beginn des Geschéftsjahrs. Die Erzeugungsleistungen der
Hitten- und Walzwerke betrugen:

Geschéftsjahr Geschéftsjahr
1936/37 1935/36
Roheisen 6041 027 t 6 027 274 t
Rohstahl 6280 769 t 6397 679 t
Walzeisen 4800 952 t 4772123 t

Die Marktlage war wéhrend des ganzen Jahres gekennzeichnet
durch den aus Rohstoffgrinden begrenzten Erzeugungsrahmen
auf der einen, stirmische Anforderungen und Voreindeckungen
der hochbeschéftigten Abnehmerindustrien auf der anderen Seite.
Die Auftragsbestande bei Ende des Geschéaftsjahrs tiberschritten
den Stand des Vorjahrs um etwa 60 %. Auf den Auslandmaérkten
entwickelte sich im Laufe des ersten Halbjahrs 1937 ebenfalls
ein groBer, zeitweise sturmischer Bedarf, der dann aber plétzlich
wieder nachlieB. Auf fast sdmtlichen Arbeitsgebieten haben die
Kartellpreise eine betréachtliche Aufbesserung erfahren, die fir
die jahrelang im Ausfuhrgeschaft erlittenen Verluste einigermalien
entschadigten. Bei den Betriebsgesellschaften haben die Aus-
landlieferungen in Eisen- und Stahlerzeugnissen insgesamt
mengenmaRig um 9 %, wertméRig um 24 % zugenommen.

August-Thyssen-Hitte, AG.,,Duisburg-Hamborn. —
Der Beschéaftigungsstand hielt sich im wesentlichen auf der Héhe
des Vorjahrs. Nennenswerte betriebliche Stérungen waren nicht
zu verzeichnen. Das Inlandgeschaft stand unter den Auswir-
kungen der Eisenbewirtschaftungsmalnahmen. Der im Laufe
des Berichtsjahrs immer mehr anwachsende dringliche Bedarf in
allen Eisensorten konnte trotz der Kontingentierung und starker
Beanspruchung der Werke termin- und mengenmdRBig nicht in
vollem Umfang befriedigt werden. Auch die Nachfrage auf den
Auslandmérkten entwickelte sich bis zu der Abschwéchung im
Sommer 1937 in stdndig aufsteigender Linie. Versuche, die Pro-
file so zu &ndern, daB mit geringeren Gewichten maglichst die
gleichen Eigenschaften wie bei den schweren Profilen erzielt
werden, waren vor allem beimEisenbahnwagen- und beim Gruben-
ausbau von Erfolg. Eines der Haupterzeugnisse der Thyssen-
hiitte, die Thomasschiene, wurde durch ein neues, patentamtlich
geschiitztes Walzverfahren erheblich verbessert. Die Herstellung
schwerer Hohlblécke fiir nahtlose Trommeln machte gute Fort-
schritte. Die Gesellschaft ist in der Lage, SchleuderguB-Hohl-
blocke im Gewicht bis zu 25 t in unlegierten und legierten Stahl-
sorten mit besonders giinstigen Eigenschaften herzustellen. Fir
die Erhaltung und Verbesserung der Betriebseinrichtungen, fir
die Aufnahme neuer Verfahren und den Bau von Anlagen fir die
Verarbeitung heimischer Rohstoffe wurden erhebliche Mittel auf-
gewendet.

Dortmund-Hoerder Hittenverein, AG, Dortmund.
— In allen Erzeugnissen war das Geschéaft gekennzeichnet durch
eine auBerst lebhafte Nachfrage. Dabei bestand besonders starker
Bedarf fir die von der Gesellschaft hergestellten Qualitatsstahle,
die im Rahmen des Gesamtabsatzes stdndig wachsende Bedeu-
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tung gewinnen. Schwere Schmiedestiicke wurden in zunehmen-
dein MaRe hergestellt. Es wurde erstmalig ein Block im Gewicht
von 270 t gegossen und geschmiedet, der wohl der schwerste bisher
in der Welt hergestellte sein durfte. Durch planméRige Unter-
suchung der zweckmaRigsten Betriebsweise konnte die Gesamt-
leistung eines Hochofens seit seiner Errichtung auf 2,4 Mill. t
gesteigert werden.

Bochumer Verein fiir GuBstahlfabrikation, AG.,
Bochum. — Nach der sprunghaften Aufwartsentwicklung der
letzten Jahre zeigten Erzeugung und Umsatz im allgemeinen keine
groen Verdnderungen. Die Rohstahlerzeugung hat noch etwas
zugenommen und erreichte damit einen neuen Hochststand. Die
Walzeisenerzeugung war riickgéngig, wurde aber ausgeglichen
durch eine Zunahme bei PreB- und Schmiedestiicken sowie anderen
W erkstattenerzeugnissen. Nennenswerte  Umsatzsteigerungen
waren besonders zu verzeichnen in StahlguR8, rollendem Eisen-
bahnzeug, geschmiedeten und gewalzten Sonderstdhlen sowie auf
dem Gebiete der Stahlverfeinerung. Dagegen hat das Geschéft
in Rillenschienen gegenuber dem Vorjahr splrbar nachgelassen.
In technischer Hinsicht konnten auf dem Gebiet der Sonderstahle
in engem Zusammenwirken mit der Verbraucherschaft betrécht-
liche Fortschritte erzielt werden. Als erstes Werk der Welt hat
der Bochumer Verein einen véllig geschweillten Hochofen in Be-
trieb genommen.

Deutsche Eisenwerke, AG., Milheim (Ruhr). — Die
Beschaftigungslage blieb zufriedenstellend, wenn auch die Er-
zeugung sowohl der Hoohofenwerke als auch der GielRereien von
gewissen Einschrdnkungsmafnahmen betroffen wurde. Durch
Gewichtsverringerungen bei Serien- und Massengu8 sowie durch
eine Reihe giefRtechnischer Verbesserungen und Umstellungen
gelang es, auf vielen Arbeitsgebieten Eisen einzusparen, so daf
umsatzmé&Big noch eine Erh6hung gegeniber dem Vorjahr zu ver-
zeichnen ist. Die Arbeiten auf dem Gebiet des Rostsehutzes und
der Austauschwerkstoffe schritten weiter fort. Zwei neue Heiz-
kesseltypen sowie neuartige guBeiserne Speziallagerschalen
wurden mit gutem Erfolg auf den Markt gebracht. Auch im Be-
reich der Walzenherstellung wurden neue aussichtsreiche Ver-
fahren entwickelt. Im Zusammenhang mit dem zunehmenden
Einsatz heimischer Erze wurde eine bisher stilliegende Agglome-
rieranlage ausgebaut und wieder in Betrieb genommen. Die ge-
samte Hochofenanlage eines Werkes wurde erstmalig in Deutsch-
land zwecks Rohstoffersparnis auf das Heskamp-Staubeinblas-
verfahren umgestellt.

Deutsche RoOohrenwerke. AG. Disseldorf. — Durch
eine Erhéhung des Auftragseingangs um 18 % und des Versands
um 11 °0 wurden die glinstigen Absatzverhéltnisse des Vorjahrs
noch Ubertroffen. Innerhalb dieser Gesamtsteigerung erhdhte
sich der Auftragseingang aus dem Inland um 23 %, aus dem
Ausland um 10 %. Der Ausfuhranteil ist im Gesamtgeschaft mit
38 °0 bzw. bei Rohrerzeugnissen mit 49 °0 gegeniiber dem Vorjahr
ungefahr gleichgeblieben. Bei Rohrerzeugnissen lag die starkere
Nachfrage hauptséchlich bei Siede- und Bohrrohren. Bei Grob-
blechen erstreckte sich die Steigerung auf alle Erzeugnisse, welche
mit dem Vierjahresplan im Zusammenhang stehen; auferdem
stellte der inlandische Schiffbau groRe Anspriiche.

Hittenwerke Siegerland, AG., Siegen. — Fir die
meisten Erzeugnisse war eine weitere, allerdings nur noch gering-
fligige Erzeugungs- und Absatzsteigerung zu verzeichnen. Hieran
waren vor allem WeiRbleche beteiligt. Die auf dem Wissener
Hochofenwerk errichtete Versuchsanlage zur Zinkgewinnung ist
inzwischen erweitert worden. Die Umstellung der Werke Wissen
und Eichen auf Kaltwalzbetrieb schritt wegen Lieferschwierig-
keiten der Maschinenfabriken nur langsam fort.

W estfalische Union, AG. fir Eisen- und Draht-
industrie, Hamm i. W. — Bei anhaltend glnstiger Beschéfti-
gung der Werke nahmen die Anforderungen der inlandischen
Abnohmerschaft stdndig zu, so daB eine vollstdndige Befriedigung
nicht immer moglich war und die Lieferzeiten wesentlich ver-
langert werden muften. Es wurde besonderer Wert darauf gelegt,
die weiterverarbeitenden Verfeinerungsindustrien im Rahmen der
behérdlichen Bestimmungen anteilmaBig zu versorgen. Auch die
Verkaufe auf den Ausfuhrmarkten, fir die beachtliche Preis-
erhdhungen durchgesetzt werden konnten, zeigten in den ersten
Monaten des Geschéftsjahrs eine ungewdhnliche Zunahme. Die
Ausfuhr konnte daher gegeniiber dem Vorjahr wesentlich ge-
steigert werden. Zu Ende des Berichtsjahrs trat bei verschiedenen
Erzeugnissen ein merklicher Auftragsriickgang ein, der zur Zeit
noch anhélt.

Bandeisenwalzwerke, AG., Dinslaken. — Der Absatz
hat in allen Erzeugnissen eine weitere Steigerung erfahren, die
vor allem auf eine starke Erhdhung des mittelbaren Ausfuhr-
bedarfs zurlickzufiihren ist. Die Umsatzsteigerung belduft sich
auf 22 °0. Erhebliche Mehrmengen wurden vor allem von den
Kaltwalzwerken, ferner von der Fahrzeugindustrie, den Kabel-
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werken. den Schlof- und Baubesehlagfabriken u. a. aufgenommen.
Eine neue Breitbandstrale, auf der Bleche. Snine und Bander
p:s USO mm Breite hergestellt werden, wurde im August 1937
in Betrieb genommen. Der Ausbau der Strale wird fortgesetzt.

..Wurag“ Eisen- und Stahlwerke, AG.. Hohen-
limburg. — Die Beschéaftigungslage war zufriedenstellend.
Arbeitsleistung und Versand konnten auf Vorjahrshohe gehalten
«erden. Dagegen war der Auftragsbestand am Ende des Berichts-
jahrs bedeutend hoher als im Vorjahr. Das gilt besonders fir
Kahhandeizeugnisse. aber auch fur Stabstahl und Wellen. Es
wurden neue Vergltungsanlagen fir hochwertige Stahlsorten
geschaffen. Ferner kamen neuzeitliche Vierrollen-Kaltwalzen
rar Aufstellung, die bei htheren Walzgesehwindigkeiten die Ver-
sendung starkerer Driicke zulassen. Das Werk in Wickede wurde
am L Mai 1937 in eine selbstdndige Betriebsgesellschaft unter
der Firma ..Wuragrohr, G. m. b. H.” umgewandelt.

Dortmunder Union Brickenbau-AG.. Dortmund. —
Die glinstige Gesehaftsentwicklung im Hochbau — namentlich
Brickenbau — hat angehalten. Anfragetatigkeit und Auftrags-
eingang waren wéhrend des ganzen Geschéftsjahrs sehr lebhaft.
Abgesehen von dem starken Bedarf der inlandischen Verbraueher-
schaft brachte auch das européische und vor allem das Uber-
seeische Ausland zahlreiche bedeutende Auftrage, die teilweise
in Gemeinschaft mit anderen Stahlbaufirmen bearbeitet wurden.

Die starke Inanspruchnahme der Betriebseinriehtungen be-
Ur.zte eine umfangreiche Erneuerung und Erweiterung des vor-
handenen Maschinenparks.

Siegener Eisenbahnbedarf. AG.. Siegen. — Der
Umsatz ist um etwa ein Drittel gestiegen, wobei sich der Ausland-
absatz auf der Héhe des Vorjahrs gehalten hat. An der Bedarfs-
zunahme des Inlands war die Privatindustrie wesentlich beteiligt,
wahrend in der Zurickhaltung der Reichsbahn bei Vergebung
mier fiir die Erzeugnisse der Gesellschaft in Betracht kommenden
Auftrage noch keine Aenderung eingetreten ist.

Neubauten.

Fir Neubauten sowie betriebliche Verbesserungen und Er-
weiterungen. die zur Erhaltung und planmé&Bigen Leistungs-
-teigerung der Betriebsanlagen durchgefiihrt oder in Angriff
genommen wurden, sind im abgelaufenen Geschaftsjahr insge-
samt 110 Mill..r.K verausgabt worden. Auf der Kokerei Caro-
linengluck werden in zwei Bauabschnitten SOneue Oefen errichtet.
Der erste Bauabschnitt wurde abgeschlossen und mit dem An-
heizen der neuen Oefen begonnen. Desgleichen wurden auf der
Kokerei Dannenbatun 35 Regenerativofen umgebaut. Ferner ist
eine Reihe von Verbesserungen und Umstellungen zu erwéhnen,
die an den Kesselanlagen und Waschereieinrichtungen der Zechen
vorgenommen wurden. Auf der Kokerei Nordstern hat die Er-
richtung der Batterien I11 und IV mit zusammen 96 Oefen sowie
Gewinnungsanlagen fur Kohlenwertstoffe betrachtliche Fort-
schritte gemacht- Der Dortmund-Hoerder Hittenverein hat zur
Verarbeitung deutscher Feinerze den Bau einer Agglomerieranlage
in Angriff genommen. Die Fertigstellung der neuen schweren
5-m-Grobblech-Strale in Horde ist so wert fortgeschritten, daB die
Inbetriebnahme in einigen Monaten erfolgen kann. Beim Bochumer
Verein flir GuBstahlfabrikation ist der Ausbau der Werksanlagen
planméRig fortgefiihrt worden. Zu nennen sind insbesondere die
Fertigstellung der Mechanischen Werkstatt |, eines weiteren
Gliuhhauses und der Vergirangsanlage. Die Deutschen Rdéhren-
werke wendeten fur die Erneuerung des Maschinenparks und der
Ubrigen Betriebseinrichtungen auch im vergangenen Geschéftsjahr
groBere Mittel auf. Erwéhnt seien vor allem auf dem Werk
Poensgen die Fertigstellung einer Abnahme- und Verladehalle, der
Aushau von Hallen und Einrichtungen im Ro&hrenwerk 3 und
Roéhrenwerk 4. die Erweiterung und der Ausbau der Gleich-
stromerzeugungsanlage des Werkes. Auf dem Werk Thyssen.
Mulheim, wurden die Stahlwerkshallen verldngert, um die Her-
stellung von Hohlblécken fiir das Radialwalzwerk zu verbessern,
fir die auch Bearbeitungseinrichtungen neu beschafft wurden.
Im alten Stahlwerk wurde ein Siemens-Martin-Ofen neu auf-
gestellt. Ferner wurden im R&hrenwalzwerk drei Hallen fir die
Bearbeitung von Muffenrohren und zwei weitere Hallen fur die
Rohrverzinkerei und die Muffenherstellung fertiggestellt. Im
Blechwalzwerk wurden vier Hallen verldngert. An groBeren
Neuerungen bei den Hiuttenwerken Siegerland sind zu nennen:
Die Fortfihrung der begonnenen Neubauten fir Kaltwalzanlagen
in den Werken Wissen und Eichen und die Beschaffung einer
Reihe von Bearbeitungsmaschinen im Werk Niederschelden. Bei
der Westfalischen Union wurde die im Gang befindliche Ver-
besserung der Werksanlagen und Betriebseinrichtungen weiter
fortgeflhrt.

Gefolgschaft.

Der anhaltend hohe Beschéftigungsstand ermdglichte es.

auch im abgelaufenen Geschéftsiahr zahlreiche Neueinstel-

ITirtsciaifik-ii Rundschau__

Stahl und Eisen. 335

lungen vorzunehmen. Die Gesamtzahl der bei der Beriehts-
geseii, haft. den Betriebsgesellschaften, industriellen Angliede-
rungen und Handelsgesellschaften tatigen Gefolgschaftsmitglieder
stieg wahrend des vergangenen Jahres von 195000 auf etwa
224 000, von denen 16 4i3 Arbeitskameraden schon tber 25 .Jahre
bei dem 1 ntemebmen tétig sind

Auf der technischen Seite galt die Sorge der Heranbildung
eines maoglichst groRen und einsatzbereiten Jung-
arbeiterstammes. Beiden aufden Hitten- und Verfeinerungs-
betrieben beschéaftigten gewerblichen Lehrlingen war ein Zugang
um 6S9 zu verzeichnen: ihre Gesamtzahl erhdhte sich damit bis
zum Ende der Berichtszeit auf 3195. Erfreulicherweise war es
auch den Bergbaubetrieben mdoglich, bei einem Nachwuchsbe-
stand von 7951 Bergjungleuten 1521 Jungmannen mehr als im
vorhergehenden Jahre flr die verantwortungsvolle Arbeit Uber
und unter Tage vorzubereiten.

Die Ausbildung der kaufménnischen Lehrlinge erfolgt
innerhalb des Unternehmens nach einheitlichen Richtlinien, die
von einem aus Vertretern der einzelnen Gesellschaften gebildeten
AusschuB festgelegt werden. Eine zentrale Dienststelle fir das
kaufménnische Ausbildungswesen steht den fiir die fachliche
Schulung und Erziehung verantwortlichen Stellen beratend und
fordernd zur Seite. Die bei den groBeren Gesellschaften einge-
richteten Werkschnlen haben sich fur die theoretische Unter-
weisung der kiinftigen Industriekaufleute gut bewéhrt. Insgesamt
standen am SchluR des Geschaftsjahrs 623 junge Leute gegeniber
432 zu Anfang des Beriehtsabsohnirts bei den Verwaltungsstellen
der Gesellschaften in der Lehre: seit dem 30. September 1933
hat sieh ihre Zahl verdreifacht.

Auch die berufliche W eiterbildung und Umschulung
der Werksangehdrigen wurde in erweitertem Rahmen fortgesetzt.
So flihrte z. B. der Bochumer Verein neben regelmaBig gehaltenen
Vortragsabenden fir seine Gefolgsehaftsmitglieder zw6If metall-
kundliche Fachlehrgdnge mit je zwanzig Doppelunterrichtsstunden
ein. Bei der August-Thyssen-Hitte, AG., wurde als Ergénzung
der bestehenden Utuschtilungseinriehtungen eine Kranfuhrer-
sehule erd6ffnet. Im Steinkohlenbergbau erstreckte sich die Berufs-
fortbildung vor allem auf die planmé&Rige Unterweisung der fir
die Grubensicherheit besonders verantwortlichen Gefolgschafts-
gruppen sowie der in mit elektrischem Strom ausgeristeten
Steigerrevieren arbeitenden Bergleute.

Die durchschnittlich erreichte Zahl der geleisteten Arbeits-
stunden hat sich bei den Hittenwerken und Verfeinerungs-
betrieben je Arbeiter mit monatlich 213.1 gegeniiber der Stunden-
zahl von 215.3 im vorhergehenden Geschaftsjahr nur wenig ver-
andert. Die beim Steinkohlenbergbau verfahrenen Schichten
erhohten sich erneut, und zwar von 24,9 auf 25,4 im Monats-
durchschnitt. Der Durchschnittsverdienst der Arbeiter
auf den Hitten- und Verfeinerungsbetrieben hat sich nicht ver-
andert, wahrend er beim Bergbau um rd. 3 °0 stieg. Im Vergleich
zum Krisenjahr 1931 32 erhdhte sich das monatliche Durch-
schnittseinkommen bei den Eisenbetrieben um rd. 34 °0. beim
Bergbhau um etwa 23 °0.

Der Bekampfung der Unfallgefahr widmeten die
Werks- und Zechenleitungen erneut ihre besondere Aufmerk-
samkeit. Auch die Pflege der Leibesibungen wurde auf allen
Gebieten gefdordert, um maoglichst zahlreichen Gefolgschafts-
angehdrigen durch eine zielbewuBte Korperertichtigung den
notwendigen Ausgleich fiir die in der anstrengenden Berufsarbeit
eingesetzten korperlichen und geistigen Krafte zu ermdglichen.
In Zusammenarbeit mit der NS.-Gemeinschaft ..Kraft durch
Freude® und der Reichskulturkammer haben verschiedene Werke
in den Betrieben Kunstausstellungen durchgefiihrt. Die
Veranstaltungen fanden, ebenso wie die Ausstellungen kiinstle-
rischer Arbeiten aus den Reihen der Gefolgschaft selbst, groBen
Anklang. Die W erkszeitungen haben sich weiterhin als ein
wertvolles Mittel zur Aufrechterhaltung der Verbindung zwischen
Betrieb und Gefolgschaft bewdahrt. Die dem Unternehmen nahe-
stehenden W ohnungsunternehmen- haben die planméRige
Verbesserung und Erweiterung des den Werksangehdrigen zur
Verfugung stehenden Wohnraums fortgesetzt. Dem weiterhin
bestehenden grofen Wohnungsbedarf wurde durch eine ver-
mehrte Neubautédtigkeit entsprochen. Die Gesamtkosten der
von den Wohnungsunternehmen seit ihrer Griindung im Jahre
1933 errichteten oder in Angriff genommenen Wohnungsneu-
bauten belaufen sich auf nahezu 20 Mill. JLM. Der Wohnungs-
bestand der vier Gesellschaften und der Werke betrug am Ende
des Geschéftsjahrs rd. 62 700 Wohnungen.

Beteiligungen.

Die Liste der Gesellschaften, an denen das Unternehmen
maRgeblich beteiligt ist. hat sich gegeniber dem Vorjahrl) nicht
geéndert.

1 Vgl. Stahl u. Eisen 57 11937) S. 2S2.
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Aus der schwedischen Eisenindustrie. Die
schwedische Eisenwirtschaft schloR das Jahr 1937 auBerordentlich
glinstig ab. Die Werke waren wéahrend des ganzen Jahres gut be-
schéftigt; besonders in der ersten Hélfte machte sich zeitweise er-
heblicher Rohstoffmangel fiihlbar. Gegen Jahresende trat aller-
dings im Zusammenhang mit dem allgemeinen Riickgang auf dem
Welteisenmarkt eine Abschwachung der Wirtschaftslage ein, die
einen betrdchtlichen Rickgang des Auftragsbestandes zur Folge
hatte. Die Erzeugung erreichte einen neuen Hdchststand; sie
Ubertraf die Leistungen des Jahres 1929 um 50 % und mehr.
Starker noch als die Erzeugung ist der Inlandsverbrauch
an Eisen und Stahl gestiegen; mit rd. 1114 000 t bertraf er den
Vorjahrsverbrauch (954 000 t) um rd. 17 %; gegenlber dem
Verbrauch im Krisenjahre 1932 (446 000 t) war er rd. 150 %,
gegeniiber 1929 (668 000 t) rd. 67 % hdher. Die Eisenausfuhr
hielt sich im Jahre 1937 mit rd. 383 000 t etwa auf dem Stand
des Vorjahres (rd. 355 000 t), wéhrend die Einfuhr mit rd.
903 000 t gegeniber dem Vorjahr (788 000 t) weiter stark zunahm.

1936 1937
Erzeugu ng: t t
Roheisen einschl. GuBwaren 1. Schmelzung 587 760 646 000
Eisenschwamm 11 060 15 100
Luppen und Rohschienen. . ..o 24 758 26 700
15 942 16 600
Thomasstahl...... 94 295 92 900
Siemens-Martin-Stahl, gewohnlich 372 600 402 300
Sonderstahl 287 800 338 100
Tiegelstahl 483 500
Elektrostahl, gewdhnlich 69 800 7.7 300
Sonderstahl 136 400 177 100
Fertigerzeugnisse...... 687 000 759 500
am 31. Dezember 1937
. . I
InBetrieb befindliche Oefen; " DeUied n o samil.
Hochdofen 43 51,8
Lancashire-Oefen 29 28,7
Thomas- oder Bessemerbirne 7 50,0
Siemens-Martin-Oefen 43 59,7
Elektro- und Tiegelstahl-Oefe 31 56,4

Die Preise sind im Verlaufe des Jahres wiederholt herauf-
gesetzt worden. Erst gegen Jahresende zeigten sich Schwan-
kungen und kleinere Preissenkungen z. B. fiir Handelseisen. Nach
den Notierungen der schwedischen Eisenwerksvereinigung (Jarn-
verksforeningen) kosteten am 26. Januar 1938:

la schwedisches Ausfuhrroheisen (hdchstens 0,015 % S und 0,025 % P) Kr

je t zu 1016 kg fob Ausfuhrhafen netto 30 Tage .. 190
Schweilstahlkntppel (Uber 0,45 % 0) je t zu 1000 kg fob

hafen netto 30 Tage 335—385
la Walzdraht (uber 0,65% C) je t zu 1000 kg fob Ausfuhrhafen

NELEO 30 T 8 g € ciirrreeeiiecieee et 385—415
Gewalzter Siemens-Martin-Stahl, weich, Grundpreis je t zu 1000 kg

fob Ausfuhrhafen netto 30 Tage 290—310

Gewalzter Lancashirestahl, Grundpreis je t zu 1000 kg fob Aus-
fuhrhafen netto 30 Tage 360

Buchbesprechungen.

Steirisches Eisen. Beitrdge zur Geschichte des osterreichischen
Eisenwesens. Im Auftrdge des Bundes der osterreichischen
Industriellen, Landesverband fur Steiermark, unter Férderung
der ,,Eisenhiitte Oesterreich® und mit Unterstitzung steiri-
scher Eisen- und Stahlwerke hrsg. von Universitédtsprofessor
Dr. Viktor von Geramb, Universitatsprofessor Dr. Hans
Pirchegger und Privatdozenten Dr. Dr. Hans Riehl. Graz:
Leykam-Verlag. 4°.

[Bd.] 1. Kloepfer, Hans, [u] Dr. Hans Riehl:
steirische Eisenbuch. (Mit 150 Abb.) 1937.
7,50 ost. S oder 3,80 7tJ(.

[Bd.] 2. Pirchegger, Hans: Das steirische Eisen-
wesen bis 1564. Mit einem Ueberblick Uber das Kérntner
Eisenwesen. (Mit 2 Tafelbeil.) 1937. (164 S.) 10 dst. S oder
5 .71F, geb. 12 ost. S oder 6 Jt.M.

Auf Grund einer im Jahre 1936 begrundeten Stiftung ist
als erste Veroffentlichung ,Das steirische Eisenbuch® er-
schienen. ,Es will*, wie das Vorwort besagt, ,nicht werben,
sondern Dankbarkeit erwecken, Dankbarkeit fiir die wunderbare
Gabe des Eisens, die unserm Lande zuteil ward, Dankbarkeit fir
die ununterbrochene Sorge unserer Voreltern, diese Gabe immer
vollkommener zu niitzen, Dankbarkeit fiir die rastlose Arbeit der
Gegenwart, auch in einer weitgehend gewandelten Welt den Ruhm
und Segen des steirischen Eisens zu bewahren.“ Da das Buch
seiner Aufgabe und Anlage nach anschaulich und eindringlich
wirken soll, so liegt sein Schwergewicht in den Bildern, deren

Das
(171 S)
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Anordnung nach geographischen Gesichtspunkten erfolgte, wobei
man naturgemdaf vom steirischen Erzberg als Mittelpunkt der
alpinen Eisengewinnung ausgegangen ist.

Reizvolle Landschaftsbilder aus dem schdnen Steirerland,
vor allem der 1534 m hohe Erzberg selbst mit dem Blick auf die
nahe gelegenen Berge Seemauer (1774 m) und Kaiserschild
(2085 m), sowie Ansichten der beiden alten Bergorte Vordernberg
und Eisenerz wechseln ab mit malerisch gelegenen Huttenwerken:
GuBwerk bei Mariazell, Sensenschmiede bei Mixnitz und neben
anderen die Penggschen Drahtwerke in Thorl bei Aflenz mit dem
herrlichen Fernblick auf den Hochschwab. Das sind nur einige
der vielen schénen Bilder, auf denen das Auge des Lesers immer
wieder mit Wohlgefallen ruht, bevor er sich anschickt, im Geiste
einen Rundgang durch die vornehmsten Arbeitsstatten der
steirischen Eisenindustrie anzutreten.

Den rd. 150 Bildern vorangestellt ist eine von Dr. Hans
Kloepfer verfalte zwar kurze, aber mit poetischem Schwiinge
geschriebene Einfiihrung, betitelt: ,Vom steirischen Eisen®.
Den SchluB des Buches, das sich auch fiir Geschenkzwecke recht
gut eignet, bilden die in geschichtlicher wie technischer Hinsicht
gleich wertvollen Betrachtungen von Dr. Hans Riehl: 1. Aus
der Geschichte des oOsterreichischen Eisenwesens (18 S.). 2. Die
steirischen Eisen- und Stahlwerke (30 S.). 3. Die Hammer-
werke der Steiermark (12 S.).

Gleichzeitig mit dem eben besprochenen Bande erschien als
zweite Verdffentlichung ein geschichtliches Werk, das auf Grund
neu erschlossener Quellen die Entwicklung des steirischen Eisen-
wesens von den dltesten Zeiten bis 1564 behandelt. DaR der Ver-
fasser, Universitatsprofessor Dr. Hans Pirchegger, auch das
Land Kérnten und dessen Eisenerzeugung in den Kreis seiner
Betrachtungen mit einbezogen hat, ist dankenswert und bei den
nahen Beziehungen beider La&nder zueinander um so wertvoller,
als der aufmerksame Leser des Buches so in den Stand gesetzt
wird, die Entwicklung des Eisens da und dort zu vergleichen.

Wéhrend sich das bisherige Schrifttum vornehmlich mit dem
Innerberger Eisenwesen befalte, die Eisenbezirke Vordernberg-
Leoben hingegen stark vernachléssigte, hat der Verfasser dieses
zweitenWerkes gerade den letztgenannten Bezirken und ebenso dem
Kaérntner Eisenwesen eine besonders eingehende Behandlung in
gemeinverstandlicher Darstellung zuteil werden lassen. Als
Bilder sind dem Buche beigegeben eine sehr gute Wiedergabe
eines Stiches von Matthias Merian, Eisenerz um 1649, und eine
von Professor Pirchegger entworfene Landkarte im MaRstabe
1: 555000 mit den Eisenwerken vor 1564.

Im Rahmen der genannten Stiftung sollen in kurzen Zeit-
raumen weitere Badnde verwandten Inhaltes folgen. Otto Vogel.

Vereins-Nachrichten.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Althof, Friedrich-Carl, Dr.-Ing., Ernst Heinkcl Flugzeugwerke
G. m. b. H., Seestadt Rostock; Wohnung: Vofstr. 59.

Altpeter, Walter, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Fried. Krupp A.-G.,
Elektrostahlwerk Nord, Essen; WIohnung: Lortzingstr. 1, 1.

Baurichter, Emil, Ingenieur, Inh. der Fa. E. P. Baurichter,
Peuerungs- u. Apparatebau, G. m. b. H.; Wohnung: Osnabriick,
Georgstr. 14.

Bull-Simonsen, lvar,
A.-G., Grevenbroich
Schanze 22.

Diercks, Hans, Dipl.-Volkswirt, Ingenieur, Reichswerke A.-G. fir
Erzbergbau und Eisenhiitten ,Hermann Goring“, Berlin W 8;
Wohnung: Berlin-Sohéneberg, Apostel-Paulus-Str. 12.

Holtmann, Werner, Dipl.-Ing., Kohle- u.Eisenforschung G.m.b.H.,
Eorschungsabt., Disseldorf 1; Wohnung: Reichsstr. 37—39.

Hupfer, Konrad, Dipl.-Ing., 1. Assistent im Hochofenwerk,
Mannesmannrohren-Werke, Abt. Heinrich-Bierwes-Hiitte, Duis-
burg-Huckingen; Wohnung: Wiesenstr. 10.

Lentzen, Jacob, Ingenieur, KéIn-Deutz, Tempelstr. 2 a.

Lichtenberg, Hans, Direktor, Stahlwerks-Verband A.-G., Dussel-
dorf 1; Wohnung: Disseldorf-Oberkassel, Luegplatz 3.

Petzold, Franz, Dr. rer. pol., Ingenieur, Reichswerke A.-G. fir
Erzbergbau u. Eisenhiitten ,,Hermann Goring“, Berlin W 8,
Franzésische Str. 33 e.

Saur, Karl-Otto, Dipl.-Ing., Pullach (b. Minchen), Im Bogen 1y2.

Voigt, Karl, Dipl.-Ing., Reichspatentamt, Berlin SW 61; Woh-
nung: Berlin-Friedenau, Kirchstr. 6, I.

Dr.-Ing., Vereinigte Aluminium-Werke
(Niederrhein); Wohnung: Auf der

H” am» C a - s April 1938 in |

Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden. |



