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Aufbau und Betriebsergebnisse des Stahlrohren-Winderhitzers

bei den RdOchling’schen Eisen- und Stahlwerken.
Von Adam Holschuh in Valklingen.

[Bericht Nr. 170 des Hochoienausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute*).]
(Aufbau des Stahlréhren-Winderhitzers. MeR3- und Regeleinrichtungen. Anpassung an den Hochofenbetrieb. Befund des Wind-

erhitzers nach halbjahriger Betriebszeit. Hitzebestandige Werkstoffe des Winderhitzers.

D ie groRBen Vorteile einer vollkommenen GleichméRig-
keit der HeiRwindtemperatur bei leichter Kegelfahig-

keit liegen auf der Hand. Nachdem die Rdchling’schen

Eisen- und Stahlwerke 1932 Stahlréhren-Rekuperatoren
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Rekuperatoren fir Hammerwerksofen in Angriff genommen
worden. Die hitzebestandigen Stahle stammten sowohl fir
diese als auch fur andere Bauten der Rekuperator-G. m.
b. H. in Dusseldorf aus der Erzeugung des Vdlklinger Edel-

*) Vorgetragen in der 43. Vollsitzung des Hochofenausschusses
am 8. April 1938 in Disseldorf. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu
beziehen.

Bild 1. Stahlréhren-Hochofenwinderhitzer, Leistung 53000 Nm3/h Wind auf 750°.

Vorschlage fur Entwurfsénderungen.)

Stahlwerks, so dafl auf dem schwierigen Gebiet der Stahl-
auswahl schon wertvolle Erfahrungen zur Verfiigung
standen. Trotzdem konnte der Schritt zu den viel hoéheren
Anforderungen eines Winderhitzers fir den groRen Hoch-
ofen erst nach
sorgfaltigen
Versuchen
gemacht
werden. Die
Schwierigkei-
tenbestanden
vor allem dar-
in, nicht nur
zunderfeste,
also hoch-
hitzebestan-
dige Stéhle zu
schaffen, son-
dern auch
Stahle  mit
geniigender
Dauerstand-
festigkeit bei
den hohen
Temperatu-
ren der Feuer-
gase. Die
Rohre durfen
sich in jahre-
langem Dau-
erbetrieb auf
HeiBwind von
750° unter
einem Innen-
druckvonlat
nicht dehnen.

Der Stahlréhren-Winderhitzer fur Hochofen 3 kam am
7. Juli 1937 in Betrieb. Er ist von der Firma Rekuperator-
G. m. b. H., Dusseldorf, gebaut worden. An der Planung
und Ausarbeitung hat die Werkswarmestelle in vielen
Einzelfdllen Anteil gehabt.

Der Winderhitzer besteht aus einer groRen Anzahl
hangender, verhaltnismé&Rig dunner Rohre, durch die der
Hochofenwind von oben nach unten stromt. Gleichzeitig
flieBt im Gegenstrom dazu, von unten nach oben, um die

HeiRwind

HeilRwind
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Rohre herum der heizende Feuergasstrom. Bei dem vorher
aufgestellten Rekuperator eines StofRofens waren die Rohre
waagerecht gelegt. Diese Anordnung hat sich fir hohe
Temperaturen als unbrauchbar erwiesen wegen der schwie-
rigen Rohrunterstiitzung, des Verbiegens der Rohre und des
folgenden Undichtwerdens.

Bild 1 zeigt den Aufbau des Winderhitzers. Er
stellt einen schlanken, im Grundrif? rechteckigen Turm dar,
dessen Vorderwand in eine Reihe einzeln abnehmbarer
Stucke unterteilt ist. Die in vier Stockwerken um Rick-
und Seitenwande gelegten Bihnen dienen aufler leichter
Zuganglichkeit jeder Stelle auch zur AulRenversteifung des
Gehduses. Am Full des Turmes ist links und rechts je ein
Feuerraum vorgebaut, auf dem Turm erhebt sich noch ein
kurzer Blechkamin zum Abfuhren der Abgase. Die Haupt-
réhren sind in drei langgestreckte Réhrenbundel unter-
teilt, die in dem Turm héngen. Jedes Biindel schliel3t unten
mit einem waagerecht liegenden rohrfdrmigen Sammler
fur den HeiBwind ab, in dessen Oberseite die einzelnen
Réhren elektrisch eingeschweillt sind. Entsprechend sind
die Rohren oben in waagerecht liegenden rechteckigen
Késten, den Kaltwindsammlern, eingeschwei3t. Dabei
ist jeder zu einem Bindel gehdrende Kaltwindsammler noch
weiter in zwei unabhéangig voneinander bewegliche Késten
geteilt zum besseren Ausgleich der Langenausdehnung der
Bindel. Die drei HeiBwindsammler durchdringen auf der
Vorderseite den Rekuperatormantel und enden in ovalen
Flanschen, die den Anschlu? an die HeiBwindvorlage
bilden. Diese ist tatsachlich ein Stuck der HeiBwindleitung
und steht unmittelbar mit dem HeiBwindring des nahe-
stehenden Hochofens in Verbindung; in diesem Stiick ist
ein wassergekuhlter HeiBwindschieber eingebaut.

In den beiden Feuerrdumen hangt kurz vor dem Ein-
tritt der Feuergase in die Hauptréhrenbindel noch je ein
Rohrvorhang, durch die ebenfalls Kaltwind zur Erwarmung
stromt. Diese Hilfsheizflachen haben den Zweck, einen
leicht auswechselbaren Schutz fur die Hauptréhrenbiindel
darzustellen. lhre Aufgabe besteht darin, dal die Strahlung
des Feuerraumes von dem Hauptrohrenbiindel abgeschirmt
wird, die Temperatur der eintretenden Feuergase nutzbar
gesenkt und auch wohl noch Strahlung von den heiBesten
Teilen des Hauptbiindels aufgenommen wird. Etwa 8 %
der Gesamtwindmenge flieBen durch diese Hilfsheizflachen,
wobei dieser Windanteil von 40 auf 800° erw&rmt wird.
Dabei werden die Flammengase um etwa 80° abgekihlt.
Diese Hilfsheizflachen, die also kleine Rekuperatoren fur sich
sind, bestehen aus je 32 U-férmigen Rohren aus Chromnickel-
stahl, die in rohrférmige Kalt- und HeiBwindvorlagen ein-
geschweil’t sind. Ebenso wie bei den Hauptréhrenbiindeln
wurde auch hier als Werkstoff fur die Kaltwindsammler
gewohnlicher Baustahl und fiir die Heifwindsammler Chrom-
nickelstahl verwendet. Diese Hilfsheizflachen sind nach
Herausnehmen eines besonders eingesetzten Streifens in der
Decke der Feuerrdume leicht nach oben hin aus- und wieder
einzubauen. Sowohl vor diesen Hilfsheizflachen als auch
zwischen ihnen und den Hauptréhrenbindeln sind in den
Brennkammern weite Schamottegitter eingebaut mit dem
Zweck der Warmespeicherung und der gleichméfRigen Ver-
teilung der Feuergase. Jede der beiden Brennkammern
ist mit zwei Niederdruckgasbrennern einfacher Bauart
ausgeristet. Zur Beheizung des Winderhitzers dient unge-
kihltes feingereinigtes Hochofengas aus der Trockengas-
reinigung nach Halberg-Beth mit einem Staubgehalt von
durchschnittlich 0,003 g/m3.

Die Hauptrohrenbindel bestehen zusammen aus
1320 Roéhren von im Mittel 13 500 mm Lénge. Bei 36 mm
AuRendurchmesser betrdgt die Wandstarke in den ver-

4. Holschuh: Aufbau und Betriebsergebnisse eines Stahlréhren-Winderhitzers.

58. Jahrg. Nr. 27.

schiedenen Zonen 2 bis 2,5 mm. Wahrend die untersten
4000 mm langen Rohrstiicke entsprechend ihrer hohen Wand-
temperatur aus Chromnickelstahl bestehen, sind in dem
MaRe, wie die Temperaturen nach oben hin sinken, weiter
Stéhle von geringerer Hitzebestédndigkeit verwendet, zu-
nachst auf 2000 mm hochlegierter Chromstahl, dann auf
2300 mm niedriglegierter Chromstahl und schlief3lich
5200 mm gewdhnliche Mannesmannrohre aus unlegiertem
Stahl. Die HeiBwindsammler bestehen ebenfalls aus Chrom-
nickelstahl und sind in Vélklingen selbst gegossen. Sie sind
nicht ausgemauert und also voll der Temperatur des heif3en
Windes ausgesetzt.

Nach Eintritt in die Hauptrohrenbiindel durchstreichen
die Feuergase diese im Zickzackwege, um den Vorteil des
besseren Warmeuberganges, den der Kreuzstrom gegen-
Uber dem Parallelstrom hat, wenigstens zum Teil auszu-
nutzen. Sie werden dabei durch lose eingelegte, auf an-
geschweiflten Nasen ruhende Gitter umgelenkt. Die Um-
lenkung ist leider nicht vollkommen, da der Widerstand
dieser Umlenkroste bei ihrem groRBen freien Querschnitt
nicht geniigt. Es war aber bei der groRen Lange der Heiz-
rohre nicht mdglich, dicht schlieRende siebartig gelochte
Umlenkbleche einzubauen.

Ein guter Ausgleich fur die Langenausdehnung
der Rohre in den Hauptbiindeln ist dadurch erreicht, daR
die HeiBwindsammler unten fest im Rekuperatormantel
verankert sind, die Kaltwindsammler oben dagegen uber
einen einfachen Hebel durch Gegengewichte dauernd
hochgezogen werden. Diese Gegengewichte wirken mit
einer Zugkraft von 481 oben auf die Réhrenbiindel. Dadurch
steht jedes Rohr dauernd unter einem gleichmaRigen Zug.
Auf diese Weise wird ein Zusammensinken der Rohre, das
bei der hohen Temperatur durch ihr Eigengewicht eintreten
wilrde, vermieden. FUr eine weitgehende Ausdehnungs-
mdglichkeit der Rohre ist die weitere Unterteilung der Kalt-
windsammler noch von Vorteil. Die Verbindung dieser
beweglichen Teile mit der auRen festliegenden Kaltwind-
leitung geschieht durch Wellrohre.

Die Brennrédume sind mit Schamotte ausgemauert und
mit Leichtsteinen isoliert. Der Unterteil des Schachtes
ist mit Superdia- und Dialeichtsteinen ausgekleidet, oben
mit Diasterchamol. Die HeilRwindvorlage ist ebenso wie
die auBenliegenden Teile der HeiBwindsammler mit Leicht-
steinen ausgemauert. Im Schacht sind an vielen Stellen der
Rick- und Seitenwande viereckige Oeffnungen ausgespart,
innen ausgemauert und auflen abgedeckelt, um Uberall heran-
zukommen und um Mefinstrumente einbauen zu kénnen.

Zahlentafel 1. Bau- und Betriebswerte des
Stahlréhren-W inderhitzers.

Gesamtgewicht 350 t
Stahlgewicht insgesamt 200 t
Feuerfeste Steine 50 t
1SOlIErStEINe oo 100 t
Heizflache der Hauptrohrenbiindel 1765 m2
Hilfsheizflache 35 m2
Zahl der Rohre der Hauptbindel 1320 Stick
Zahl der Rohre der Hilfsheizflachen . 64 Stick
Lénge der Rohre der Hauptbindel 135 m
Lé&nge der Rohrschenkel der Hilfsheiz-

flachen 1,9m
Hohe ohne Kamin 18m
Oberflache des Winderhitzers ohne Kamin 310 m2
Gewahrleistete Windmenge......... 53 000 Nm’/h
HeilBwindtemperatur............ bis 750°
Gasbedarf bei der gewéhrleisteten Wind-

MENGE ittt rd. 16 000 Nm3h
Erforderlicher Gasdruck und Luftdruck . rd. 100 mm WS
Ueberdruck im Feuerraum des Stahl-

WiInderhitzers ..o 30 mm WS
Druckverlust des Hochofenwindes im Re-

KUPETrator. e 400 mm WS
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Ueber einzelne Bau- und Betriebszahlen des Stahl-
rohren-Winderhitzers unterrichtet Zahlentafel 1.

Zu bemerken ist noch, dafl einschlieBlich der Zubehor-
teile die Grundfldche etwa 83 m2 ausmacht, das sind
70 % derjenigen von zwei entsprechenden steinernen Wind-
erhitzern, ohne Einrechnung von deren Gichtgas- und Heiz-
gaskandlen im Boden, oder weniger als 50 %, wenn Kanale
und Kamine eingerechnet werden.

Die einzelnen Rohre aus hitzebestandigem Stahl sind in
ihrer Langsnaht maschinell elektrisch geschweilt worden
und die einzelnen Rohrabschnitte entsprechend den ver-
schiedenen Stahlsorten dann von Hand autogen zusammen-
geschweifl3t worden unter Verwendung von NCT3-Stahl als

Bild 2. Stahlrohren-Winderhitzer im Aufbau, von vorne gesehen.

Schweil3stab. Auf diese Arbeit wurde die grofite Sorgfalt
verwendet, ebenso wie auf das Einschweil3en in die Sammler
und den Zusammenbau der Bindel. Jedes Rohr fur sich
wurde vor dem Einbau auf 150 at abgepreRt und sorgfaltig
auf kleinste Undichtigkeiten untersucht. Der Zusammenbau
der Bundel erfolgte in einem Gerlst, in dem HeiR- und
Kaltwindsammler an den Enden fest verankert waren.
Die Vorrichtung lag bei dieser Arbeit waagerecht vor dem
Rekuperatorturm, die beiden Endzapfen in Lagern, so dal
das ganze Bilndel um seine Langsachse gedreht werden
konnte. Dadurch wurden UeberkopfschweiBungen an den
Sammlern vermieden, so dal mit einer sorgfaltigen Ar-
beit gerechnet werden konnte. Jedes Bundel fir sich
wurde vor dem Einbau noch auf Dichtigkeit gepruft
und die gefundenen Undichtigkeiten noch beseitigt. Die
letzten Messungen ergaben dann bei einem Innendruck
von 600 mm QS einen Verlust von 5 bis 10 Nm3h in
jedem Bundel.

Wie Bild 1 zeigt, ist Uber dem Rekuperatorschacht eine
Laufkatze eingebaut zum Anheben und Verfahren der
Bindel. Zum Einbau der RoOhrenbindel war der
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Rekuperatorschacht auf der Vorderseite noch offen, die drei
anderen Seiten schon ausgemauert.

Jedes Rohrenbindel wurde mit dem Gerist vor der
Vorderwand hochgestellt, und nach Entfernung der inneren
Fachwerkwand des Geriistes wurde das Ré&hrenbiindel
durch die Laufkatze an seinen Platz im Rekuperatorschacht
eingefahren. Nach Einbau aller drei Bindel wurde die
Ausmauerung der Vorderwand gleichzeitig mit den Eisen-
teilen des Mantels hochgefihrt und an den Seitenwénden
verschraubt (Bild 2 und 3).

Nachdem der Rekuperator im Winter 1935/36 fertig-
gestellt worden war, kam er am 24. Méarz 1936 in Betrieb.
Aus einem untergeordneten Anla wurde er am 25. Marz
nach 16stiindiger Betriebszeit nochmals auller Betrieb
genommen. Es wurde wahrend dieses melirstindigen Still-
standes noch eine Zeitlang schwaches Gasfeuer zum Zwecke
langsamerer Abkihlung auf dem Rekuperator belassen.

Bild 3. Stahlrohren-Winderhitzer geschlossen, in Betrieb.

Nach etwa vierstiindigem Stillstand beobachtete man plétz-
lich ein HeiBwerden des Blechmantels in Hohe der Kalt-
windsammler. Sofortige Untersuchungen zeigten, daR die
Stahlrohre unterhalb der Kaltwindsammler abschmolzen.
Die Schreibkurven der Uber den Rekuperatorschacht ver-
teilten Thermoelemente zeigten dann ganz eindeutig, dal
durch Hochsteigen der Wéarme die Temperatur der oberen
Rohrteile gleichmé&Rig bis auf Uber 600° angestiegen war,
weil keine Warmeabfuhrung durch Hochofenwind mehr
stattgefunden hatte. Nach offenbar eingetretener Ent-
zindung stieg sie sprungartig weiter. Es wurde noch ver-
mutet, daR sich im Laufe des Winters in den Réhren Schwei-
erzeugnisse von Braunkohlenbriketts niedergeschlagen hat-
ten, als man die Biindel zur Vermeidung von Kaltespannun-
gen vom Heillwindsammler her mit schwacher Brikettfeue-
rung warmgehalten hatte. Ob diese Vermutung als Ziindungs-
ursache zutrifft, mag dahingestellt sein, die letzte Ursache
flir die Zerstdrung der Stahlrohre war aber die Warme-
stauung und Temperaturerhéhung, weil wegen der guten
Isolierung keine Warme mehr abgefiihrt wurde. Nachdem
die Entzindung eingeleitet war, trat durch den undichten
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HeilBwindschieber — der Hochofen war mit seinen beiden
Cowpern in Betrieb — die genligende Luftzufuhr ein, noch
dazu hoch vorgewdrmt. Nachdem die Unfallursache ein-
wandfrei geklart war, wurde sie fur die Zukunft dadurch
ausgeschaltet, dafl auf die HeiBwindvorlage vor den wasser-
gekihlten HeiRwindschieber ein Ausblasestutzen aufgesetzt
wurde, durch den bei Ofen- oder Rekuperatorstillstanden
jetzt immer etwas Wind abgeblasen wird. Diese geringe
Menge durchflieBenden Kaltwindes vermeidet dann bei
abgestellter Feuerung ein Hochklettern der Warme. Nach
der Erkenntnis, daR dieser Riickschlag mit dem Rekuperator-
gedanken an sich gar nichts zu tun hatte, wurden die Réhren-
bindel wieder instandgesetzt, und der Rekuperator arbeitet
nunmehr seit Juli 1937 einwandfrei.

Abb/ase H/appe
GeiRwinct/e/fung-
Gichtgas/eifung
w
Gerbrennungs-
/uft/eftung
rJf
T\
\ Mef3standamGtah/r6bren-

tVinderbitzer

Bild 4. Anordnung der MeB- und Regeleinrichtungen
am Stahlréhren-Winderhitzer.

Heilwind-Thermoelement,

Feuerraum-Thermoelement,

Abgas-Thermoelement.

hydraulischer Klappenantrieb fiir Druckreglung und SchnellschluB-
klappe bei kurzzeitigen Ofenstillstanden und Stromstérungen,
elektrischer Klappenantrieb fir die Temperaturreglung,
hydraulischer Klappenantrieb fur Yerbrennungsluftmenge.
Stauscheiben,

Gichtgas-Druckregler.

Gas-Luft-Gemischregler mit selbsttatiger Veranderung des Mischungs-
verhaltnisses in Abhangigkeit von der Feuerraumtemperatur,
Verbrennungsluft-Mengenschreiber.

Sauerstoffgehalt der Abgase,

HeiBwind-Temperaturanzeiger,

Gichtgas-Mengenschreiber,

HeilRwind-Druckschreiber,

Kaltwind-Mengenschreiber.

Temperaturregler mit Temperatureinstellung,

HeiBwind- und Gichttemperaturschreiber,

Gichtsonderschreiber,

Druckknopfschalter fur Gasklappe.

Druckknopfschalter fur Kaltwindschieber (mit Signallampen),
elektrischer Kaltwind-Schieberantrieb.

Umgangsleitung mit Handschieber zur Einstellung der Kaltwind-
menge bei Ofenstillstand.
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Zu dem Rekuperator gehort eine sorgfaltig durchge-
bildete MeR- und Regelanlage (Bild 4). Gemessen und
laufend aufgezeichnet werden die HeiRwindtemperatur
mittels Thermoelements in dem Leitungsstiick zwischen
Ausblasepfeife und HeiBwindschieber, die Abgastemperatur,
die Feuerraumtemperatur und die Temperaturen an drei
Stellen im Schacht des Winderhitzers, jeweils in der Hohe,
wo eine Stahlsorte in die andere Ubergeht. Damit wird
laufend daruber gewacht, dal keine fur die verschiedenen
Stahle schadlichen Temperaturen entstehen konnen. An
einem Anzeigegerat sind ohne Aufschreibung die Tempe-
raturen vor jedem der vier Brenner abzulesen, gemessen
im Feuerraum zwischen Hilfsheizflache und Rohrenbiindel.
Diese Temperaturen sollen nicht wesentlich Uber 1100°
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steigen. Durch Veranderung des Luftiberschusses wird
diese Grenze eingehalten. Die gleiche Einstellung der
Brenner soll damit Gberwacht werden. Auch die Tempe-
ratur der HeiBwindteilstréme aus den beiden Hilfsheiz-
flachen wird gemessen. Selbstverstéandlich werden die
Mengen an Kaltwind, Heizgas und Verbrennungswind auf-
gezeichnet, ebenso der Heifwinddruck. Durch U-Rohre
werden ferner angezeigt der Gichtgasdruck, der Verbren-
nungswinddruck, der Druck im Feuerraum und das Druck-
gefélle des Rekuperators im Windstrom. An den vier
Brennern wird die Gas- und Brennluftmenge mittels Stau-
scheiben gemessen und durch U-Rohre angezeigt.

Zu erwahnen ist noch, daf3 alle wichtigen Messungen
gleichzeitig an drei Stellen angezeigt werden, am Hochofen
selbst, am Bedienungsstand auf der Winderhitzersohle und
im HochofenmefRhaus.

Dient diese ausgedehnte MelRanlage zur genauen Ueber-
wachung des Winderhitzers, so arbeitet er im brigen doch
selbsttatig. Von der Schmelzbuhne aus erfolgt die Ein-
stellung der gewinschten HeiBwindtemperatur auf einem
kleinen Temperaturregler. Seinen Impuls erhélt dieser von
einem Nickel-Nickelchrom-Thermoelement in der Heil3-
windleitung. Dieser Regler steuert eine Drosselklappe in
der Gasleitung. Nach Ausschaltung des Reglers kann diese
Drosselklappe auch noch durch Druckknopfbetétigung
gesteuert werden. Zur Regelung des Gasdruckes dient noch
eine zweite vorgeschaltete Drosselklappe, die bei Ausbleiben
des VerbrennungsAvindes, z. B. infolge von Stromstérung,
auflerdem selbsttatig mittels Gegengewichts schliet. Von
der Gasmengenmessung aus wird Uber einen Askania-
Gemischregler eine Drosselklappe in der Verbrennungs-
windleitung gesteuert. Es wurde auch versucht, die Ein-
stellung des Gas-Luft-Gemisches selbsttatig zu verandern
in Abhéngigkeit von den Temperaturen des Feuerraumes.
Dieser Versuch ist aber nicht befriedigend ausgefallen, da
die verwendeten Brenner zu einfach, fast mdchte man sagen,
behelfsmé&Rig, ausgebildet sind, so dafl im Feuerraum Gas-
strome von verschiedener Zusammensetzung und Tempe-
ratur entstehen. Abhilfe konnte hier wohl nur durch Er-
héhung der Brennerzahl und vielleicht Verwendung von
Wistrabrennern geschafft werden. Der Kaltwindschieber
ist durch Elektromotor verstellbar, hat aber auch noch
Handbedienung. Bei unvorhergesehenem Ausbleiben des
Kaltwindes wird selbsttatig die Gichtgaszufuhr abgestellt.

Fir den Hochofenbetrieb hat sich der Rekuperator
bisher sehr gut bewahrt. Er arbeitet auf den groRten der
vorhandenen Hochdéfen, der aus einem Minettemdéller mit
45 % Sinter (Gichtstaub und Feinminette) bei einem Aus-
bringen von 34 bis 35 % té&glich 450 bis 500 t Thomas-
roheisen erblést. Dal der Ofen auch bei dem heute herab-
gesetzten Eiseninhalt des Modllers seine frilhere Leistung
Avieder erreicht hat, ist nicht zuletzt dem auBerordentlich
vorteilhaften Rekuperatorbetrieb zuzuschreiben. Die HeiR3-
windtemperatur wird nahezu als gerade Linie aufgezeichnet
(Bild 5). Die sehr guten Ofenleistungen der Amerikaner,
sowohl was Erzeugungshdhe als auch Wirtschaftlichkeit
betrifft, beruhen auf dem Grundsatz einer maoglichst gleich-
maRigen Ofenfihrung. Auf diesem Wege bedeutet der
Stahlréhren-Winderhitzer einen gewaltigen Fortschritt. Mit
der Windtemperatur sind auch die Windmengen voll-
standig gleichméaRig, es entstehen keine StoRe wie beim
Umstellen der Winderhitzer. Das wirkt sich auch noch in
scheinbar untergeordneten, aber dennoch betriebswichtigen
Kleinigkeiten aus. So ist hier zum ersten Male eine verhalt-
nismafiig genaue Mengenmessung des von Kolbengeblasen
gelieferten Windes gelungen. Eine elektrische Stichloch-
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Bild 5. MeRstreifen Uber Kaltwindmenge,

Stopfmaschine, Bauart Brosius, ermoglicht das Stopfen
der Abstiche ohne Vermindern des Winddruckes. Bei einer
Verstellung des Windtemperaturreglers setzt die selbst-
tatige Veranderung der Gasmenge sofort ein; es dauert
allerdings bei groRBeren Temperaturspannen bis 10 min,
bevor die Temperatur sich dem Sollwert angeglichen hat,
weil vor dem Begier-Thermoelement etwa 8 m ausgemauerte
Heiffwindleitung
liegen, deren
Temperaturan-
gleichung  eine
gewisse Tragheit
hineinbringt.
Kleinere wie
auch mehrtégi-
ge  Stillstdnde
des Ofens sind
ohne Schwierig-
keiten mit dem
Rekuperator
durchgefihrt
worden.

Nach einer
Betriebszeit von
sechs  Monaten
wurde zu Anfang
dieses Jahres der
Winderhitzer zur
Nachprifung
aulRer  Betrieb
genommen. Die Feuerrdume wurden beiderseits gedffnet,
ebenso mehrere der Priiféffnungen im Schacht. Auch
die Stahldecke des Rekuperators wurde gedffnet, um die
Kaltwindsammler nachzusehen. Die Oberflache aller Rohre
war vollstdndig einwandfrei, es waren keine Verzunderun-
gen zu sehen. Die Hilfsheizflachen hingen noch unverandert
gerade in den Feuerrdumen (Bild 6), dagegen waren von den
langen Rohren der Hauptrohrenbiindel die &uRersten den
Brennern zugekehrten Rohrreihen ganz unten zum Teil
etwas gekrimmt, durch Verlangerung oder -einseitiges
Wachsen also etwas ausgebogen. Schon bei der untersten
Oeffnung im Rekuperatorschacht, also kurz oberhalb der
Feuerraume, hingen die Rohre aber noch vollstandig wie im
Einbauzustand (Bild 7). Ein Aufweiten irgendwelcher
Rohre war mit Leeren nirgends festzustellen. Samtliche
Rohre wurden einzeln abgepref3t, dabei ergab sich, dal von
den 1320 Rohren vier Stiick stark undicht, also wahrschein-

Bild 6. Hilfsheizflache nach halbjéhriger
Betriebszeit.
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HeilBwindtemperatur und Heifwinddruck.

lieh abgerissen waren. Sie wurden im Kaltwind- und Heil3-
windsammler zugeschweif3t, um Windverluste zu vermeiden.
Ob es sich bei diesem Abreillen um die Folge von zu hohen
Spannungen handelt oder angegriffene Schweiflnahte, ‘weil
gerade im untersten Teil der Réhrenblndel auch noch die
Reste der ersten, seinerzeit abgebrannten, Rohrausstattung
wieder verwendetwordenwaren, konnte nicht festgestellt wer-
den. An den Kaltwindsammlem wurden die Flanschen nach-
gedichtet und danach die Rohrenbiindel wieder jedes fur sich
abgepre3t. Der Windverlust bei 600 mm QS war wieder wie
im Einbauzustand etwa 10 m3/h. Im Rekuperatorschacht

Bild 7. Hauptréhrenbindel nach halbjéhriger Betriebszeit.
(3,5 m uber Brennerebene.)

wurden in dem Spalt zwischen Wand und Réhrenbiindel
noch einige Dichtungsarbeiten durchgefiihrt, um ein Durch-
stromen der Heizgase abseits von den Rohren zu verhuten.

Der Winderhitzer hat seitdem wieder einwandfrei weiter-
gearbeitet. Wahrend die einfache und sichere Betriebs-
weise des Rekuperators also den Erwartungen vollstandig
entspricht, ist der vorgesehene thermische Wirkungs-
grad von 85 % nicht vollstandig erreicht worden. Er liegt
bei Vollast des Rekuperators bei 80 bis 82 %. Die nicht
befriedigende Wirkung der Umlenkflaehen ist zum Teil
daran schuld, auf3erdem ist der Winderhitzer aber auch zu
klein bemessen, so dal er Uberlastet werden muf3. Die Ab-
gastemperatur liegt bei 2-40°. Sehr niedrig sind die
W andverluste infolge der geringen Oberflache und der
guten lIsolierung, sie betragen weniger als 2 %. Der er-
reichte Wirkungsgrad ist immerhin im Vergleich mit steiner-
nen Winderhitzern als gut zu bezeichnen.
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Die Anforderungen, die man an hitzebestandige
Stéahle fur den Bau von Hochofenwinderliitzemstellen muf3,
sind verschiedener Art; dieses Anwendungsgebiet solcher
Stahle macht groRere Schwierigkeiten als- andere. Nahe-
liegend ist die Bedingung der Zunderfestigkeit bei den
hohen Temperaturen. Chromstéhle und Chromnickelstéhle
entsprechen bekanntlich dieser Bedingung. Die drei in
unserem Winderhitzer verwendeten legierten Stahle haben
folgende Zusammensetzung, aufgezahlt entsprechend der
Steigerung in der Hitzebesténdigkeit:

Furodit 8: 6% Cr, 2% Si, Gefuge ferritisch, zunder-
fest bis 800°.

Furodit Z: 25 % Cr, ferritisch, zunderfest bis 1050 und
1100°.

NH 22: 25% Cr, 20%

1150 und 1200°.

Auf solchen Stahlen bil-

Ni, austenitisch, zunderfest bis

A. Holschuh: Aufbau und Betriebsergebnisse eines Stahlrohren-Winderhitzers.
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ertragen wird bei hohen Temperaturen, ohne dal} eine Ver-
formung der Stahle eintritt. Bei Temperaturen von etwa
1100° sind alle St&hle schon recht weich, rein ferritische
hochprozentige Chromstahle haben dann schon keine meR-
bare Festigkeit mehr. Diese Rohre wiirden also trotz guter
Zunderbesténdigkeit unter dem Innendruck des Windes,
der die Rohrwand mit etwa 6 kg/cm2 beansprucht, auf-
gebldht und zerstort werden. Am hdochsten ist die Dauer-
standfestigkeit bei austenitischen Stéhlen, also mit Chrom-
Nickel und Chrom-Mangan legierten Stdhlen. Die Dauer-
standfestigkeit sinkt natirlich stark mit steigender Tempe-
ratur. Die verwendeten austenitischen NH 22-Stéhle haben
noch bei 1100° eine Dauerstandfestigkeit von etwa
11 kg/cm2, so daf’ diese also noch einem inneren Winddruck
von etwa 2 at standhalten. Hier sei daran erinnert, daf
als Stalitemperatur im Winderhitzer die mittlere Tempe-

ratur zwischen der Tempe-

det sich unter dem Einflu Feder Verbindungs-Windleitngen1350°C) ~ ratur der Feuergase und
sauerstoffhaltiger Abgase fiprjpnnpw/finfe der des innen flieRenden
bei hohen Temperaturen Windes zu rechnen ist, die
eine diinne Oxydhaut, die also 1100° nie erreicht. Die
dann einen weiteren Sauer- Untersuchung nach sechs-
stoffangriff ~ verhindert. monatigem B?t“eb hat ge-
Voraussetzung dafir ist ZEI_gt, daB die Rohre an
allerdings, daB die oxy- keiner Stelle Anzeichen von
dierende Atmosphére er- Aufblahungen  erkennen
halten bleibt.  Haufiger lieBen (Bild 6 und 7).

Wechsel von  Sauerstoff- Eine dritte Gefahrfur die
Uberschuf®  und  starkem Stahle stellt die Verspro-
Sauerstoffmangel fuhrt zu dung bei mittleren und
einer  Auflockerung  der héchstenTemperaturen dar,
schiitzenden Oxydhaut, in hervorgerufen  entweder
langeren Zeitraumen kann Brenner Feuerraum (7720°C) durch  Kornvergréberung

'—¢vito

dadurch eine Zerstérung
des Materials eintreten.
Sauerstoffiberschufl?  wird
aber auch bei der Verbren-
nung in steinernen Wind-
erhitzern immer gehalten,
um eine Nachverbrennung
oder Explosion zu vermei-
den. Warmewirtschaftlich
ist die Einhaltung eines
sicheren Luftliberschusses auch nicht von ausschlaggebender
Bedeutung, da die Warmelbergangszahl mit Erhéhung
der durchflieBenden Feuergasmenge ansteigt. Bild 6 zeigte
schon die vollig einwandfreie Oberflache der Hilfsheiz-
flachenrohre nach sechsmonatigem Betrieb. Auf dem
vorderen Rohr erkennt man die elektrisch geschweifite
Léngsnaht. Diese den Brennern zunachst liegenden Rohre
sind in vollig gleichem Aussehen und gleicher Form erhalten
wie im Neuzustand beim Einbau. Um ein Urteil Uber den
Angriff auf den verwendeten NH 22-Stahl durch die Feuer-
gase im Feuerraum unter betriebsmaRigen Bedingungen
zu erhalten, wurde vor vier Monaten in die Feuerrdume etwa
1 m vor jedem Brenner, wo also noch mit Stichflammen-
wirkung und abwechselnd oxydierender und reduzierender
Atmosphére zu rechnen ist, je ein Rohr eingehéngt und etwa
jeden Monat einmal untersucht. Diese Rohre nehmen eine
Temperatur bis Giber 1100° an und sind nicht von kiihlendem
Wind durchflossen. Sie zeigen auch heute noch keinerlei
Angriff, so dal} also im Dauerbetrieb der Winderhitzer bis
zu Heizgastemperaturen von 1100° keine fortschreitende
Zunderung zu befirchten ist.

Hohere Anforderungen werden an die Stahle gestellt
durch die Bedingung gentgender Dauerstandfestigkeit.
Man versteht darunter die Belastung in kg/mmz2, die dauernd

Heiwind

Bild 8. Vorschlag eines zweizlgigen Stahlrdhren-Winderhitzers.

oder durch die sogenannte
B-Ausscheidung. Die erste
Erscheinung, die Kornver-
groberung, tritt bei Dauer-
erhitzung oberhalb 1000°
ein, bei austenitischen
Stéhlen aber nurin ganz ge-
ringem und ungefahrlichem
Ausmafl. Die rein ferriti-
schen Stahle, die allerdings
diese Temperaturen im vorliegenden Falle bei weitem nicht
erreichen, kdnnen durch einen hoheren Stickstoffgehalt zum
Teil vor der Kornvergréberung geschitzt werden; Chrom-
nitride, die im Ferroehrom enthalten sind, spielen dabei
eine Rolle. Die andere Ursache der Versprddung, die
B-Ausscheidung, ist heute noch die einzige nennenswerte
Schwierigkeit bei der Verwendung der hitzebestandigen
Stéhle. Diese B-Ausscheidung héangt nicht mit Korn-
wachstum zusammen, sie tritt bei langem Glihen in mitt-
leren Temperaturen auf und ist mit Harteanstieg verbunden,
oberhalb von etwa 700° verschwindet sie wieder. Sie ist
an hohen Chromgehalt gebunden, etwa 18 bis 60 % Cr im
Bereiche des Systems Eisen-Clirom. Man zieht deshalb heute
etwas niedrigeren Chromgehalt vor. Fir den Stahlréhren-
Winderhitzer ist diese B-Ausscheidung bei den Betriebs-
temperaturen belanglos, da die Stahltemperaturen oberhalb
der gefahrlichen Spanne liegen. Nur die vollstdndige Ab-
kuhlung fur eine léngere AuRerbetriebnahme muf3 vor-
sichtig vorgenommen werden, um zusatzliche Warme-
spannungen zu vermeiden.

8s°/o Wirkungsgrad

m-b/wnird

Fir den Hochdfner wére es beunruhigend, die Grenze der
verfugbaren HeiRwindtemperatur bei 750° zu wissen, selbst
wenn die mittlere HeiBwindtemperatur nicht so hoch ge-
halten wird. Bei einer Erhéhung der Heizflache ist ohne
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Gefahr fur die Stahle heute bereits eine Temperatur von
800°. vielleicht auch 850°, im Dauerbetrieb zu halten. Der
\ 6lklinger Rekuperator ist etwas zu klein bemessen, zum
Teil weil der betreffende Hochofen heute einen erheblich
hoheren Koksdurchsatz hat als zur Bestellzeit, zum Teil auch
weil die der Berechnung zugrunde gelegte Warmedurch-
gangszahl von 28 kcal/m*h 0C wegen der ungenligend
wirkenden Umlenkflachen nicht erreicht wird. Bei Ofen-
storungen, die eine Erhéhung der HeiBwindtemperatur
dringend noétig machen, ist diese auch fiir den Rekuperator
unbedenklich, wenn gleichzeitig die zu erwarmende Wind-
menge herabgesetzt wird. Bei gleichbleibender Feuergas-
temperatur steigt dann die Wandtemperatur der Stahlrohre
nur etwa um die Halfte der Temperatursteigerung des
HeiBwindes. Die genannte B-Aussc-heidung lalt sogar eine
hohere Betriebstemperatur vorteilhafter erscheinen als eine
zu niedrige. Hierin liegt auch fur den Stahlréhren-Wind-
erhitzer die vom Betriebsmann so dringend geforderte
Warmereserve fir Ofenstérungen. Diesen Stérungen wird
auch meist mit Windverminderung begegnet.

Die betrachtliche Rohrlange von 13,5 m macht beim
Aufbau immerhin einige Schwierigkeiten. Um diese zu ver-
meiden, wurde der zweiziigige Winderhitzer entwickelt,
dessen Aufbau Bild 8 zeigt. Der Winderhitzer ist in zwei
Teile zerlegt, in einen hitzebestdndigen Teil und einen FluB-
stahlteil. Der Feuerraum ist zwischen beide Schéchte ge-
legt, wodurch die AuRenwéande des Winderhitzers besser
zuganglich werden. Die Flammengase ziehen im RuRstahl-
teil wieder abwérts zum danebenstehenden Kamin. Die
Unterteilung der oberen Sammler ist noch weiter gefuhrt
als bei der Erstausfihrung zum besseren L&ngenausgleich
der Rohre. Der Entwurf bietet beachtliche Vorteile fur
Herstellung und Aufbau, auch werden die kiirzeren Rohre
im Betrieb nicht so stark beansprucht. Bei diesen Rohr-
langen lassen sich die Umlenkflachen auch in Form der dicht-
schlieRenden Bleche einbauen. Anderseits wird bei dieser
Ausfuhrungsform die beanspruchte Grundfldche sehr grof,
wobei der untenstehende Kamin mitzureehnen ist. Die ein-
seitige Beheizung der Rohrenbiindel kann nachteilig sein.
Alles in allem gesehen stellt der erste Hoehofenwinderhitzer
doch eine sehr gute Ausfihrung dar. Da der Kreuzstrom
warmewirtschaftlich groReVorteile bringt, ist vorgeschlagen
worden, die Hilfsheizflachen zu vergréf3ern, und weiter im
RuReisenteil an Stelle der hangenden Rohre waagerechte
Rohre zu verwenden, ahnlich wie im Dampfiberhitzer,
allerdings mit gentigender Weite zur Verminderung des
Druckabfalles in den Bogen.

Seit den ersten Versuchen von J. B. Aeilson in Glas-
gow fur eine Vorwarmung von Verbrennungswind sind schon

F. Weiter: Selbsttatige Sehweimaschinen, fias-Schneid- und Gas-H&artemaschinen.
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mehr als 100 Jahre vergangen. Er erhitzte den Geblasewind
fur ein Schmiedefeuer in einem Eisenrohr und stellte fest,
»~dal die Flamme dabei lebhafter wurde*. Mit der Ueber-
tragung auf den Hoehofenwind stiegen bald die Anspriiche,
50° Windtemperatur waren nicht eben viel. Bei Auftreten
der WerkstoffSchwierigkeiten ging man zu Gufeisen Uber.
Der Aufgabe, eine spannungsfreie Ausdehnung der Heiz-
korper zu ermdglichen, begegnete man durch besondere
Formgebung, z. B. durch die noch im Siegerland vorhan-
denen Hosenrohre. Erst als die Forderung nach héheren
Temperaturen immer weiter ging, muf3te man das Eisen
als Baustoff verlassen und zu den steinernen Winderhitzern
mit Regenerativbetrieb Ubergehen, obgleich Eisen eine
mehr als 20fache bessere Warmeleitfahigkeit hat als
Schamotte. Immer gréRer wurden die Winderhitzer, auch
die je Ofen ndtige Zahl wuchs. Im Kampf um den Fort-
schritt hat man auch den Betrieb der steinernen Wind-
erhitzer weit entwickelt. Erst durch die groRen Erfolge der
Edelstahlherstellung gelang es dann wieder, den weiten
Umweg abzuschlieBen. Als Erstausfihrung auf diesem
schwierigen Gebiet hat der Stahlrohren-Hochofenwind-
erhitzer in Volklingen noch mancherlei Unvollkommenes.
Mdogen die spateren Stahlrohren-Winderhitzer zweizligig oder
einzugig ausgefuhrt sein, mit dieser oder jener Vervoll-
kommnung, die Bauart und der Gedanke haben ihren
Erfolg schon mit Sicherheit errungen. Fir den Hochofen-
betrieb stellt der ,,Rekuperator® eine Verbesserung dar, die
etwa mit dem Fortschritt bei Einfihrung der Feingas-
reinigung zu vergleichen ist. Sie erschien zuerst zu schwierig,
dennoch kann heute kein Hoehofenwerk ohne sie arbeiten.

Zusammenfassung.

Auf Grund glnstiger Erfahrungen mit Stahlréhren-
rekuperatoren wurde von den Roéehling’sehen Eisen- und
Stahlwerken ein einzligiger Stahlréhren-Winderhitzer fin-
den Hochofenbetrieb mit einer Belastung von 53 000 Amth
bei 750° Windtemperatur erbaut. Der Aufbau und der
Betrieb des Stahlrohren-Winderhitzers mit seinen weit-
gehenden MeR- und Regeleinrichtungen werden beschrieben.
Die ginstigen Befunde einer Aachprifung der Stahlrohren
nach halbjéhriger Betriebszeit fiihren zu einer Erdrterung
der Anforderungen des Hochofenwinderhitzer-Betriebes an
hitzebestédndige Stdhle. Schlieflich werden auf Grund der
bisherigen Erfahrungen Vorschlage fir Aenderungen im
Entwurf von Stahlréhren-Winderhitzem besprochen.

Die Erdrterung zu dem vorstehenden Bericht wird zu-
sammen mit dem Vortrage von W. Kuczewski: Die Stahl-
rohren-W inderhitzer auf der Pitsudski-H dtte in Cho-
rzow veroffentlicht werden.

Selbsttatige Schweilmaschinen, Gas-Schneidmaschinen und Gas-Hartemaschinen.
Von Friedrich Weiter in Hickingen (Rhein).

[Bericht Xr. 75 des Maschinenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleutel).]

(Bedeutung der selbsttatigen Schneid-
Anwendung bei Kranlaufradern.

D as Gasschmelzschweil3- (autogene) und das elek-

trische SchweiBverfahren blicken auf nur wenige
Jahrzehnte praktischer Anwendung zuriick. In dieser kurzen
Zeit haben diese Verfahren eine ungeahnte Entwicklung
genommen und sind in den Erhaltungsbetrieben der Hiitten-

*) Erstattet in der 25. Vollsitzung des Maschinenausschusses
am 19. Oktober 1937 in Disseldorf. — Sonderabdrucke sind vom
Verlag Stahleisen m. b. H., Diusseldorf, PostschlieBfach 664,
zu beziehen.

und Schweifmaschinen
Beispiele fur die Anfertigung von Einzelteilen fiir Schweilkonstruktionen.
Maschinen fiir Oberflachenhdrtung von Maschinenteilen durch Gas.)

sowie der Ha&rtemaschinen fur die Erhaltungsbetriebe.
Elektrische AufschweiBmaschinen und ihre

werke zu unentbehrlichen Hilfsmitteln geworden. Wo friher
der Kreuzmeif3el und Bohrer in muhseliger, stundenlanger
Arbeit Bleche oder Profile trennte, schneidet in wenigen
Minuten der Schneidapparat sauber, meist chne Aacharbeit,
die gebrauchlichsten Querschnitte mihelos. Die Schweil3-
technik beider Verfahren veranlate den Konstrukteur,
schweil3gerechte Bauarten zu entwickeln, die in der Schnellig-
keit ihrer Fertigung, in der Preiswirdigkeit und in ihrer Eig-
nung meist ohne Wettbewerb dastehen und die Lésung
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schwieriger Konstruktionen ermdglichen, die friher aufer-
halb jeder Betrachtung stehen mufiten.

In letzter Zeit sind recht brauchbare selbsttatige
Schneid- und Schweifmaschinen beider Verfahren
entwickelt worden, die in ihrer Nutzanwendung in den Aus-
besserungswerkstatten erprobt und zu empfehlen sind. Als
jungstes Kind in der Reihe dieser verwendeten Erzeugnisse
erscheint das Gas- (autogene) Harteverfahren. Die hier-
flr entwickelten Gerate sind willkommene Erganzungen des
Maschinenparks, besonders fir die Erhaltungsbetriebe.

Der Konstrukteur und der Werkstattenleiter mussen
sich, wenn sie zlinftige Arbeit leisten wollen, tGber die Vor-
bedingungen klar sein, die fiir die Ausbildung ihrer schweif3-
gerechten Konstruktionen im Betriebe zu fordern sind,
das ist einmal das fachliche handwerksmaRige Konnen des
SchweiBers, das hier nur erwdhnt sein modge, das andere
Mal die zweckentsprechende Einrichtung des Betriebes.

Da sich nun alle geschweifftenKonstruktionen aus Blechen
und Profilen zusammensetzen, die ihre Formgebung durch
den Schneid-
brenner erhalten
und hierbei ein
sauberer gleich-
méaRiger Schnitt
verlangt werden
muf3, st diese
Schnittfihrung
moglichst unab-
héngig von Zufélligkeiten, die beim Schneiden mit dem
Handbrenner auftreten, zu fordern, d. h. der Maschinen-
schnitt. Sind nun die Gebilde, die zu formen sind, ein-
malig, so genligen meist die kleinen handlichen motor-
gesteuerten Brenner; handelt es sich darum, Formen
aus Blechen auszuschneiden,
die nach Zeichnung oder
Schablonen in vielfacher
gleicher Ausfuhrung zu fer-
tigen sind, so wird man Ma-
schinen den Vorzug geben,
die diesen Anforderungen
gerecht werden.

Das Gebiet der auf diesen
Maschinen zu fertigenden
Werkstlcke ist nun recht
groB. Schmiedestticke, die
eine sorgféltige und lang
andauernde Bearbeitung
durch den Schmied erforder-
ten, z. B. Walzenfuhrungen,
werden in ein paar Minuten
sauber aus dicken Blechen
ausgeschnitten, desgleichen
Schrumpfanker, Keile und
Radkdrper. Vornehmlich aber dienen die Maschinen zum
Ausbrennen der Einzelteile von SchweilRkonstruktionen, wie
z. B. fiur Einfuhrungskasten an einer Profilwalze, Rollen-
bock fur eine Rollenrichtmaschine, Raderkasten, Ausbrennen
von Keillochern in Keilschrauben (Bild 1) usw.

Ein Vergleich der Kosten zwischen Stahlgufausfiihrung
und geschweiBter Ausfuhrung fiir ein Deckellager ergibt
z. B. folgendes: Bei Ausschneiden des Lagers aus einem
80 mm starken Blech betrug die Schnittgeschwindigkeit
185 mm/min, die Schnittzeit 10 min, das Fertiggewicht
20,8 kg. Es entspricht der DIN-Norm 505 und wiegt in
StahlguB rd. 27 kg. In StahlguRausfihrung ohne Lager
und Schrauben kostet das Deckellager 35,70 MM. Aus-

Bild 1. Keilschrauben; Keillocher
ausgebrannt.
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gebrannt und bearbeitet und in gleicher Ausfiihrung kostet
es 14,33 MJI. Dabei ist das Deckellager aus einem Abfall-
stiick ausgebrannt worden. Die Mdglichkeit, allerschnell-
stens Ersatzteile selbst anzufertigen, keine Wartezeiten bei
sonst gebrauchlichen Guflieferungen, die Billigkeit der
Werkstlicke bei diesen Verfahren, die Verwendung von

Bild 2. Selbsttatige SchweifRmaschine fur Auftragschweilung.

Abfallblechen zu hochwertigen Erzeugnissen sind in die
Augen springende Vorteile.

Von den elektrischen AufschweilBmaschinen mannig-
facher Art, wie sie in Stahlbauwerkstéatten, FaRfabriken und
sonstigen Sonderbetrieben Verwendung finden, sind be-

Bild 3. Auftragschweifung an einem Kranlaufrad.

sonders die Maschinen beachtenswert, mit denen man Auf-
tragschweiffungen an Umlaufkdrpern ausfihren kann, z. B.
die Maschinen, die Radreifen oder abgenutzte Zapfen und
Wellen aufschweillen. Diese Maschinen kann man von den
Herstellerfirmen entweder fertig beziehen, oder aber es werden
der Schweillkopf mit Regelvorrichtung und die SchweiR-
dynamo bestellt, dagegen die Vorrichtung fur die Bewegung
des Schweilsupportes und die Maschine fiir die Ableitung
der Drehbewegung fiir den anzuschweiffenden Korper und
dessen Spannvorrichtung fertigt man sich selbst an. Bild 2
stellt eine selbstgebaute Maschine dar, mit der an einem
eingespannten Kranlaufrad der Laufkranz durch Auftrag-
schweiBen erneuert wird.
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Bild 3 zeigt ein 800er Kranlaufrad vor dem Schweif3en,
nach dem Schweien und nach dem Abdrehen. Das Kad
kostet auf diese Weise wieder hergerichtet nur ein Drittel
des Neuanschaffungspreises. Das Aufschweilfen und Ab-
drehen von Rollgangsrollenzapfen bringt gegeniiber dem Ein-
setzen neuer Zapfen eine 0Oprozentige Ersparnis.

Will man Stahlteile von Maschinen oder Konstruktionen
gegen Verschleil schitzen, so stehen einmal die Auf-
tragschweilung, das andere Mal die Oberflachenhértung
durch Gas hierfir zur Verfiigung. Das letztgenannte
Verfahren besteht darin, Flachen aus h&rtbarem Stahl, die
der Abnutzung unterworfen sind, gleichmé&Rig und o&rtlich
zu harten. Am zweckmaRigsten verwendet man unlegierte
Stahle, die schon von einem Kohlenstoffgehalt von 0,3%
an geeignet sind; auch andere Stahle lassen sich unter Be-
rucksichtigung von besonderen Anweisungen auf der Ma-

Rrenner
¢Eb o
Abschreck- ?Abschreck-
Wasserrohr Wasserrohr
AnfangderHartung andeder Hartung
Umfangsgeschwindigkeit
derWette tOO-7attmmvmin

Bild 4. Oberflachenhartung durch Gas bei langsam
umlaufender Welle.
schine hérten. Das neugebildete Geflige nach der Héartung
weist eine vier- bis funffache Hartesteigerung gegeniber
dem fruheren Zustande auf. Die Hartung wird durch
drtliche Erhitzung der Oberflache tber die kritische Tem-
peratur (Ac3-Punkt) und durch ihr unmittelbares Abkiihlen
mit einem Wasser-, Luft- oder Stickstoffstrahl erzielt,
dieser wird durch ein unmittelbar neben dem Azetylen-
Sauerstoffbrenner liegendes Rohr zugefiihrt. Bei den ib-
lichen Stédhlen hegt die kritische Temperatur bei 800 bis
850°. Will man Wellen harten, so verfahrt man bei Ver-
wendung geeigneter Brenner wie folgt:

An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung an.

E. Kiel, Wissen: Ich mochte von Herrn Weiter horen, welche
Erfahrungen mit gehérteten Kranlaufridem gemacht worden
sind. Mit dem gehérteten Laufradkranz legt man den Verschleil
vom Bad auf die Kranlaufschienen; immerhin ist aber die Kran-
laufschiene schwieriger auszuwechseln als die Bader, und ich
sehe daher keinen Vorteil in dem Harten der Kranlaufrader.

G. W eiter: Dariiber habe ich selbst noch keine Erfahrunglrane schief laufen, d. h.

gesammelt; was ich gezeigt habe, sind einmal Abbildungen Gber
selbst gesammelte Erfahrungen und solche von anderen Firmen.
Ueber gehértete Kranlaufrader haben wir noch keine Erfahrungen.

W. Bertram, Bochum: Ich kann mir vorstellen, daB man
Kranlaufschienen aus Verbundstahl herstellt, also verschleifest
macht. Der Wert von Kennzahlen ist meines Erachtens zur Zeit
das allein MaRgebende fir jeden Betriebsingenieur.

F. Kiel: Ich kann mir denken, da® man Verbundschienen
nehmen konnte; meines Wissens werden aber noch keine her-
gestellt. Ich glaube auch nicht, daR man dafir viel Geld ausgeben
wird. Die Verbundschienen haben demgegeniber ja den Vorteil,
daR man die Kranlaufrdder durch Aufschweien wieder verwen-
dungsfdhig machen kann. Ich weifl auch nicht, welchen Sinn es
haben soll, die Bader dann noch zu héarten, denn es ist doch be-
stimmt keine reine Freude in einem Betrieb, die Kranlaufschienen
auszuwechseln.
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Eine langsam umlaufende Welle wird von einem Mehrfach-
brenner auf der Oberflache erwarmt ( Bild 4) und unmittel-
bar nach der Erwarmung fortlaufend abgeschreckt, oder aber
(Bild 5) eine schnell umlaufende Wehe mit 8 bis 12 m
Umfangsgeschwindigkeit wird mit einem Mehrfachbrenner
erwdrmt und in der dargestellten Weise in einer Brause
abgeschreckt.

Das Harten von Zahnflanken ist ein etwas ver-
winkelterer Vorgang, man bedient sich hierbei besonderer
Maschinen, die allerdings einer recht guten Wartung be-
diirfen, dann aber dem Werkstattleiter schnell unentbehr-
lich werden. Es wird nun mdglich, an Stehe von geschmie-
deten R&dern aus legierten Stéhlen unlegierte Stahle zu
verwenden und die Rohlinge, z. B. kleine Zahnrader aus
Abfallstiicken, auszuschneiden, auf einer Fréasmaschine zu
bearbeiten und sie alsdann auf der Maschine zu hérten.

Orehzahtder Wette
mit8- 1iAt/rinUmt
geschwindigkeit
Abschreck-
SWasserbrause

Brenner

kihAvasserfiir
denRrenner

1 Anwarmmen der Wktte

F. Abschrecken
Zl derWette

Bild 5. Oberflachenhartung durch Gas bei schnell

umlaufender Welle.
Zusammenfassung.

Die Bedeutung der selbsttatigen Schneid- und Schweil-
maschinen sowie der Hartemaschinen fur die Erhaltungs-

.betriebe wird hervorgehoben. An einem Beispiel wird die

Schnelligkeit und Wirtschaftlichkeit der Herstellung von
Einzelteilen fir SchweiBkonstruktionen gezeigt. Elektrische
Aufschweillmaschinen dienen zur Erneuerung verschlissener
Teile, wie z. B. des Laufkranzes von Laufrédern, anderseits
kénnen durch eine Oberflachenhartung mit Gas verschleif3-
bare Teile, wie z. B. Zahnrader, gehartet und vor dem
vorzeitigen Verschlei geschitzt werden.

H. D ittm ar, Huckingen: Ich nehme an, daB sich die
tung nur auf die Laufflache, nicht aber auf die Spurkrdnze der
Béader bezieht. Letztgenannte verursachen den hauptsdchlichen
Verschleil der Schienen. Der Verschlei der Lauffliche der Béder
fihrt dazu, daB bei ungleichem Durchmesser der angetriebenen
Bader die Krane schief laufen.

Die Spurkrdnze verschleiBen hauptsédchlich dann, wenn die
bei ungleichem Durchmesser der
angetriebenen Bader, und wenn man die Bolzenlocher fir die
Laufrader nicht genau genug ausschnirt und die Spurweite
des Kranes und der Bahn nicht gentigend aufeinander abstimmt
Tut man das, so wird man mit den Laufraddern sehr lange
fahren, und der Verschleil wird dann mehr in der Laufflache
liegen.

K. Bosenbaum, Bheinhausen: Im allgemeinen missen die
Laufrader ersetzt werden, weil sie zu schnellen Spurkranzver-
schlei haben.

Har-

H. Meise, Essen: Wir sind von gehéarteten Béadern abge-

gangen, da durch das Butschen des Kranes bei starkem Ab-
bremsen (namentlich bei Kegen) sich Schleifflachen am Umfang
der Béder bilden, wodurch; Schldge in den Kran kommen, die
wiederum Ausbesserungen verursachen. Die Ausbesserungen der
verschlissenen Béder sind teuer, auferdem ist der Schienen-
verschlei groBer als bei nichtgehdarteten Bédern.
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B. W eiRenberg, Dusseldorf: Das Vorgehen von Herrfpeispiel mit der Blockzange gezeigt wurde, die so abgeandert

Kreuels2) ist vom betriebswirtschaftlichen Standpunkt aus und
zur Kostenersparnis sicher ganz besonders wertvoll und verdient
Uberall entsprechende Anwendung. Eine eigentliche Stofferspar-
nis findet aber durch die Anwendung von Schleiflteilen und die
Ausbesserung durch SchweiBung nur in beschrdnktem MaRe
statt, da im anderen Falle das ganze alte Material wieder in den
Eisenkreislauf zurickwandert, also nur die geringeren Umwand-
lungsverluste erspart werden.

Vom Standpunkte der Stoffersparnis kommt es vor allem
darauf an, den VerschleiB selbst herunterzudriicken, wie es z. B.
durch das von Herrn Weiter behandelte Verfahren der Ober-
flachenhértung erreicht wird. Bei Neubauten ist eine wirkungs-
volle Stoffersparnis durch die leichtere Ausfiihrung der Kon-
struktionsteile bei mindestens gleicher Haltbarkeit zu erreichen.

E. Raven, Gelsenkirchen: Wenn es auch Aufgabe des Kon-
strukteurs ist, schon bei dem Entwurf eines Maschinenteils auf
W erkstoffersparnis hinzuarbeiten, so ist es anderseits fir den
Betriebsmann in der heutigen Zeit sehr wichtig, da die Konstruk-
tionen so entworfen werden, daf nur die eigentlichen Ver-
schleilteile ausgewechselt werden mussen, wie dieses an dem

2) Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 109/12.

wurde, daB nicht die ganze Zange, sondern die Angriffsbacken
auszuwechseln sind. Es ist ein groBer Unterschied, ob ich nur
einen Teil von 100 kg zu ersetzen habe und den anderen Teil
von 600 kg behalten kann, oder ob ich ein Stick von 700 kg zu
ersetzen habe.

G. Hubel, Neunkirchen: Es kommt darauf an,
Prozent verlorengehen. Ich glaube, daR der Verlust unter allen
Umstdnden mehr als 10% ausmacht. Erstens mull der Werk-
stoff umgeschmolzen werden, dann geht, wenn es sich um ein
bearbeitetes Stick handelt, sehr viel an Spénen ab, und aus den
Spanen erhdlt man sicher keine 90% wieder. So einfach ist also
die Sache nicht. AuBerdem sind auch Konstruktionen gezeigt
worden, die die Lebensdauer bedeutend erhéhen. Das kommt
doch ganz zweifellos einer Werkstofferspamis gleich.

G. W eiter:
stimmen. Angenommen, es mufBte bei einer Weichenausbesserung
anstatt der angewandten SchweiBung eine vollkommen neue
Zunge eingesetzt werden. Der Werkstoff wird gewalzt; denkt
man an den Abbrand in den Oefen bei den verschiedenen Wér-
mungen und an die Werkstoffverluste bei der Herrichtung, dann
hat man bei der Schweiung wohl eine Gewichtsersparnis.

Die verkehrswirtschaftliche Ruckgliederung Oesterreichs.
Die Donau im kinftigen Reichs-WasserstralRennetz.

Von Dr. Wilhelm Ahrens in Dusseldorf.

D e GroRisehiffahrtsstraRe Rhein—Main—Donau wird nach
dem ,,Gesetz Uiber die Rhein-Main-Donau-Verbindung

und den Ausbau der Donau® vom 11. Mai 1938 bis zum Jahre

1945 fertiggestellt werden. Die Wiedervereinigung Oester-

reichs mit dem Deutschen Reich, die Notwendigkeit, Oester-

reich und Bayern aus

ihrer Lage im ,,toten

Winkel* zu befreien,

die  Durchfuhrung

des Vierjahresplanes

in Oesterreich vor

allem mit dem Be-

schluR der Errich-

tung eines Betriebes

der Reichswerke

Hermann Goring in /

Linz usw. haben mit

besonderer Beschleu- i

nigung den endgil-

tigen verkehrstech-

nischen Anschluf3 in

die Wege geleitet.
Seit mehr als 1000 fl f

Jahrenwerdenschon

Pléne einerVerbin-

dung zwischen . A

demRheinundder

Donau erwogen.

Karl der GroRe ver-

suchte bereits 793,

die  Wasserscheide

zwischen Main und Donau zu Uberbriicken. Spuren dieses

sogenannten Karlgrabens sind heute noch vorhanden.

Weitere Verbindungsplane verfolgte Napoleon I., ohne je-

doch Uber Erwagungen hinauszukommen. Erst Ludwig I.

von Bayern verwirklichte in einer damals zweifellos sehr

groRzigigen, wenn auch weniger weitblickenden Weise die

Verbindung zwischen Main und Donau von Bamberg nach

Kelilheim durch den sogenannten Ludwigskanal, der bereits

am Ende der ersten Halfte des 19. Jahrhunderts dem Ver-

kehr Gibergeben werden konnte, dessen Abmessungen jedoch

nur SchiffsgréfRen bis zu etwa 120 t zulieBen. Dieser Lud-

FriedricBs/rafbn
A Base/*Konsfwjfo Bregenz

Qe

SCHWEIZ

000000000 Gep/anie bztv-vorgeschlagene Bauten.

Beschlossene bztv- im Bau befindliche Wasserstralen

Das suddeutsche W asserstralennetz

wigskanal vermittelt zwar heute noch einen wenn auch sehr
geringen Durchgangsverkehr zwischen dem Rhein-Main-
Gebiet und dem Donauland, praktisch ist er aber angesichts
des standigen Wachsens der BinnenschiffsgrofRen schon seit
vielen Jahrzehnten bedeutungslos geworden.

Der Bauplan der
Reichsregierung fiir
die Binnenschiff-
fahrtsstraBen  von
1921 war vornehm-
lich auf den Westen,
d.h. nach dem Rhein
abgestellt. Spater
wurde dieser Plan ge-
andert,indemderAus-
bau von Elbe, Oder
und Weser und die
Verbreiterung  des
Dortmund-Ems-Ka-
nals in die Wege ge-
leitet wurden. Die
Nord-Siid-L&ufe der
natiirlichen Stréme
wurden  verbessert.
Gleichzeitig wurde
dergrolReBau desMit-
tellandkanals  vor-
wartsgetrieben, der
die natiirlichen Nord-
Sid-Stréome in der
West-Ost-Richtung
verbindet. Nachdem die Fertigstellung des Mittellandkanals
bis zur Elbe (im Herbst 1938) bestimmt vorauszusehen war,
entschloB sich die Reichsregierung schon Ende 1937, die
Verbindung zwischen Rhein und Donau zu schaffen. Be-
reits durch Staatsvertrdge von 1921 war diese Verbindung
zwischen Rhein und Donau sowohl Gber den Main als auch
Uber den Neckar vorgesehen. Beide Verbindungskanale
sollten gleichzeitig gebaut werden. Jedoch tratin den jlingsten
Jahren die Verbindung Uber den Neckar, dessen Ausbau
Uber Heilbronn hinaus bis Stuttgart und Plochingen beschlos-
sene Sache ist, angesichts der bautechnischen Schwierig-

wieviel

Ich kann Herrn WeiRenberg nicht ganz zu-



7. Juli 1938.

keiten zuriick, so dalR die Rhein-Donau-Kanalverbindung
Uber den Main in den Vordergrund gestellt wurde (siehe Bild).
Allerdings war ihre Fertigstellung zunachst etwa bis zum
Jahre 1950 vorgesehen. Nach der Rickgliederung Oester-
reichs lag es aber auf der Hand, dal? diese Verbindung eine
wesentliche Voraussetzung fiir den wirtschaftlichen An-
schluB und fur die Belebung der Ostmark schlechthin sein
wirde, zumal da sie auch technisch weniger schwierig herzu-
stellen ist. Die Donau wird durch diesen Kanalbau erst ihre
wirkliche Bedeutung erlangen. Bisher war die deutsche
Donaustrecke nur von Regensburg bis Passau schiffbar.
Jetzt belauft sich aber die schiffbare Strecke von Regensburg
und spater sogar von Ulm bis PreBburg an der tschechischen
Grenze auf tber 500 km.

In den sieben Jahren bis 1945 werden sehr umfangreiche
Arbeiten zu bewéltigen sein. Denn die schon seit langem im
Gang befindliche Kanalisierung des Mains wird Ende 1938
erst bis Wuirzburg fertiggestellt sein. Alsdann folgt der
weitere Mainausbau bis Bamberg. Hier wird sich erst der
eigentliche Kanalbau anschlieRen, der Uber Nurnberg bis
Kelheim bei Regensburg gehen wird, und zwar héchstwahr-
scheinlich Gber Forchheim und Erlangen auf Grund der alten
Kanallinie; die Stadte Nurnberg und Firth werden auf der
Westseite umgangen; zur Erreichung des héchsten Punktes
bei Hilpoltstein werden 300 m Hohenunterschied zu Uber-
winden sein. Dann folgt der Kanalplan im Abstieg voraus-
sichtlich dem Laufe der Altmuhl, so daR bei Kelheim die
Donau erreicht wird. Die Abstiegsh6he gerechnet vom
Scheitelpunkt des Fréankischen Juras belduft sich auf etwa
125 m. Von Wichtigkeit ist, dal auf der Strecke Kelheim—
Regensburg auch die Donau kanalisiert werden muf, wobei
die Donau in Regensburg durch einen kurzen Seitenkanal
umgangen werden muf}, weil die ,,Steinerne Bricke®, ein
unuberwindliches  Schiffahrtshindernis, aus kulturellen
Grinden erhalten bleiben soll. Hand in Hand damit muf3
ein Ausbau der Donau, vor allem auf dsterreichischem Ge-
biet, gehen, damit 1500-t-Schiffe wirklich unbehindert bis
Whien fahren konnen.

Wenn bei Erorterung des Rhein-Main-Donau-Kanals
friher haufig von eiper Verbindung der Nordsee mit dem
Schwarzen Meer gesprochen worden ist, so wird sich das
insofern als unzutreffend erweisen, als ein durchgehender
Verkehr zwischen diesen beiden Meeren Uber den Kanal
kaum praktisch werden wird. Denn der Seeweg wird nicht
unerheblich billiger sein. Wie das Reichsverkehrsministerium
kurzlich zutreffend hervorgehoben hat, dient die neue Wasser-
strale vor allem der ErschlieBung innerdeutscher
Gebiete; sie soll eine engere Verbindung zwischen dem
Rhein-Ruhr-Gebiet und Suddeutschland einerseits und der
Ostmark anderseits hersteilen. Damit werden den L&ndern
Oesterreich und Bayern &hnliche verkehrswirtschaftliche
Standortsbedingungen geboten werden, wie sie in anderen
Landern des Reiches bereits vorhanden sind. Die groflte
Bedeutung ist also in der Verbindung wichtiger deutscher
Wirtschaftsgebiete (Rhein-Ruhr-Gebiet, Linzer Erz- und
Industriegebiet, Nlrnberger weiterverarbeitende Industrie)
zu erblicken und nicht zuletzt in einer Annaherung Wiens,
des groRBen Handelshafens und Ausfalltors nach Sidost-
europa,

Der Geldbedarf fir den Bau der Rhein-Main-Donau-
WasserstraBe wird bis zur Fertigstellung auf etwa 750 Mill.
Mark geschéatzt. Das ist anndhernd derselbe Betrag, der im
Laufe von mehreren Jahrzehnten fir die Herstellung des
Mittellandkanals aufgebracht werden muRte. Die Be-
deutung dieser neuen Wasserstrafle wird dadurch besonders
beleuchtet, dalR sie sogar auf den Verkehr von 1500-t-
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Schiffen abgestellt sein wird, wahrend der Mittellandkanal
nur durchweg fiir \ 000-t-Schiffe gebaut worden ist. Aehnlich
wie der Mittellandkanal eine besonders starke Belebung
durch den Salzgitterbetrieb der Reichswerke Hermann
Goring erfahren wird, kann auch die Schiffahrt auf der
kinftigen Rhein-Main-Donau-WasserstraBe mit einer sehr
starken Verkehrsforderung durch den Linzer Betrieb der
Reichswerke rechnen. In der N&he von Linz ist bereits die
Anlage eines besonderen Hafens an der Miindung der Traun
in die Donau vorgesehen. Fir das kiinftige Werk Linz wird
dabei der Bezug von Kokskohlen, Koks und von frankischen
Erzen, die in Linz, abgesehen von den Erzen der Steiermark,
verhittet werden sollen, eine groRe Rolle spielen, in umge-
kehrter Riehtling der Versand von &sterreichischen Eisen-
erzen. Abgesehen von diesem Verkehr der Eisenindustrie
Averden in der Richtung von der Donau nach dem Rhein vor
allen Dingen Holz, Steine und Erden, Metalle usw. befordert
werden.

Der Verkehrsumfang auf der kiinftigen Rhein-Main-
Donau-Wasserstrafle wird entscheidend von der Befdrde-
rungskostenlage abhéngen, die im Augenblick natiirlich
noch recht unklar ist. Die Entfernung von Duisburg-Ruhr-
ort bis Linz auf diesem Wege betrégt z. B. rd. 1100 km
gegeniiber 838 km auf dem unmittelbaren Bahnwege. Von
den 1100 km des Wasserweges entfallen etwa 280 km auf
den Rhein (Ruhrhéfen bis Mainz) und rd. 245 km auf die
Donau (Regensburg bis Linz). Schiffahrtsabgaben kommen
fir die etwa 570 km lange Strecke von Mainz bis Regensburg
in Betracht. Auferdem muR bedacht werden, daf3 die Main-
Strecke von Mainz bis Wirzburg 23 Schleusen aufweist; die
AnschluBBstrecke von Wirzburg bis Bamberg wird wohl
weitere 13 Schleusen erhalten. Auf dem Wege von Bamberg
bis Regensburg, wobei der schon erwéhnte groRe Hohen-
unterschied zu Uberwinden ist, werden etwa 30 Schleusen
in Betracht kommen. So wird man fur die gesamte Strecke
von Mainz bis Regensburg mit dem Vorhandensein von Uber
60 Schleusen zu rechnen haben, die natirlich die Reisedauer
und die Beforderungskosten nicht unerheblich beeintréch-
tigen. Bei diesen Feststellungen wird es auch verstandlich,
wenn fur die Strecke von den Ruhrhéfen bis Linz oder um-
gekehrt mit einer einfachen Reisedauer einschlieBlich Laden
und Léschen von etwa einem Monat gerechnet wird.

Von entscheidender Bedeutung fur die Beforderungs-
kostengestaltung wird weiterhin die Frage sein, ob in beiden
Richtungen ein ausgelasteter Verkehr auf der WasserstraRe
vorliegen wird, welche FahrzeuggroRen bis auf weiteres vor-
herrschen werden und welche Kanalabgaben fir den tech-
nisch nicht gerade einfachen Kanalbau in Frage kommen.
Es erscheint miRBig, jetzt schon auf alle Einzelheiten der
voraussichtlichen Frachtberechnungsgrundlagen eingehen
zu wollen. Nach den vorgenommenen rohen Schatzungen
aus dem derzeitigen Blickwinkel heraus wird man aber z. B.
bei der Beférderung von Kohlen von den Rhein-Ruhr-Héafen
nach Linz auf der kunftigen Rhein-Main-Donau-Wasser-
straBe mit einer Fracht rechnen mussen, die im Durchschnitt
etwa bei 7,50 J1J1je t liegen wird. Hinzu kommen aber bei der
Ruhrkohle noch die Kosten fiir die Beférderung von der
Zeche nach den Rhein-Ruhr-Hé&fen und fir den Umschlag,
die sich zusammen auf 1,50 bis 2 J1J1 je t stellen werden, so
dafl’ die gesamten Beforderungskosten fir Ruhrkohle von der
Zeche bis Linz im Durchschnitt schatzungsweise etwa bei
9 bis 9,50 JIJI je t liegen werden.

Demgegenuiber wiirden sich fur die Ruhrkohle die Be-
férderungskosten des unmittelbaren Bahnweges ebenfalls
vom Ruhrgebiet bis Linz bei einer durchschnittlichen Ent-
fernung von etwa 820 km auf 15,30 J1J1 je t stellen, wenn
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die durchgerechneten Frachten des allgemeinen Kohlen-
Ausnahmetarifs 6 B 1 zur Anwendung gelangen, wenn also
keine Sondertarife eingefuhrt wirden, mit denen aber in
Einzelfallen und'bei einem Pendelverkehr mit grofRen
Mengen gerechnet werden kann (schatzungsweise bis etwa
10J1J1 je t fur die genannte Verkehrsbeziehung).

Aller Voraussicht nach wird die Ruhrkohle bei Inan-
spruchnahme der Rhein-Main-Donau-Wasserstralle aber
doch groRenteils einen erheblichen Beférderungskostenvor-
sprung vor der Benutzung des unmittelbaren Bahnweges
haben. Der Vorsprung wird aber dann bedeutend geringer,
verschwindet sogar oder verkehrt sich unter Umstanden in
das Gegenteil, wenn die Ruhrkohle in den Donauhafen um-
geschlagen und alsdann noch auf der Eisenbahn weiterbe-
fordert werden mufite. Dabei ist die Frage noch offen, ob
die Reichsbahn fiir diesen Kohlenablauf von den Donau-
hafen verbilligte Wasserumschlagtarife wie z. B. am Ober-
rhein einfihren wird.

Im Ubrigen ist selbstverstéandlich, dafl das Ruhrgebiet
keineswegs allein die Ostmark mit Kohlen beliefern wird;
auch die Ubrigen deutschen Kohlengebiete, vor allem der
Saarbergbau, werden mehr oder weniger beteiligt sein. Bei
der oberschlesischen Kohle wird es bis auf weiteres dabei
verbleiben, daf sie unter Umgehung der Tschechoslowakei auf
einem etwa 900 km langeren Eisenbahnwege nach Oester-
reich befordert werden wird, und zwar zu den S&tzen des
Weges durch die Tschechoslowakei.

Was die Befdrderungskostenlage fur d&ster-
reichische Eisenerze auf der Rhein-Main-Donau-Wasser-
stralle anlangt, so muf? davon ausgegangen werden, daf}
zuné&chst von Eisenerz bis Linz die Erze auf dem Eisenbahn-
wege von 142 km nach der Donau verfrachtet und dort um-
geschlagen werden mussen. Allein hierdurch wird sich unter
Berlcksichtigung des vielleicht erreichbaren Zulauftarifs —
wie er fur stiddeutsche Erze im Ausnahmetarif 7 U 4 besteht
—meine Vorbelastung der Erze von 1,80 bis 2.71Jt je t er-
geben. Die Wasserbeférderungskosten von Linz nach den
Rhein-Ruhr-Hafen kénnen auf 6,50 J1J1 je t im Durchschnitt
geschétzt werden, so dal sich die gesamten Beférderungs-
kosten von Eisenerz nach der Ruhrmindung auf etwa
8,50 J1J1 je t im Durchschnitt belaufen werden. Demgegen-
Uber stellen sich aber die Frachten fur den unmittelbaren
Bahnweg von Eisenerz nach dem Ruhrgebiet unter den
glnstigsten Bedingungen (wie z. B. beim A.-T. 24 B 31) im
Durchschnitt nur auf etwa 6,50 J1J1 je t. Hiernach erscheint
es zum mindesten fraglich, ob und in welchem Umfange die
1945 fertiggestellte Rhein-Main-Donau-Wasserstrale in der
Lage sein wird, im Wettbewerb zur Eisenbahn die Oster-
reichischen Eisenerze wirklich beférdern zu kdénnen. Not-
falls werden aber wohl in ausreichendem MaRe andere Giiter
als Ricklast verfugbar sein. Jedenfalls steht insgesamt
betrachtet aufler Zweifel, daR diese auBerordentlich be-
deutungsvolle Wasserstrallenverbindung ihre Anziehungs-
kraft beweisen und erheblich dazu beitragen wird, den Guter-
austausch des alten Reichsgebiets mit der Ostmark zu
beleben.

Zugunsten einer schnellen Durchfiihrung dieser Rhein-
Main-Donau-WasserstraBe muften andere studdeutsche
Kanalbauten zwangslaufig zurickgestellt werden.
Vor allem handelt es sich hier um den weiteren Ausbau des
Neckars Uber Stuttgart und Plochingen hinaus, um die
anschlieBende Kanalverbindung nach der Donau bei Ulm,
um die Kanalisierung der oberen Donau von Ulm bis Kel-
heim sowie um den Saarpfalzkanal von Saarbricken
bis Ludwigshafen. Diese Verbindung ist gerade fur das hoch-
entwickelte Grenzland an der Saar, fir Wirttemberg und
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das ebenfalls im toten Winkel gelegene Gebiet der oberen
Donau von lebenswichtiger Bedeutung. Bemerkenswert ist,
dall diese ganzen Kanalbauten nur hinausgeschoben
worden sind Denn nach den bisher bekanntgewordenen
Absichten sollen sie stufenweise in zwei bis drei Jahr-
zehnten verwirklicht werden. Die Verklammerung zwischen
Rhein und Donau uber den Neckar wird an sich sogar die
kiirzeste Verbindung zwischen diesen beiden natirlichen
Stromen darstellen. Wenn die Verbindung Gber den Main
trotzdem bevorzugt fertiggestellt werden wird, so hangt das
im wesentlichen nur damit zusammen, dal3 weder die Vor-
arbeiten fur den Saarpfalzkanal noch fur die Weiterfihrung
des Neckarkanals bis Ulm weit genug gediehen waren, und
weil vor allem die erforderliche Ueberwindung der Rauhen
Alb bautechnisch auBerordentlichen Schwierigkeiten be-
gegnet, die jedoch nicht unldsbar sind. Der linksrheinische
Saarpfalzkanal und seine Weiterfilhrung rechtsrheinisch
Uber den Neckar bis zur Donau wird keineswegs mit Unrecht
als der ,,Studdeutsche Mittellandkanal Saar-Rhein-
Neckar-Donau* bezeichnet.

Ebenfalls zuriickgestellt worden ist der geplante Ausbau
des Hochrheins vom Bodensee nach Basel, wobei die
Frage der Ueberwindung des Rheinfalls bei Schaffhausen so
gedacht ist, daB er durch einen Kanal umgangen wird. Da
der Hochrhein zugleich meistens die politische Grenze
zwischen Deutschland und der Schweiz bildet, ist fir seinen
Ausbau natiirlich die Zustimmung und Kostenbeteiligung
der Schweiz erforderlich. Die wirtschaftliche Bedeutung des
Anschlusses von Hochrhein und Bodensee an die Grof3schiff-
fahrt ist ebenfalls nicht zu unterschatzen. Notwendig wéare
naturlich die Schaffung eines angemessenen Hafens Bregenz
in Vorarlberg und ein entsprechender Ausbau der oster-
reichischen Schienenwege. Gunstige Auswirkungen sind vor
allen Dingen flr die Holzwirtschaft des wurttembergischen
und bayerischen Bodenseegebiets sowie des Vorarlberger
und Tiroler Bezirks zu erwarten. Wichtig ist ferner, daf? die
Doggererzlager Sudwestdeutschlands his auf 30 km an den
Hochrhein heranreichen. Auch fir die noch aufzuschlieBen-
den Eisenerzlager in Vorarlberg wiirde diese Wasserstrafle
von ebenso grofler Bedeutung sein wie fur die schweize-
rischen Fricktalerze, die mit einer Seilbahn von nur etwa
9 km unschwer an den Rhein gebracht werden kénnten.

Wenn der Hochrhein fiir die Grof3schiffahrt nutzbar ge-
macht wird, dann dirfte voraussichtlich auch ein Kanal-
bauplan wieder aufleben, der die Donau mit dem Boden-
see zu verbinden sucht, und zwar durch einen etwa 100 km
langen Kanal von Ulm nach Friedrichshafen am Bodensee.

Nachdem ferner die Kanalisierung der Werra bereits
beschlossen ist, verdient in diesem Zusammenhang auch noch
der Plan hervorgehoben zu werden, die Weser und Werra
durch einen Kanal mit dem Main zu verbinden. Auf
diese Weise wirde durch Inanspruchnahme des Zwischen-
sticks Bamberg—Kelheim der Rhein-Main-Donau-Wasser-
stralBe auch eine Verbindung zwischen Donau-Werra-Weser-
Mittellandkanal und deutschen Nordseehafen hergestellt,
wobei auch der ebenfalls vorgesehene Hansakanal seinen
EinfluR ausiiben wirde.

Weiterhin darf noch erwéhnt werden, dal auch in Sud-
slawien bereits Plane erortert worden sind, die Donau mit
der Adria zu verbinden. Zwischen Donau und Save soll ein
Kanal errichtet werden, wobei der Bosna-Fluf? ausgebaut
und die Bosna mit der Narenta verbunden werden soll.

Altsind auch schon Plane, die die Verbindung Donau —
Adria durch einen bei Wien abzweigenden Kanal herstellen
wollen, wobei der sogenannte Wiener-Neustadter-Kanal den
Anfang bilden wirde. Auferdem sind noch Pléne einer
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Donau-Adria-Verbindung tber das Burgenland aufgetaueht.
Es handelt sich jedoch bei der Verbindung zwischen Donau
und Adria um Erwégungen, die noch kaum greifbare Gestalt
angenommen haben.

Besondere Aufgaben der Verkehrsplanung sind durch
die Frage entstanden, ob und auf welchem Wege die eben-
falls erwinschte engere Verbindung zwischen der neuen
deutschen Ostmark (Oesterreich) und dem bisherigen
deutschen Ostraum hergestellt werden soll. Zwischen beide
deutsche Landesteile schiebt sich weit vorgestreckt und an
der engsten Stelle nur rd. 200 km voneinander entfernt die
Tschechen Abgesehen von den Ldsungsmdglichkeiten auf
dem Gebiete der Eisenbahnverkehrs- und Tarifpolitik sind
auch solche der WasserstrafRenpolitik vorhanden. Verwiesen
sei auf die in vielen Jahrhunderten schon wiederholt er-
orterteVerbindung zwischen Donau—Oder—Elbe,die
nicht nur den Giterstrom von Sidwesteuropa nach den
deutschen Ost- und Nordseeh&fen fuhren, sondern auch die
beteiligten innerdeutschen Ostgebiete wirtschaftlich einander
néherbringen soll. Das oberschlesische Industriegebiet wird
bereits 1939 durch den Adolf-Hitler-Kanal von Gleiwitz
nach Kosel an die Oder angeschlossen. Die Verbindung
zwischen Oder und Donau ist so gedacht, daR der
Kanal bei Kosel von der Oder abzweigt, in der Richtung
nach Suden westlich von Prerau vorbeifihrt und in Theben
bei PreRburg die Donau erreicht.

Mehrere Plane bestehen Uber die Verbindung zwischen
Elbe und Donau. Der erste Plan geht von der Elbe Uber die
Moldau nach der Donau bei Linz. Angesichts der sehr
grof3en technischen Schwierigkeiten dieser Wasserstralie ist
der leichtere Plan aufgetauc-ht, die Elbe mit dem Oder-
Donau-Kanal zu verbinden, und zwar vielleicht von Pardu-
bitz an der schiffbaren Elbe bis etwa Prerau an der geplanten
Oder-Donau-Verbindung.

Umschau.
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Vor etwa eineinhalb Jahren hat Herr Benesc-h gelegent-
lich eines Besuchs in Prel3burg ausgefiihrt:

»Die Donau ist die Achse Mitteleuropas ... Die Donau
ist unsere groBe Hoffnung ... Es ist dies fur uns der Weg
in die Welt... An der Donau zu sein, bedeutet eine grof3e
Kraft, einen grolRen wirtschaftlichen und politischen Vorteil,
eine groRe internationale Position...“

Bei diesen Planen der Verbindung von Elbe und Oder
mit Donau handelt es sich also keineswegs allein um inner-
deutsche Gesichtspunkte. Es werden vielmehr auch sehr
wichtige Belange der Tschechoslowakei berihrt, wodurch die
Plane auch ein erhebliches politisches Geprage erhalten.

Insgesamt betrachtet ranken sich um die Donau also
geradezu gigantische Kanalbauplane. Soweit wir zu blicken
vermdgen, wird nur ein kleiner Teil dieser Plane verwirk-
licht werden kénnen. Aber schon das, was bereits beschlossen
ist und daruiber hinaus noch grof3e Aussicht hat, in einigen
Jahrzehnten gebaut zu werden, lallt klar erkennen, mit
welcher Sorgfalt und Tatkraft die engere wirtschaftliche
Verflechtung zwischen der Ostmark und dem Ubrigen Reich
herbeigefihrt werden wird.

Selbstverstandlich sind die Wasserstraflenbauten keines-
wegs allein ausschlaggebend. Von grofler Bedeutung ist
auch der bereits in die Wege geleitete Ausbau von Reichs-
autobahnen der Ostmark, in planmaliiger Erganzung des
bereits festliegenden StralRennetzes Deutschlands! Vor
allem sind aber auch die Manahmen der Deutschen Reichs-
bahn hervorzuheben, die auf dem Gebiete der Verwaltung,
des Streckenausbaues, des Verkehrs- und Tarifwesens usw.
auBerordentlich wichtige Aufgaben zu erfullen hat, deren
besondere Wiurdigung Vorbehalten bleibt. Jedenfalls ist
schon heute klar zu ubersehen, daf3 die deutsche Ostmark
schnellstens und aufs beste verkehrstechnisch wie verkehrs-
wirtschaftlich an das Ubrige Reich angeschlossen wird.

Umschau.

Einflusse auf die Seigerung und Erstarrung von
Blocken aus beruhigtem Stahl.

...H.Nelsonl)untersuchte den Einflu der GieBtemperatur,
des Inhaltes des verlorenen Kopfes, der Konizitdt des Blockes
und der durch verschiedene Ausglsse verdnderten GieRgeschwin-
digkeit auf die Seigerung des Blockes sowie schlieRlich den Ein-
fluR einer zu frthen Bewegung des Blockes auf die Seigerung und
die Erstarrung.

Um méglichst wenig Nebeneinflisse auf die Ergebnisse ein-
wirken zu lassen, wurden die Untersuchungen mit nur einer
Stahlart, und zwar mit dem amerikanischen Normstahl S.A.E.
1040 mit, etwa 0,4 % C, 0,25 bis 0,30 % Siund 0,6 bis 0,8 % Mn
durchgefithrt. Aus demselben Grunde wurde auch nur eine Block-

nicht dem Rohblock, sondern dem Vorblock entnommen, indem

durch das lange Warmhalten schon ein gewisser Ausgleich der

Kohlenstoffseigerung stattgefunden haben durfte. Der be-

schnittene Weg hatte jedoch den Vorteil, daf die Untersuchung

auf Werten des laufenden Betriebes aufgebaut werden konnte.
Zur Untersuchung des Ein-

flusses der GieBtemperatur

wurden die Schmelzen in drei

Gruppen eingeteilt, und zwar:

HeiBe Schmelzen mit einer GieR-
temperatur von 1560 bis 1577°.
Uebliche Schmelzen mit einer Gief3-
temperatur von 1523 bis 1552°.

mos OW OB/l eo+eqfitt— 85%
e H0Btyzs, —s0%
|

art untersucht (Bild 1). Diese hatte folgende Abmessungen:  Kalte Schmelzen mit einer GieR- MW ________ 70%
505 X 505 mm2 mittlerer Querschnltt,_ 1520 mm Hohe bis zur temperatur von 1496 bis 1516°.
Unterkante der Haube und 5,0 % Konizitdt. Das Blockgewicht .
einschlieBlich der 11,2 % fur den verlorenen Kopf betragt 3,2 t. ~ Ueber die Art der Temperatur-
Die Starke der Seigerung wurde nur durch Bestimmung der ~ Messung wird nichts mitgeteilt.
Kohlenstoffgehalte festgestellt. Die Analysenproben wurden ES MuB sich aber wohl um korri-
gierte Werte handeln. Die drei vs%
R Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Don Steel genannten Gruppenwurden in Zah-
Div., 125 (1937) S. 401/10. Untattl 1 ausgewertet, und zwar
Zahlentafel 1. Der EinfluR der GieRtemperatur auf die Kohlenstoffseigerung in
unlegierten Blocken mit 0,4% C.
Abstand vom HeiBe Schmelzen Normale Schmelzen Kalte Schmelzen
BlockfuR in 1566 bis 1577° 1523 bis 1552° 1496 bis 1516°
Prozent des . . . .
Blockgewichtes Band 1. Viertel Mitte Band 1. Viertel Mitte Band 1. Viertel Mitte
88 — +0,037 + 0220 + 0001 + 0039 + 0127 — — — -5 %
86 _ + 0,031  + 0,085 — + 0,033  + 0,060 — _ 1 —
84 L +0,028  + 0048 — +0,027  + 0,050 — + 0,056 ~ + 0,072
82 _ _ _ — + 0026 - 0,036 — — — Biid 1.
80 — — — — + 0,024 : 8823 — - ! - Die Gebiete positiver und
;g - - - _ :ggig N 0'019 _ negativer Seigerung in
45 . +0018 —0008 0000 + 0004 —0020 —  —0018 — 0042 ;'eanTurbeée;obs's'gﬂzg Tem-
5 — + 0,005 0000 —0002 —0009 —0012  —  —0012 —0016 | suchsblock “mit 0,4 % C.
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Zahlentafel 2. Der EinfluR des Inhaltes der Haube

Inhalt der Haube
15,6 Volumprozent
12,2 Gewichtsprozent

! Inhalt der Haube
17,0 Volumprozent
13,3 Gewichtsprozent

Abstand vom
BlockfuB3 in Prozent

Umschau.

auf die Kohlenstoffseigerung

Inhalt der Haube
14,3 Volumprozent
11,2 Gewichtsprozent
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diese Blockart soll sich einfach
mit Hilfe folgender Faustformel
berechnen lassen: Notwendige
Stehzeit in der Kokille T

X = (halbe Lange der Schmal-

Inhalt der Haube
13,0 Volumprozent
10,2 Gewichtsprozent

des Blockgewichtes | des Blockes des Blockes des Blockes des Blockes seite am_ Blockkopf in ZoII_)Zlm_in.
11 Viertel | Mitte L Viertel  Mitte 1 Viertel ~ Mitte 1. Viertel  Mitte Im vorliege Falle ergibt sich

87 i Schon in der Haube 4- 0,037 + 0,043 + 0,045 + 0,059 4- 0,025 4- 0,105 also T f 0 min Er-

85 Y0041 1+ 0037 + 0041 + 0058 + 0042 +0046 + 0034 40055 ) o '

83 | + 0041 1+0046 + 0040 40058 + 0034 +0042 +0030 40045 starrungszeit® Bei einer Stehzeit

ist die Abweichung von der Pfannenanalyse je nach Art mit
positivem oder negativem Vorzeichen angegeben. Alle Blécke
zeigen wie Ublich eine positive Seigerung am Blockkopf und
negative Seigerung am BlockfuR. In Bild 1sind fiir die iibliche
GieRtemperatur die Gebiete positiver und negativer Seigerung
eingezeichnet, soweit sie den Wert von 0,01 % C iberschreiten.
Die heiBen Schmelzen zeigen eine starkere positive Seigerung am
Kopfende und eine schwéchere negative Seigerung am FuRende.
Die kalteren Schmelzen seigern am Kopfende starker als warm
gegossene Blocke. AuBerdem sind die Unterschiede im Kohlen-
stoffgehalt zwischen Kopf und Full groRer, weil die negative
Seigerung am FuBR starker ist.

Fir die Versuche uber den EinfluB des Inhaltes der
Haube (Zahlentafel 2) wurde nur eine Haubenart verwendet, die
aber verschieden voll gegossen wurde. Das Gewicht schwankte
von 10,2 bis 13,3 % des Blockgewichtes oder von 13,0 bis 17,0 %
des Blockinhaltes. DaR sich bei zu schwach gefillter Haube
(10,2 Gewichtsprozent) im Blockkopf starke Seigerungen er-
gaben, war zu erwarten. Durch die gewdhlte Abstufung zeigte
sich aber auch, daR ein Haubeninhalt von lber 11,2 Gewichts-
prozent keine wesentliche Verbesserung mehr bringt.

Zahlentafel 3. Der EinfluB der Blockkonizitdt auf die
Kohlenstoffseigerung in unlegierten Blocken mit
0,4% C.

Block mit 3,3 % Konizitat

Abstand vom Block mit 5,0 % Konizitat

Blockfu’ in Prozent

des Blockgewichtes 1. Viertel Mitte 1. Viertel Mitte
87 4- 0,048 4- 0,048 4- 0,048 4- 0,062
85 4- 0,048 4- 0,064 4- 0,044 4- 0,048
83 4- 0,044 4- 0,054 4- 0,048 + 0,040
80 4- 0,032 4- 0,064 4- 0,036 4- 0,052
78 4- 0,044 4- 0,072 4- 0,040 4- 0,030
72 4- 0,036 4- 0,020 4- 0,024 4- 0,040
62 4- 0,044 4- 0,014 4- 0,020 4- 0,008
51 4- 0,028 4- 0,002 4- 0,016 4- 0,000
46 4- 0,016 4- 0,020 4- 0,008 4- 0,026

Die Blécke hatten Ublicherweise eine Konizitdt von 5 %
(Zahlentafel 3), es stand aber auch eine Blockform mit 3,3 %
Konizitat fir den Versuch zur Verfigung. Mit einer etwas matten
Schmelze wurden diese beiden Blockformen abgegossen. Die
Auswertung in Zahlentafel 3 ergab in Uebereinstimmung mit
friheren Untersuchungen eine etwas geringere Seigerung in dem
Block mit 5% Konizitdt, die wahrscheinlich durch das bessere
Anliegen des umgekehrt konischen Blockes an der Kokillenwand
und die dadurch bedingte starkere' Abktuhlung zu erkldren ist.

Zahlentafel 4. Der EinfluB der durch verschiedene Aus-
glisse verdanderten GieRgeschwindigkeit auf die Koh-
lenstoffseigerung in unlegierten Blécken mit 0,4 % C.

Abstand vom Standort des 32-mm- 38-mm- 45-mm-
BlockfuB in Prozent Blockes Ausguf Ausguf Ausgui
des Blockgewichtes beim Gul 1. Viertel 1. Viertel 1. Viertel

84 { Erster Block 4- 0,025 4- 0,024 4- 0,029
Letzter Block 4- 0,026 4- 0,024 4- 0,031

Mittlerer Block 4-0,014 4- 0,008 4- 0,014

{ Letzter Block 4- 0,004 4- 0,003 - 0,008

5 Erster Block — 0,010 — 0,014 — 0,009

Fir die Versuche uber den EinfluB der durch verschiedene
Ausgisse verdnderten GieRgeschwindigkeit (Zahlen-
tafel 4) wurden drei Ausgisse verwendet, und zwar von 32 mm,
38 mm und 45 mm Dmr. Infolge des stdrkeren Verschleies des
kleinsten Ausgusses werden sich die GieRgeschwindigkeiten nur
stark bei den ersten Blocken jeder Schmelze unterscheiden,
wéhrend im Gesamtdurchschnitt die GieBgeschwindigkeit mit
dem kleinsten AusguR nur 15 % geringer als mit dem mittleren
und 25 % geringer als mit dem groBen AusguB ist. Aus den in
Zahlentafel 4 gegeniibergestellten Kohlenstoffseigerungen ist auch
ein eindeutiger EinfluR der GieBgeschwindigkeit nicht festzustellen.

Zum SchluB streift der Verfasser kurz die groBe Bedeutung
einer zu frihen Bewegung des Blockes auf die Seige-
rung und Erstarrung, besonders fur die umgekehrt konisch
gegossenen Haubenblécke. Die notwendige Erstarrungszeit fur

in der Kokille von nur 60 min
zeigten sich am makroskopisch gedtzten Vorblock Stellen ge-
storter Erstarrung und Seigerung. Bei 90 min Stehzeit waren
die Blocke frei davon. Gerhard Leiber.

Das Kleben von Feinblechen.

Das Kleben von Feinblechen beim Rekristallisations- und
Entspannungsglihen in Glihkisten ist bekanntermaBen stark
von der Gluhtemperatur, Blechdicke, Stapelhohe, Ebenheit und
der je nach der Verarbeitungsart vorliegenden Oberflachen-
beschaffenheit der zu glihenden Bleche abhéngig.

Grundsatzlich gibt es kein allgemeingultiges Mittel oder
Verfahren, das Kleben von Feinblechen zu verhindern. Denn je
nach Alt der Blechverarbeitung und Betriebseinrichtungen &ndern
sich die fur das Kleben maBgeblichen Bedingungen. Nachfolgend
seien daher die Wechselwirkungen und gegenseitigen Abhéngig-
keiten vorgenannter Einflisse auf das Kleben behandelt, um zu
zeigen, wie man es ganz oder weitgehend unterdriicken kann.

Die Gluhtemperatur soll nach Warmformgebung bei 700 bis
720°, dagegen bei 580 bis 650° nach Kaltformgebung liegen.
Beim Gluhen von kalt- und warmgewalzten Blechen unter 0,5 mm
Dicke ist zum Vermeiden des Klebens die untere Temperatur-
grenze anzustreben, wobei die Glihdauer entsprechend der niedri-
geren Temperatur verlangert werden muf. Ein Ueberschreiten
der angegebenen Hdéchsttemperaturen ist tunlichst zu vermeiden.

Die zu wahlende Stapelhdéhe, deren oberer Grenzwert er-
fahrungsgemaB 900 mm ist, richtet sich einmal nach der Blech-
dicke und zum é&ndern nach der Oberflache des Bleches, d. h.
je dunner ein Blech und je glatter seine Oberflache, desto weniger
hoch sind die Bleche zu stapeln.

Die Bleche, besonders die kaltgewalzten, sollen weiterhin
zur Vermeidung von Druckstellen, die ein Kleben beginstigen,
eben geschichtet und frei von Fremdkdrpern, z. B. Sand, sein.

Von ausschlaggebender Bedeutung fir das Kleben ist die
durch die Art der Vorverarbeitung bedingte Oberflaiche des
Bleches. Das warmgewalzte, ungeheizte Blech, wie beispiels-
weise das der Gruppen Il und Il DIN 1623, kann infolge der auf
seiner Oberflaiche anwesenden Oxydschichten bei Beachten der
Kennwerte fiir Gluhtemperatur und Stapelhdhe nicht kleben.
Dagegen ist das warmgewalzte, gebeizte Blech, besonders in der
Dicke unter 0,5 mm, z. B. das WeiBblech, klebanfélliger. Das
Kleben ist sehr einfach und wirksam dadurch zu verhindern, daf
die Bleche nach dem Beizen und Wasserspilen durch Eintauchen
in eine 0,5prozentige Natrium-Bichromat-L&sung mit einer dinnen
Schutzschicht dieser Losung versehen und in diesem Zustand
fur das Kistenglihen gestapelt werden. Dieses Verfahren wird
seit Jahren in amerikanischen WeiBblech-Walzwerken erfolgreich
ausgelbt.

Diehochwertigen Bleche der Gruppen VI bis X DIN 1623,
deren gebeizte Oberflache durch eine Kaltverformung glatt und
hochglédnzend ist, sind bekanntlich sehr klebempfindlich. Sie
erfordern daher beim stapelférmigen Glihen eine sorgféltige
Ueberwachung der zuldssigen Glihtemperatur, die etwas ober-
halb der unteren Rekristallisationslinie liegen soll. Diese MaR-
nahme ist bei entsprechender Bemessung der Stapelhdhe ein
Mittel zum Unterbinden des Klebens. Die Kosten fir Mehr-
aufwand an Brennstoff bei dieser Glihweise infolge notwendiger
Verldngerung der Gliuhzeit sind im Vergleich zu den entstehenden
Unkosten fiir Nacharbeiten und AusschuBentfall der zusammen-
geschweiliten Bleche als gering zu bewerten.

Ein anderes, ebenfalls wirksames Mittel, das neuerdings
bei der Herstellung spritzlackier- und emaillierfahiger Bleche viel-
fach angewendet wird, besteht darin, die Blechoberflache durch
sandbestrahlte, matte Walzen bei den letzten Kaltwalzstichen
leicht aufzurauhen. Die matte Blechoberflache vermindert einmal
weitgehend die Klcbhempfindlichkeit und beginstigt zum anderen
die Haftfahigkeit fur Lack und Emaille. Letztgenannte Bleche
werden meistens nach dem Kaltwalzen nicht entfettet. Die diinne,
beim Gliihvorgang verkokende Fettschicht ist ein zusétzliches
Schutzmittel und erhéht somit die Klebsicherheit der Bleche.
Im Gegensatz hierzu mussen kaltgewalzte Bleche, die spéater
feuerverzinnt, galvanisch verzinnt oder verzinkt werden, ent-
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fettet werden. Etwaige auf der Blechoberflache verbleibende
RufBteilchen sind bei diesen Oberflaichenbehandlungsverfahren
von schédlichem EinfluR, jedoch nicht beim Spritzlackieren und
Emaillieren.

Als klebhindemde Mittel, die in Form von Trennschichten
zwischen den geschichteten Blechen lagern, sind Seidenpapier,
Kohlen- und Graphitpulver bekannt und hinreichend erprobt.
Der Gebrauchswert dieser Trennmittel ist jedoch trotz genuigender
Schutzwirkung gering, weil ihre Anwendung h&ufig Blec-hoher-
flachenbeschadigungen anderer Art sowie unvermeidliche Ge-
sundheitsschaden der Mannschaften und endlich ein starkes Ver-
schmutzen der Betriebseinrichtungen nach sich zieht. Einge-
legtes Seidenpapier hinterlaBt auf der Blechoberflaiche oft Ab-
druckfiguren, die die Blechgute vermindern und durch Feberziige
kaum zu uberdecken sind. Kohlen-und Graphitpulver erzeugen
ebenfalls, vor allem bei zu dickem Auftrag, leicht Oberflachen-
fehler oder Druckstellen, die einerseits ein Kleben férdern und
sich anderseits in Gestalt von Erhéhungen oder Vertiefungen aus-
wirken. Sie sind durch Kaltnachwalzen und Richten nur teilweise
zu entfernen. Aufstauben und Abblasen dieser Pulver verur-
sachen eine betrachtliche Verunreinigung der Betriebseinrich-
tungen, auch zum Nachteil der Blechgiite; auBerdem sind sie
gesundheitsschadlich, und kostenerhdhend. Auch Dikalzium-
silikat hat dhnliche Eigenschaften und Nebenwirkungen wie die
vorher beschriebenen, wenn auch seine klebhindernde Eigenschaft
unbestritten ist.

Erwéhnt sei, daB ein vor kurzem in einem amerikanischen
Weillbandwalzwerk durchgefiihrtes Beizen des Bandes mit Sand-
strahl wegen anscheinend auf der Oberflache verbleibender Sand-
teilchen, die beim nachfolgenden Verzinnen von schadlichem
EinfluB waren, abschlagig beurteilt wurde. Erich Sehauff.

Untersuchungen lber die Bestandigkeit von
Werkstoffen gegen Hohlsog.

Die bekannten Verfahren zur Untersuchung von Hohlsog-
erscheinungen bedingen durchweg einen hohen Verbrauch an
Druckwasser und verhéltnisméRig lange Prufzeiten. Es ist daher
schwer mdglich, gewisse fiir den Vorgang wichtige EinfluBgroRen,
wie z. B. Temperatur und Gasgehalt der Flissigkeit, zu regeln
und Uber langere Versuchszeiten hindurch gleichméRig zu halten.
W.C. Schumb, H. Peters und L.H. M illiganl) sowie S.L.
K err2) berichten tiber ein Verfahren, das gestattet, mit einer sehr
kleinen, gut zu beherrschenden Flissigkeitsmenge auszukommen
und bereits in kurzen Zeiten vergleichbare Ergebnisse zu erhalten.

Die Versuchseinrichtung sollte ur-
springlich zur Beeinflussung chemischer
Vorgange durch Schwingungen hérbarer und
tberhorbarer Frequenz dienen. Sie besteht
aus einem dunnwandigen, hartgezogenen
Nickelrohr von 305 mm Lé&nge, 15,8 mm
AuBendurchmesserund 0,7 mm W andstérke.
Das Rohr wird mit Gleichstrom von 110 V
magnetisiert, dem ein Wechselstrom tber-
lagert ist, dessen Frequenz auf die Eigen-
frequenz des Rohres abgestimmt wird.
Hierbeiwird das Rohr infolge der Magneto-
striktion des Nickels mit der Frequenz
seiner Eigenschwingung verkirzt und ver-
langert (Bild1). Dasuntere Ende des Rohres
ist durch einen Stopfen mit einer Gewinde-
bohrung geschlossen, der zur Aufnahme
des eigentlichen Probekdrpers dient. Das
Nickelrohr erhitzt sich infolge der Schwin-
gungen sehr stark und wird daher von
innen gekihlt; das Kiuhlwasser saugt man
dabei durch eine Pumpe ab, um Dampf-
blasenbildung und damit Verdnderung der
Frequenz des Gerédtes zu vermeiden. Der
Ausschlag der Enden des Nickelrohres wurde
mit einem Mikroskop zu ungefédhr 0,10 mm
gemessen. Die stroboskopisch festgestellte Frequenz lag bei un-
gefahr 8700 Hertz; die grofRte Beschleunigung betrug demnach
etwa das 15 OOOfache der Erdbeschleunigung.

Das Aussehen von Proben nach dem Aersuch zeigen
Bild 2 und 3. Die ausgefressene Fliache hat einen Durchmesser
von ungefdhr 1 cm, der Rand ist unbeschadigt. Die Flussigkeit
kann also offensichtlich an den Kanten den Schwingungen des
Versuchskdrpers noch schnell genug folgen, so daR hier keine
Hohlraumbildung entsteht. Die Starke der Anfressungen nimmt
nach dem Mittelpunkt der Versuchsflache zu. Durch den Hohlsog

3) Metals & Allovs 8 (1937) S. 126/32.
2) Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 59 (1937) S. 373 97.
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wird das Metall in Flittem von sehr unregelméBigem Aussehen
abgetragen, die sich auf dem Boden des GeféRes absetzen. Sie
sind gewdhnlich nicht fein genug, um sich kolloidal zu verteilen.
Unter dem Mikroskop erweisen sie sich als blank und glanzend,
sind also gar nicht oder sehr wenig oxydiert. Die Versuchskdrper
selbst weisen jedoch teilweise an den unter Wasser, aber auRer-
halb des Anfressungsbereichs liegenden Stellen leichte Anlauf-
farben auf. Schumb und Kerr vermuten, dal diese Spuren von
Oxydation mdoglicherweise auf Wasserstoffsuperoxydbildung zu-
rickzufihren sind, die wéahrend des Versuches beobachtet wurde.

\nr

noy 2000/
G le/cfisfrom  Anoden=
fur for* Spannung

magnef/sierung

Bild X. VersuchsaDordnong fir Hohlsogversuche nach VT.C. Schumb

und S. L. Kerr.

Schumb, Peters und Milligan untersuchten eingehender die
Beeinflussung des Hohlsogs durch die Eigenschaften
der Versuchsflissigkeit. Zu diesem Zweck wurden Proben
aus einer Aluminiumlegierung in Abstdnden von je 10 min iber

Anstenitischer Chronmickelstahl.
Oberflachenaussehen zweier Proben nach dem Hohlsogversuch.

eine Gesamtzeit von 40 min geprift. Die Versuche wurden in
Leitungswasser, 20prozentiger Natriumchloridlésung, Methyl-
alkohol und Kohlenstofftetrachlorid ausgefihrt, wobei in jedem
Falle der EinfluB der Versuchstemperatur ermittelt wurde. Die
Eigenschaften dieser Flissigkeiten unterscheiden sich in betréacht-
lichem MaRe. Der Dampfdruck steigt in der Reihenfolge Koch-
salzlosung, Leitungswasser, Kohlenstofftetrachlorid, Methyl-
alkohol um ein Vielfaches; die Dichte &ndert sich zwischen
0,8 g/cm3 fiur Alkohol und 1,6 g/cm3 fiir Kohlenstofftetrachlorid.
Die Léslichkeit von Luft ist im Alkohol und Kohlenstofftetra-
chlorid mehrfach hoher als im Wasser. Die Versuche ergaben,
daB unter den vorliegenden Versuchsbedingungen die Ausfres-
sungen in Leitungswasser und Salzwasser mit der Temperatur
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bis zu etwa 40 oder 50° zundchst ansteigen und dann wieder fallen
(Bild 4). In Methylalkohol nehmen sie mit steigender Tempe-
ratur gleichmaBig ab, wahrend in Kohlenstofftetrachlorid bei
etwa 18° ein Geringstwert und bei 25 bis 30° ein Hochstwert ge-
funden wurde. Bei Raumtemperatur ergab sich folgendes Ver-
haltnis fir die Gewichtsverluste in

W ASSEI i 1,0

20prozentiger Natriumchloridlésung . 1,15
M ethylalkohol...iee 0,10
Kohlenstofftetrachlorid......cccoooeveennnnnn. 0,10.

-r
\ooi-—-

. T 1
Vert :
I er Ldﬂ_lauer{r}ndﬁp\ )

0

70 20 20 ¥0 SO 60 70 60 30
Temperaturin °C
Bild 4.  Gewichtsverluste einer Aluminiumlegierung
durch Hohlsog in Frischwasser in Abhangigkeit von
der Temperatur.

Ein EinfluB der Dichte der Priflésung scheint somit nicht zu
bestehen. Offensichtlich kommt dagegen dem Dampfdruck der
Flissigkeit eine betrachtliche Bedeutung zu. Mit steigendem
Dampfdruck, also auch mit steigender Temperatur, werden die
sich bildenden Hohlrdume in steigendem MaRe durch Dampf-
kissen ausgefullt, die die StoBwirkung der Flissigkeitstropfen
beim Zusammenbrechen des Unterdruckes abbremsen. Im
gleichen Sinne wirkt auch eine Erh6hung des Gehaltes der Flussig-
keit an Luft oder anderen Gasen. Da sowohl Methylalkohol als

X GuReisen e CStahi
k GuReisen,iegiert o Ni-S/ah/
+ GulZeisen, Mo-legiert o Cr-Ni-Stah!

-f GuReisen, austenitischfti/J

Frischwasser

30 ¥0 50 &O 70 SO 30
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die untereinander befriedigende Uebereinstimmung ergaben
/'r20) Zur Ermittlung der nodtigen Versuchsdauer
wurden zunédchst Vorversuche vorgenommen, bei denen die
Proben in Abstdnden von 10 zu 10 min ausgewogen wurden. Es
ergab sich dabei, daB die Anfressungen bei den meisten Werk-
stoffen in den ersten 30 min langsam und von da an schneller
fortschreiten; nach mehr als 30 min nahm der Gewichtsverlust
anndhernd geradlinig zu. Kerr vermutet, dal dieser Kurven-
verlauf dadurch bedingt wird, daB zunéchst eine Kalthartung
eintritt; erst nach Ueberschreiten der Wechselfestigkeit findet
dann eine Abtragung des Werkstoffes statt. (Infolge der schnellen
Schwingungen wird bereits innerhalb 30 min eine Lastwechselzahl
von mehr als 12 000 000 erreicht!) Auf Grund dieser Vorversuche
wurde die Versuchsdauer auf 90 min festgesetzt und in zwei Ab-
schnitte von 30 und 60 min unterteilt.

Entsprechend dem Zweck der Untersuchung begnigt sich
der Verfasser damit, die Versuchsergebnisse in Zahlentafeln
wiederzugeben, wobei es die Auswahl der Versuchswerkstoffe
schwierig macht, die umfangreichen Zahlenangaben auf die Be-
ziehungen zwischen Hohlsogverhalten und sonstigen
W erkstoffeigenschaften hin auszuwerten. Da an den Probe-
kérpern nur die Rockwell-B-H arte ermittelt wurde, wahrend
die mitgeteilten Festigkeitswerte anscheinend aus Angaben der
Lieferfirmen herrithren, hat der Berichterstatter versucht, die
Ergebnisse in Bild 5und 6 in Abhingigkeit von der Harte dar-
zustellen.

Die Eisenwerkstoffe gliedern sich danach in ihrem Wider-
stande gegen Hohlsog in vier Hauptgruppen, innerhalb deren
jeweils eine lose Beziehung zwischen Hohlsogwiderstand und
Harte zu bestehen scheint. Die geringste Bestdndigkeit weisen
die unlegierten und schwachlegierten GuReisensorten auf, inner-
halb deren allerdings die schwach nickellegierten GufReisensorten
ohne ersichtlichen Grund aus der Reihe fallen. Die austenitischen

0 Stahlmit 78°/oCrund 8°/0Ni
® Stah/mit27und30% Ni

/ gegossene Werkstoffe

Seewasser

Ww SO & 70 8 30 700 10 720

Rochwell- R - Harte

Bild 5 und 6.

auch*Kohlenstofftetrachlorid atmosphéarische Gase in wesentlich
hoherem MaRe losen als Wasser, konnte der geringe Gewichts-
verlust in den genannten Flissigkeiten auf diesen Umstand zu-
rickzufihren sein. Ein einzelner Versuch mit teilweise ent-
liftetem Alkohol im Vergleich zu mit Luft geséttigtem ergab im
ersten Falle einen zehnmal groBeren Gewichtsverlust. Da das
Ldsungsvermdgen der gepriften Flissigkeit fur Gase mit steigen-
der Temperatur abnimmt, kdnnte man das Auftreten der Hochst-
werte in einem Teil der Kurven damit erkldren, daB zunéchst
die Abnahme des Gasgehaltes die Zunahme des Dampfdruckes
tberwiegt, so dal der Gewichtsverlust mit der Temperatur zu-
nimmt; erst bei hoherer Temperatur macht sich dann trotz weit-
gehender Entgasung der Flussigkeit die schiitzende Wirkung des
gesteigerten Dampfdruckes geltend.

Auf Grund dieser Vorversuche prifte S. L. Kerr ungeféhr
80 Legierungen in der Absicht, fir den Bau eines Wasserkraft-
werkes unter den von den Lieferfirmen vorgeschlagenen Werk-
stoffen die geeignetsten herauszusuchen. Als Prifflissigkeit
wurde Frischwasser und natiirliches Seewasser, beide bei 25°,
verwendet. Von jeder Legierung wurden 4 bis 6 Proben geprift,

Gewichtsverluste verschiedener Eisenlegierungen beim Hohlsogversuch nach W. 0. Schumb und S. L. Kerr in der 60. bis 90. Minute.

Nickel-GuReisensorten zeigen gewdhnlichem GuReisen gleicher
Hérte gegeniiber einen wesentlich besseren Hohlsogwiderstand;
sie ordnen sich in die Reihe gleich harter Stahle ein. Als néchste
Gruppe zeichnen sich die unlegierten und niedriglegierten Stéhle
ab, bei denen der Gewichtsverlust mit steigender Hérte ziemlich
regelméaBig abnimmt, ohne daf sich ein EinfluB der Legierung
herausschalen laRt. An diese Gruppe schliefen sich die Stahle
mit 13 und 17 % Cr zwanglos an. Wesentlich besseres Verhalten
zeigen die austenitischen Stahle mit 18 % Cr und 8 % Ni sowie
ein Stahl mit 21 % Ni; eine Abhéangigkeit von der Harte laRt
sich innerhalb der engen gepriften Grenze nicht erkennen. Auf-
fallig ist dagegen, daB ein Stahl mit 36 % Ni ganz aus der Reihe
fallt und einen sehr schlechten Hohlsogwiderstand zeigt. Ein
Unterschied zwischen gegossenem und warmverarbeitetem Werk-
stoff 1aRt sich bei stahlartigen Legierungen nicht feststellen. Die
Versuche in Seewasser zeigen bei der Gruppe der austenitischen
Ohromnickelstahlo gegeniber denen in Frischwasser praktisch
keinerlei Unterschiede. Auch die Mittelwertskurve der unlegierten
und legierten nichtaustenitischen Stahle verschiebt sich nur
unwesentlich, aber schon merklich nach hdoheren Gewichts-
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Verlusten hin. GroRere Unterschiede zeigen sich eigentlich nur
bei den unlegierten GuReisensorten, bei denen die Werte in See-
wasser so stark streuen, daR eine Abhéangigkeit von der Harte
nicht mehr festzustellen ist.

Bei den Nichteisenmetallen nahmen die Anfressungen
innerhalb der einzelnen Legierungsgruppen ebenfalls mit steigender
Harte ab. An erster Stelle standen die Kupfer-Aluminium-
Bronzen und Kupfer-Mangan-Bronzen mit VerschleiBwerten von
etwa gleicher GroRe wie die der austenitischen Chromnickel-
stdhle und der 17prozentigen Chromstdhle. Es folgten dann
Nickel-Kupfer-Legierungen mit hohem Nickelgehalt, Kupfer-
Zinn-Bronzen und an letzter Stelle Kupfer-Zink-Legierungen.
Eine Legierung mit 90 % Cu und 10 % Zn lag im Hohlsogwider-
stand schon wesentlich schlechter als die gewdhnlichen GufBeisen-
sorten. An letzter Stelle mit geringstem W iderstand stand reines
Kupfer.

Eine weitere Auswertung der Versuchsergebnisse uber diese
Feststellung hinaus scheint an Hand der gegebenen Unterlagen
kaum maoglich zu sein. Insbesondere 14Rt sich Uber die von Kerr
kurz gestreifte Beziehung zwischen Hohlsogwiderstand
und W echselfestigkeit keine Aussage treffen.

Es sei nur noch erwdhnt, daf ein von Kerr mitwenigen Proben
durchgefiuhrter Vergleich zwischen dem Schwingungs-
verfahren und Versuchen in einer Venturi-Dise zwar
dieselbe Keihenfolge im Hohlsogwiderstand ergab, daR sich aber
eine unmittelbare Beziehung zwischen den Versuchswerten nicht
herstellen lieR. Der Verfasser vermutet, daR die Ursache hierfiur
in der wesentlich beschleunigten Erosionswirkung beim Schwin-
gungsversuch liegt, die nicht genlgend Zeit zur Auswirkung eines
etwaigen Korrosionsangriffs 1aB8t. DaB aber die Mitwirkung von
Korrosionseinflissen auch bei dem Kurzverfahren nicht ganz
ausgeschlossen ist, zeigt ein Vergleich der Hohlsogwerte in Frisch-
wasser und in Seewasser. Anderseits waren auch die Ergebnisse
der Schwingungsversuche mit VerschleiBversuehen nach dem
Sandstrahlverfahren gar nicht in Einklang zu bringen. Madglicher-
weise wéaren weitere Aufschliisse zu erhalten gewesen, wenn man
einmal die Wechselfestigkeit einiger zweckentsprechend ausge-
wéhlter Werkstoffe mit dem Verhalten im Schwingungsversuch
verglichen hétte.

In einer dritten Arbeit von J. M. Moussonl) werden
266 W erkstoffe nach dem von O. W alchner2)und H. Schro-
ter3) angewendeten Verfahren auf ihren W iderstand gegen
Hohlsog untersucht. Die Versuche wurden in Frischwasser
von 20° bei einer Wassergeschwindigkeit von rd. 80 m/s Gber 16 h
durchgefiihrt. Die Ergebnisse dieser Untersuchung bringen
gegeniiber dem bisher Bekannten nichts grundsatzlich Neues.
Man kann auch hier nur wiederum feststellen, daB innerhalb der
Werkstoffgruppen &hnlichen Legierungscharakters und gleicher
Vorgeschichte ein gewisser Zusammenhang zwischen der Hérte
und dem HohLsogwiderstand besteht, und zwar derart, dal dieser
mit zunehmender Héarte zundchst stark und dann langsamer
ansteigt. Derrelative Widerstand der einzelnen Werkstoffgruppen
gegen Anfressungen entspricht recht gut den Ergebnissen von
Kerr und 148t sich auch mit den sonstigen Schrifttumsangaben4)
einigermafen in Einklang bringen.

Unter den Werkstoffen der GuReisengruppe weist wieder-
um das gewdhnliche GuBeisen die schlechteste Bestandigkeit auf.
Nennenswert besser sind dagegen die austenitischen GuReisen-
sorten. Der EinfluR der Héarte tritt in jeder der beiden Gruppen
verhéltnismaRig klar heraus. Gewisse Abweichungen von dem
sonst regelméRigen Verlauf erkldrt Mousson mit der verschiedenen
Art der Graphitausbildung und der dadurch bedingten Kerb-
wirkung, die bei grobbléatterigem Graphit zu schnellerem Aus-
brockeln einzelner Werkstoffteilchen fuhrt. Das bessere Ver-
halten der austenitischen GuBeisensorten wird als Folge der
héheren Kaltverformungsféahigkeit der austenitischen Grund-
masse angesehen. Zahlenmé&Rig ist jedoch bei dieser Versuchs-
reihe das Erosionsverhalten des GuReisens na Verhéltnis zu dem
der Stahllegierungen um ein Vielfaches schlechter als bei den
Versuchen nach dem Schwingungsverfahren.

Den besten Widerstand im Bereich niedriger Harten zeigen,
wie auch bei den Versuchen von Kerr, die austenitischen Chrom-
nickelstdhle. In dem dazwischenliegenden Bereich der un-
legierten und mittellegierten Stdhle laBt sich eine allgemein-
gultige systematische Einordnung weder nach der Legierung noch
nach der Héarte, der Streckgrenze oder Zugfestigkeit vornehmen.

*) Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 59 (1937) S. 399/408.

2) Hydraulische Probleme. (Berlin 1926.)

3) Mitt. Forsch.-Inst. Wasserbau u. Wasserkraft, Minchen
1935, Nr. 3, S. 30/52.

4) Vgl. H. Mueller : Stahl u. Eisen 58 (1938) demnéchst.
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Greift man dagegen aus der groBen Anzahl von Legierungen die-
jenigen kleinen Gruppen heraus, die ihrer Zusammensetzung nach
anscheinend im gleichen Herstellungsgang erzeugt wurden, oder
diejenigen Stéhle, die bei gleicher Zusammensetzung durch ver-
schiedene Warmebehandlung oder durch Kaltverfestigung auf
verschiedene Héarten gebracht wurden, so 1&4Rt sich wiederum
innerhalb dieser Einzelgruppen eine recht gleichmaRige Ab-
nahme der Anfressungen mit zunehmender Hé&rte feststellen.
Auffallig ist dagegen auch bei diesen Versuchen wieder, daf
deutliche Unterschiede zwischen St&hlen im GuRzustand gegen-
Uber warmverarbeiteten nicht zu bestehen scheinen. Im Bereich
hoherer Harten, oberhalb etwa 400 BE, sind die Unterschiede
im Hohlsogverhalten nur noch sehr gering; so zeigen beispiels-
weise durch das ,Wolkenbruch*-Verfahrenl) auf 400 BE ge-
hartete Stdhle mit 18 % Cr und 8 % Ni denselben sehr niedrigen
Gewichtsverlust wie Chrom-Kobalt-Wolfram-Legierungen (Stel-
lite) mit 450 bis 470 BE. In derselben GréBenordnung liegt auch
ein durch Abschreckhartung gehérteter Vergitungsstahl.

AuBerdem wurde noch eine Anzahl oberfldéchenbehan-
delter W erkstoffe untersucht. Durch Versticken in ge-
nigender Tiefe lieB sich eine wesentliche Verbesserung des Hohl-
sogwiderstandes erreichen. Sehr diinne Nitrierschichten erfillten
dagegen ihren Zweck nicht; sie wurden offenbar nach kurzer
Versuchszeit durchschlagen und brdockelten aus, so daR die Ge-
wichtsverluste dann héher als bei gleichen nichtverstickten
Stdhlen waren. Eine Oberflichenkalthdrtung ergab ebenfalls
eine Verbesserung, solange sie nicht so weit getrieben wurde,
daB das Kaltverformungsvermdgen des Werkstoffes erschopft
war. Auftragschweifungen verhielten sich im grofen und ganzen
so wie die entsprechenden Werkstoffe gleicher Legierung und
gleicher Hérte im nichtgeschweillten Zustande, nur lagen die
Gewichtsverluste durchweg etwas héher. Durch Aufspritzen von
tan sich hohlsogfesten Werkstoffen lieR sich dagegen keine Ver-
besserung erzielen; offenbar fihrte die zu geringe Dicke und die
Porigkeit der aufgespritzten Schicht auch hier zum Ausbrdckeln
groBerer Flachen, so dal die Gewichtsverluste groRer waren als
bei gleichem, ungeschitztem Grundwerkstoff.

Mousson nennt als Werkstoffkennwerte, die fiir das Hohl-
sogverhalten von Bedeutung sind, auBer der Harte,
Streckgrenze und Zugfestigkeit die W echselfestig-
keit, das Kalthdrtungsvermodgen und schlieBlich die
KorngréBRe, den Gefugezustand und den Reinheits-
grad. Wie bereits erwéhnt, 1Rt sich zwischen Streckgrenze und
Zugfestigkeit keine bessere Beziehung mit dem Erosionswider-
stand herstellen als zwischen diesem und der Brinellhdrte. Die
vermuteten Beziehungen zur Wechselfestigkeit entziehen sich
mangels néaherer Angaben einer Beurteilung. Auch die wieder-
gegebenen Beispiele fur den EinfluB der KorngroBe sind nicht
zwingend, da sich hier meist mit der Korngréfe auch die Harte
andert.

Auch diese Arbeiten ermdglichen somit trotz der grofen
Anzahl der untersuchten Werkstoffe noch nicht eine Beurteilung
der Bestdndigkeit gegen Hohlsog auf Grund anderer leicht zu
ermittelnder Werkstoffkennwerte und lassen den Wunsch nach
einer planmaRigen Untersuchung in dieser Richtung offen.

Hubert Bennek.

Zur Neuregelung des technischen Ueberwachungs-
wesens.

Am 1. Juli 1938 trat die Neuregelung des technischen Ueber-
wachungswesens in Kraft, die vom Herrn Reichs- und PreufRi-
schen Wirtschaftsminister durch die Verordnung vom 19. Marz
1938 iber die technische Ueberwachung der Dampfkessel und
der sonstigen Uberwachungspflichtigen Anlagen (RGBI. | Nr. 35
vom 23. Mérz 1938) vorgenommen worden ist. Diese Verordnung
stitzt sich auf die Neufassung des § 24 der Reichsgewerbeordnung
(RGBI. I S. 918 vom 30. August 1937), durch die alle Aufgaben
der technischen Ueberwachung, insbesondere die Untersuchung
und Ueberwachung des Betriebes der Dampfkessel, aus der bis-
herigen Zustdndigkeit der Ldnder in die des Reiches ubertragen
wurden, und schafft damit fur das ganze Reichsgebiet eine ein-
heitliche Rechtsgrundlage.

Auf Grand der neuen Verordnung wird eine Reichshaupt-
stelle fur die technische Ueberwachung der Dampfkessel und
der sonstigen uberwachungspflichtigen Anlagen im Sinne des
§ 24 der Reichsgewerbeordnung mit dem Sitz in Berlin errichtet,
die auf Anweisung des Reichs- und PreuBischen W irt-
schaftsministeriums handelt. Die Aufgaben dieser Reichs-
hauptstelle liegen auf dem Gebiete des Ueberwachungswesens in

4) E. G.Herbert: J.
120 (1929) S. 239/65; vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 86/87;
49 (1929) S. 1734.
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Iron Steel Inst. 116 (1927) S. 265/91;
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der Sammlung der Erfahrungen, ihrer Auswertung und der Ver-
mittlung an die &rtlichen Ueberwachungsstellen, der Regelung
des Priuf-und Versuchswesens zur Durchfihrung derUeber-
wachungsaufgaben und der Durchfihrung sonstiger Auf-
gaben von allgemeiner Bedeutung nach besonderer Anweisung.

Gleichzeitig wurde das Reichsgebiet ohne Oesterreich in
14 Ueberwachungsbezirke eingeteilt mit den Sitzen in Berlin,
Breslau, Chemnitz, Essen, Frankfurt a. Main. Frankfurt a. d. Oder,
Hamburg, Hannover, Kdln, Koénigsberg, Magdeburg, Minchen,
Stettin und Mannheim.

Mit der Leitung und Besetzung der Reichshauptstelle fir
die technische Ueberwachung wurde der Reichsverband der
Technischen Ueberwachungsvereine, Berlin W 15, Kurflrsten-
damm 165/166, beauftragt. Die bisherigen Trager der technischen
Ueberwachung in den neu gebildeten Ueberwachungsbezirken
(Technische Ueberwachungsvereine, staatliche Ueberwachungs-
stellen und amtlich zugelassene private Sachverstdndige) werden
in jedem neuen Ueberwachungsbezirk zusammengefallt mit dem
Ziele der Bildung eines einheitlichen technischen Ueberwachungs-
vereins.,

Die Bildung dieser neuen Vereine als Tréger der technischen
Ueberwachung in den Bezirken ist nunmehr im wesentlichen ab-
geschlossen, so daB sie ihre Arbeit fristgerecht aufnehmen kénnen.

Die bisherigen Dienststellen der Technischen Ueberwachungs-
vereine und sonstigen Ueberwachungsstellen bleiben in der Haupt-
sache zunéachst bestehen und werden von den neuen Tréagern der
technischen Ueberwachung tbernommen, so daB die drtliche
Verbindung zwischen den Ueberwachungsstellen und den deut-
schen Wirtschaftskreisen ungestdrt bestehen bleibt.

Aus Fachvereinen.
Gesellschaft Deutscher Metallhitten-und Bergleute.

In den Tagen vom 16. bis 19. Juni 1938 veranstaltete die
Gesellschaft Deutscher Metallhiitten- und Bergleute unter dem
Vorsitz von Bergrat a. D. P. F. Hast, Goslar, ihre diesjahrige
Jahresversammlung in Dresden. Freitag, der 17. Juni, war
der Besichtigung verschiedener industrieller Betriebe des Erz-
bergbaus, der Eisen- und Metallgewinnung und -Verarbeitung
sowie verschiedener Institute der Bergakademie Freiberg Vor-
behalten. Dank dem Entgegenkommen der besuchten Betriebe
und vor allem des Sdchsischen Wirtschaftsministeriums ge-
stalteten sich die Besichtigungen auBerordentlich belehrend und
anregend.

Die Haupttagung am Sonnabendvormittag, an der mehr
als 300 Personen teilnahmen, fand in den R&umen der Tech-
nischen Hochschule Dresden in drei getrennten Vortragsreihen
aus dem Gebiet der Lagerstattenkunde, des Bergbaus und der
Aufbereitung sowie aus dem Metallhiuttenwesen statt. Einleitend
wurde zunédchst in gemeinsamer Sitzung die geschéftliche Tages-
ordnung erledigt und wegen des G eschéaftsberichts auf die be-
reits vorliegende Verdffentlichung verwiesenl). Dabei wurde der
bemerkenswerte BeschluR gefalt, sich mit der Deutschen
Gesellschaft fir Metallkunde zusammenzuschlieRen,
um so fir das gesamte Gebiet der Nichteisenmetalle vom Erz bis
zur Verarbeitung eine einheitliche technisch-wissenschaftliche
Vertretung zu schaffen. Dieser ZusammenschluR von Vereinen
verwandter Fachrichtungen dirfte einen beachtenswerten Schritt
in der Entwicklung der der Fachgruppe Bergbau und Hutten-
wesen im NSBDT. angehérenden Vereine darstellen. Zu diesem
BeschluR machte Reichsorganisationswalter Dipl.-Ing. 0. Saur,
Minchen, der zugleich die Grife von Generalinspektor Dr. Todt
Uberbrachte, noch einige bemerkenswerte Mitteilungen tber die
schwebenden Organisationsfragen innerhalb des NSBDT.

AnschlieBend gab Regierungs-Bergrat Dr.-Ing. F. W ernicke,
Dresden, einen sehr aufschluRreichen allgemeinen

Ueberblick uber den Aufbau im s&chsischen Berg- und Hutten-
wesen in den letzten finf Jahren2).

Sachsen als das nach PreuBen grofte deutsche Bergbauland
kann auf eine 800jahrige erfolgreiche Tatigkeit im Berg- und
Hittenwesen zurlckblicken. Der Bergbau auf Erze, anfangs
nur auf Silber, Zinn und Eisen und spéter auf Kobalt, Wolfram
und Blei, hat seinen Ruf als Bergbauland begriindet. Um die
Mitte des vorigen Jahrhunderts verschob sich das wirtschaftliche
Schwergewicht mit der zunehmenden Verwendung der Dampf-
maschine aber mehr zugunsten der bis dahin nur in kleinem Um-
fang abgebauten sdachsischen Steinkohlenvorkommen. Auf
dieser Grundlage entwickelte sich das zweitgroBte und viel-

J) Metall u. Erz 35 (1938) Nr. 11, S. 297/301.
2) Vgl. Metall u. Erz 35 (1938) Nr. 12, S. 304/14.
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seitigste Industriegebiet des Reiches. Die von Natur aus begrenz-
ten Madglichkeiten der sachsischen Steinkohle sind nach dem
nationalsozialistischen Umschwung im Rahmen des Mdglichen
voll ausgeschopft worden. Das Ausbringen an Steinkohle konnte
gegeniiber 1932 von 3,1 Mill. t auf 3,7 Mill. t, also um 19 %, ge-
steigert werden. In der gleichen Zeit hatte sich die Gesamtbeleg-
schaft durch Stillegung zweier erschopfter Betriebe um 5 % ver-
ringert, worin sich eine bemerkenswerte technische Leistungs-
steigerung ausdrickt. Der Veredelung der Steinkohle durch Ver-
koken und Verschwelen wird erhohte Aufmerksamkeit geschenkt.
Im Zwickauer Gebiet, dessen Kohle sich besonders zum Ver-
koken eignet, wird etwa ein Funftel der gesamten Fdrderung auf
diese Weise veredelt. Gegenliber 1932 ist die Kokserzeugung
von 225 000 auf 306 000 t, also um 36 %, gestiegen.

Die Braunkohlenvorkommen in Sachsen, seit mehr als
200 Jahren bekannt, erlangten jedoch erst in den 1880er Jahren
durch die Einfihrung der Brikettpresse erhdhte wirtschaftliche
Bedeutung, die die Veredlung der wasserreichen Rohkohle zu
einem hochwertigen Brennstoff ermdglichte. Die Gewinnung
von Rohkohle stieg von 10,5 Mill. t im Jahre 1932 auf 17,3 Mill. t
im Jahre 1937. Die Briketterzeugung nahm zu von 2,8 auf
5,3 Mill.t. Heute wird die Landesenergieversorgung in der Haupt-
sache von Braunkohlenkraftwerken bestritten. Die sachsische
Braunkohle ist im Gegensatz zu der anderer Bezirke fast durch-
weg schweiwirdig; sie ist damit zum Rohstoff einer verzweigten
GrofRchemie der Oel- und Treibstoffgewinnung geworden.

Besonders bemerkenswert ist die groe Vielfaltigkeit der Erz-
lagerstatten in Sachsen. Neben den Blei-, Zink-, Silbererzen
des ausgedehnten und bedeutenden Freiberger Bezirks und den
Wismut-Kobalt-Erzen des Obererzgebirges kommen Zinn- und
Zinn-Wolfram-Erze auf zahlreichen Lagerstdtten vor. Sieben-
einhalb Jahrhunderte hindurch war der Bergbau auf diesen Lager-
statten eine Quelle reichen Segens fiur das Land. Noch um die
Mitte des vorigen Jahrhunderts war im sdchsischen Erzbergbau
eine Belegschaft von 10 000 bis 12 000 Mann beschéaftigt. Ende
1932 hatte dieser bodenstdndige Gewerbezweig Sachsens auf-
gehort zu bestehen. Nur der grundlegenden Umkehr im Wirt-
schaftsdenken ist die Wiederbelebung des séchsischen Erzberg-
baues zu verdanken. Heute stehen wieder 16 Gruben in Betrieb;
auf funf Anlagen ist die Forderung bereits aufgenommen worden.
Einer Belegschaft des Erzbergbaus von vier Mann im Jahre 1932
steht heute eine Gesamtgefolgschaft von 1644 Mann gegeniber.
Voraussetzung fir diesen Erfolg waren die sorgsame Vorbereitung
und die laufende Betreuung der bergménnischen Arbeiter durch
die zustdndige Dienststelle der Landesbergbehdrde.

Hierauf ging Dr.-Ing. R. Borchers, Berlin,
merkenswerten Ausfihrungen auf die

Nachwuchsfrage

ein. Ausgehend von den statistischen Unterlagen und ihren ver-
schiedenen Auswertungsmoglichkeiten untersuchte er die Griinde,
die in den letzten Jahrzehnten zu einer Abwanderung aus den
technischen Berufen und zu dem Mangel an Nachwuchs gefihrt
haben. Seinen weiteren Betrachtungen Uber die eigentlichen
Ursachen legte er den Ausspruch zugrunde: , Jeder Beruf hat den
Nachwuchs, den er verdient.“ Die heranwachsende Jugend
braucht in den fihrenden Méannern leuchtende Vorbilder, fir die
sie in vollem Vertrauen ihre Arbeitskraft einsetzen kann in dem
BewuBtsein, auf Grund der beruflichen Leistung spéter einmal
zur Fihrung berufen zu werden, die in technischen Dingen dem
Fachmann Vorbehalten bleiben mu. Die Aufgaben, die uns der
Fuhrer im Vierjahresplan gestellt hat, sind so umfassend und
so schwer, daR sie den Einsatz der besten Krafte erfordern.

Aus der Fille der Fachvortrdge sei hier nur auf einige ein-

gegangen, die unserem Arbeitsgebiet néherliegen. Dr. O. Fried -
rich, Leoben, sprach uber

in sehr be-

Die Lagerstatten und den Bergbau Oesterreichs.
Danach sind die Eisenvorrate trotz ihrer Menge nur ein
geringer Teil jener des Gesamtreiches. Graphit wird ebensoviel
gewonnen wie im Altreich, wobei die Bodenvorrate sehr hoch sind.
Die Magnesitforderung des Reiches wird ganz wesentlich verviel-
faltigt durch den AnschluR Oesterreichs. Wichtig ist ferner die
Erzeugung von Talk. Die Erfolgsaussichten des Goldbergbaus
sind noch nicht gentigend geklart. Zu Hoffnungen besteht AnlaR
bei Erdél, Erdgas und Phosphoriten. An Braunkohle und Stein-
salz wird der Eigenbedarf gedeckt; Steinkohle fehlt fast ganzlich.
In seinen Ausfiihrungen Uber
Die Bodenschétze der deutschen Kolonien
ging Professor Dr.-Ing. F. Schumacher, Freiberg, auf die nutz-
baren Mineralvorkommen ein, die in den deutschen Kolonien
in groRer Vielseitigkeit vorhanden sind. Die besten Aussichten
flr einen lohnenden Bergbau bieten Deutsch-Ostafrika, Deutsch-
Sudwest und einige Stdseegebiete. Unter den einzelnen Roh-



7. Juli 1938.

stoffen liegt das Schwergewicht beim Gold, das in Ostafrika und
auf Neuguinea in rasch steigenden Mengen gewonnen wird.
Von den ibrigen Metallen haben hauptsdchlich Kupfer, Blei
und Zink, Zinn und Vanadin eine groere Bedeutung. An nicht-
metallischen Mineralien sind am wichtigsten die stdwestafri-
kanischen Diamanten und die Phosphate der Sidsee, in geringe-
rem MaRe Glimmer, farbige Edelsteine, Kochsalz u. a. Auch
Eisenerze und Steinkohle konnen fir die Zukunft Bedeutung
erlangen. Beurteilt man den Wert dieser Bodenschétze im Hin-
blick auf die deutsche Rohstoffversorgung, so zeigt sich, daBl die
Mehrzahl von ihnen, vor allem Gold, Zinn, Vanadin, Phosphate,
Glimmer, Diamanten und andere Edelsteine, in Deutschland
entweder gar nicht oder nur in ganz unzureichenden Mengen Vor-
kommen, so daR ihr Besitz und ihre Auswertung unsere Rohstoff-
lage wesentlich erleichtern wirden.

Zur Frage der Abbauverluste im deutschen Erzbergbau

machte Professor Dr.-Ing. G. Spackeier, Breslau, zunéchst
einige Angaben uber die verschiedenen zur Zeit im Vordergrund
stehenden deutschen Erzvorkommen und die Wiederbelebung
des Erzbergbaus. In Anbetracht der zum Teil geringen Metall-
gehalte gilt es, mit den Mitteln neuzeitlicher Technik zu niedrigen
Gewinnungskosten zu kommen, um den Wettbewerb mit den
altabgebauten oder auslédndischen Lagerstatten aufnehmen zu
kénnen; denn auf die Dauer wird der Bergbau auf die drmeren
Erze nur lebensfahig sein, wenn er wirtschaftlich arbeitet. Dazu
ist die Schaffung von GroRRbetrieben mit weitgehender Mechani-
sierung erforderlich, die aber wiederum von der Lebensdauer, dem
Erzinhalt, dem Abbauverfahren und den damit verbundenen
Abbauverlusten abhédngig ist. Wenn man volkswirtschaftlich eine
vollige Ausnutzung unserer Bodenschéatze fordert, so wird dabei
oft Ubersehen, was als Abbauverlust zu bezeichnen ist. Hat
man z. B. in einem Eisenfloz von 4 m Méachtigkeit in der Mitte
eine 2 m starke Bank mit 30 0 Fe, oben und unten je eine Bank
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(I m) von 20 % Fe, und erklart man das 20prozentige Erz fur
unbauwiirdig, so kann man von einem verlustlosen Abbau sprechen,
wenn man nur die mittlere Bank herausholt. Mit ebensoviel
Recht kann man aber auch den Abbauverlust mit 50 % angeben.
Dabei ist jedoch zu beachten, daB ein wirtschaftlicher verlust-
loser Abbau des ganzen 4-m-Flézes in einer Scheibe unméglich
ist, was an praktischen Beispielen gezeigt wurde. In so méchtigen
Flézen ist ein verlustloser Abbau ausgeschlossen, wenn die Erze
zu angemessenen Preisen geliefert werden sollen. Deshalb ist
die uneingeschrankte Forderung nach verlustlosem Abbau ab-
zulehnen. Wichtiger ist es, so abzubauen, dal das, was heute
scheinbar als Verlust zuriickbleibt, nicht auf die Dauer der Nutz-
barmachung entzogen wird. Baut man im obigen Beispiel die
oberen 2 m als obere Scheibe mit durchschnittlich 25 °0 Fe ab,
so kann man die untere Scheibe, deren Gewinnung jetzt schwierig
und teuer wére, ruhig der Zukunft Gberlassen. lhre Gewinnbar-
keit nach Beruhigung des Gebirges ist gesichert. Die wirtschaft-
liche Gewinnung unserer armen Erze ist also nicht ohne augen-
blickliche etwaige Verluste méglich. Es ist aber so abzubauen,
daB, wenn die verbleibenden Erze nicht geférdert werden, ihrer
planméBigen spdteren Nutzbarmachung keine Schwierigkeiten
entgegenstehen.

Die wohlgelungene Tagung fand ihren AbschluR mit einer
Gemeinschaftsfahrt nach Freiberg, dem Sitz der édltesten
Bergakademie der Welt, zur Teilnahme an den Feierlichkeiten
des 750jédhrigen Stadtjubildums, in dessen Mittelpunkt
die historische Bergparade und ein bergmé&nnisches Festspiel
standen. Ferner bot sich Gelegenheit zum Besuch der Freiberger
Jubildumsschau, einer vielseitigen Sonderausstellung ,,750 Jahre
deutscher Erzbergbau“, die einen umfassenden Einblick in die
Entwicklung des Bergbaus und das Leben des darin tatigen
Menschen sowie seine Auswirkungen auf Brauchtum und Kultur
in den verschiedenen Jahrhunderten gab.
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KIl. 7¢c, Gr. 1, B 177 408.
Bernhardt, Saarbriicken.

KI. 7c, Gr. 24, V 29 511; Zus. z. Pat. 642 504. Verfahren
zur Herstellung von diinnwandigen Behéltern, wie Flaschen od.
dgl. Deutsche Rohrenwerke, A.-G., Dusseldorf.

KIl. 10a, Gr. 12/01, K 146 388. Selbstdichtende Kammertir
fur Oefen zur Erzeugung von Koks und Gas. Erf.: Paul van
Ackeren, Essen. Anm.: Heinrich Képpers, G. m. b. H., Essen.

KJ. 18 b, Gr. 21/01, B 172 313. Verfahren zur Behandlung,
insbesondere Raffinierung von Eisen und Stahl, sowie zur Her-
stellung niedriggekohlter Ferrolegierungen. Buffalo Electric
Foumace Corporation, New York.

Kl. 18 ¢c, Gr. 6/60, W 98 915.
fir Metallbander, -streifen und &hnliches
Cleveland, Ohio (V. St. A)).

KI. 18 ¢, Gr. 9/50, S 122 454. Elektrisch beheizter Durch-
laufofen mit waagerechter Gutférderung. Siemens-Sehuekert-
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 18 ¢, Gr. 14, H 137 944. Verfahren zur Verbesserung
der magnetischen Eigenschaften von Eisenbdndem und -blechen
mit 0,5 bis 4 % Silizium. Hoesch, A.-G., Dortmund.

KI. 19a, Gr. 3, P 73 264. Gewalzte Eisensehwelle oder
Unterlegplatte mit gewdlbter Auflagerflache fur Eisenbahn-
schienen. Heinrich Pdsentrup, Minster i. W.

Kl.31c, Gr. 18/01, B 181180; Zus. z. Pat. 551963. Schleuder-
guBmaschine mit Wasserzufihrung. Erf.: Franz Marx, Wetzlar.
Anm.: Buderus’sche Eisenwerke, Wetzlar.

KIl. 42k, Gr. 25, H 148 891. Verfahren und Vorrichtung
zum Prifen der Biegefahigkeit von Blechen. Dr.-Ing. E. h.
Dr. h. c. Emst Heinkel, Warneminde.

Kl. 48a, Gr. 9, P 74109. Verfahren zur Herstellung von
Tiefdruckblechen. Oscar Pfanhauser und Hermann Pfanhauser,
Wien.

KI. 49 h, Gr. 2, U 14028; Zus. z. Pat. 614 691. Verfahren
und Vorrichtung zum gleichzeitigen Entlunkem, Unterteilen
und Verdichten von RohguRmetall und RohguRstahlblécken mit
kreuzférmigem Querschnitt. Ignatz Urbaniak, Hindenburg
(Oberschi.).

KI. 49 h, Gr. 14/01, N 59 053. Vorrichtung zum Falten und

Feinblechriehtmaschine. Paul

Glih- und Kiuhlverfahren
Gut. Lee Wilson,

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

Bindeln von Staben. Neunkircher Eisenwerk, A.-G., vorm. Gebr.
Stumm, Neunkirehen (Saar).

KIl. 491, Gr. 12, E 48 962. Verfahren zur Herstellung von
schmiedeeisernen Unterlegplatten mit durch Rippen abge-
stiitztem Schienenleitstuhl. Erf.: Dipl.-Ing. Rudolf Spolders,
Duisburg. Anm.: Eisenwerk Wanheim, G. m. b. H., Wanheim.

KIl. 491, Gr. 16, M 135 796. Verfahren zum Einziehen oder
SchlieBen dinnwandiger Hohlkérper, Rohre od. dgl. Mannesmann-
rohren-Werke, Disseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 26 vom 30. Juni 1938.)

KI. 7a, Nr. 1439 112. Walzwerkslager.
0. H., Diusseldorf, Rheinhof.

KI. 18 ¢, Nr. 1438 946. Verglteofen.
Brenntechnik m. b. H., Hagen i. W.

KI. 18 c, Nr. 1439 594. Elektrisch beheizter Salzbadofen.
Brown, Boveri & Cie., Mannheim-Kéfertal.

KI. 31 ¢, Nr. 1439 050. SchleuderguRform fir senkrecht zu
schleudernde Hohlkdrper. Georg Pemetzrieder, MetallgieRerei,
G. m. b. H., Berlin NW 21.

Gustav Schwartz,

Gesellschaft fir neue

Deutsche Reichspatente.

KI. 10 a, Gr. 1105 Nr. 658 351, vom 30. Juni 1936; ausgegeben
am 29. Mérz 1938. Franzdsische Prioritdt vom 16. Juli 1935. Dr.
C. Otto & Comp., G. m.b. H., in Bochum. Filhvagen zum Be-
fordern vorerhitzter Kohle zu den Entgasungsofen.

Die AuRenwénde des Wagens werden als Hohlwéande ausge-
bildet; diese stehen mit Raumen zwischen den Ausldufen der
Kohletaschen in Verbindung, in denen ein Heizmittel verbrannt
wird. Die Verbrennungsgase ziehen durch die Hohlwéande, bis sie
durch kaminartige Abzige entweichen.

KI. 18 a, Gr. 80I, Nr. 658 356, vom 5. August 1936; ausge-
geben am 31. Mérz 1938. Hiuttenwerke Siegerland, A.-G.,
in Siegen. Verfahren zum Gewinnen eines zinkreichen, eisenarmen
Gichtstaubes.

Um aus stark zinkhaltigen Eisenerzen oder Agglomeraten
unter Zusatz von Alkali- oder Erdalkalichloriden oder beiden
zinkreichen, eisenarmen Gichtstaub zu gewinnen, wird die GroRe
und Anzahl der Trockenabscheider oder Wirbler so bemessen, daR
in ihnen unter Abkihlen des Gases der schwere, eisenhaltige, zink-
armere Staub praktisch vollstdndig abgeschieden und in der nach-
geschalteten NaRreinigung ein zinkreicher, eisenarmer Staub aus-
gewaschen wird.
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KI. 18 b, Gr. 9, Nr. 658 391, vom 6. Mai 1931; ausgegeben am
30. Marz 1938. Schwedische Prioritdt vom 8. Mai 1930. A.
Johnson & Co. in Stockholm. Verfahren zur Herstellung eines
schwefelfreien Bisenschwammes aus schwefelhaltigen  Ausgangs-
stoffen.

Der aus den Ausgangsstoffen, z. B. schwefelhaltiger Kohle
und Eisenerz, zunéchst gewonnene schwefelhaltige Eisenschwamm
wird zusammen mit Kohlepulver und Kalk in einem Drehrohrofen
elektrisch oder durch mittelbare Beheizung unterhalb seines
Schmelzpunktes erhitzt.

KI. 18 a, Gr. 13, Nr. 658 404, vom 12. November 1935; aus-
gegeben am 5. April 1938. Dr.-Ing. Otto Lellep in Hdsel bei
Dusseldorf. Verfahren und Vorrichtung zum regenerativen
Warmeaustausch, besonders zur Winderhitzung fir den Hochofen-
betrieb.

Die Heizgase werden durch eine fldchenartig ausgebreitete
dinne Schicht a aus kleinkdrnigen feuerfesten Fullkérpern, be-

f sonders aus Magnesit,

A i " C & Magnetit oder Chromit,
' '—c-i hindurchgeleitet, die auf

einem Rostb im Warme-

1 i y~--m t 1 austauscher c liegen. Ge-

e 1 ° wohnlich arbeiten zwei

derartige Austauscher zusammen, und zwar in der Weise, dal}
der eine geheizt und der andere entheizt wird. Nach dem Auf-
heizen der Fullkérper wird das zu erhitzende Gas, wie Ublich,
in umgekehrter Richtung zum Heizgas durch die Steuervor-
richtung d und eine der Leitungen e und f durch die Fullkdrper-
schicht (i hindurchgefihrt.

KI. 42 k, Gr. 2103, Nr. 658 417, vom 6. Mérz 1937; ausgegeben
am 2. April 1938. Kohle- und Eisen-
forschung, G. m. b. H.,, in Dissel-
dorf. (Erfinder: Dr.-Ing. Hans Scholz
in Dortmund.) FeinmeRvorrichtung nach
Art des Martensschen Spiegelgeréates, be-
sonders zum Bestimmen kleinster Langen-
anderungen beim Warm- oder Kaltzug-
versuch.

Die Schneiden a an den die MeR-
lange auf dem Probestab b begrenzen-
den Enden der MeRfedern ¢ werden
durch die Druckbigel d zum Anliegen
an den Probestab gebracht. Die Ent-
lastungsfedern e an den anderen Enden
der MeRfedern ¢ werden mit ihrem
freien Ende in eine mit dem Einspann-
kopf f fest verbundene Traverse einge-
hangt. Durch diese federnde Aufhéan-
gung wird bei entsprechender Regelung
der Federspannung durch die Muttem g
eine vollkommene Entlastung der MeR-
federn erreicht, d. h. eine masselose
MeRfeder erhalten.

KI. 18 ¢, Gr. 223 Nr. 658 495, vom 9. Februar 1937; ausge-
geben am 4. April 1938. Wilhelm Lafon in Dortmund. Vor-
richtung zur Oberflachenhartung von Werkstticken.

Um ein gleichmafBig ansteigendes Harten der Oberflache von
W erkstiicken, z. B. von Schienen fiir Weichen oder Kreuzungen,
zu ermoglichen, wird wahrend des Hértens eine Abdeckvorrichtung
zwischen die Austrittsoffnungen fir das Kuhlmittel und die zu
héartende Oberflache eingeschoben, deren Vorschub entsprechend
der gewiinschten Hartednderung veranderlich und einstellbar ist.

KI. 18 ¢, Gr. 223 Nr. 658 526, vom 15. April 1934; ausgegeben
am 5. April 1938. Bochumer Verein fur GufBstahlfabrika-
tion, A.-G., in Bochum. Vorrichtung zum Abschreckharten von
Schienenkopfen oder einer Langsflache von langgestreckten Werk-
stticken.

Mehrere schrdg auf
das Werkstick gerichtete
Schlitzdusen a fur das
Abschreckmittel werden
auf verschiedenen Seiten
des in Léangsrichtung be-
wegten Werkstickes der-
art abwechselnd gegen-
einander versetzt angeordnet, daR die zu hértende Oberflache
lickenlos von dem Abschreckmittel besptlt, dieses aber durch
federnd sich an das Werkstick anlegende Schutzbleche b von den
nicht zu héartenden Teilen ferngehalten wird.
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KI. 7 a, Gr. 20, Nr. 658 538, vom 28. Juni 1935; ausgegeben
am4. April 1938. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G.,inMagde-
burg-Buckau. Gelenkkupplung,
besonders fur Walzwerke.

Derden Kuppelzapfen a ganz
umschlieBende Kupplungskopf b
besteht aus einer die beiden
Gleitstiicke ¢, d und den Zapfen a
Ubergreifenden, seitlich offenen
Biuchse e und einem die Oeffnung
VerschlieBenden, mit der Biichse
starr verbundenen VerschluB-
stick f, das auf den mit schwal-
benschwanzférmigen  Ansdtzen
versehenen Kupplungskopf b auf-
geschoben wird. Jedes der beiden
Gleitsticke ¢, d hat einen Kup-
pelzapfen g, der in die Bichse e
eingreift; diese befindet sich im
Langloch h des Zapfens a.

KI. 18 d, Gr. 220, Nr. 658 634, vom 19. Dezember 1931; aus-
gegeben am 6. April 1938. Oesterreichische Prioritdt vom 22. De-
zember 1930 und 24. November 1931. Oesterreichische
Schmidtstahlwerke, A.-G., in Wien. Bei hohen Tempera-
turen beanspruchte Warmarbeitswerkzeuge und Maschinenteile.

Hierzu wird eine Stahllegierung mit 0,05 bis 0,5% C, 0,5 bis
15% W, 0,3 bis 5% Co, 1 bis 5% Ni, 0 bis weniger als 1% Cr
(vorzugsweise chromfrei), Rest Eisen mit Mangan und Silizium in
den ublichen geringen Mengen verwendet. Die Legierung kann
auch 2 bis 5% W, 0,1 bis 1,0% Mo, 0,5 bis 2% Co, 1 bis 3% Ni,
alles Ubrige wie vorher enthalten.

KI. 18 d, Gr. 240, Nr. 658 635, vom 7. Januar 1932; ausge-
geben am 6. April 1938. 1.-G. Farbenindustrie, A.-G., in
Frankfurt a. Main. (Erfinder: Dr. Wolfgang Kiintscher und
Dr. Alfred Wyszomirski in Leuna, Kr. Merseburg.) Die Her-
stellung von Gegenstanden, die auf interkristalline Korrosion hin-
arbeitenden Angriffen ausgesetzt werden.

Hierzu werden austenitische Chrom-Nickel-Stdhle mit 5 bis
30% Cr, 5 bis 30% Ni, bis 1% C und 0,01 bis 2,0% Ag, mit oder
ohne die Ublichen Gehalte an Phosphor und Schwefel, und als
Rest Eisen, verwendet.

KI. 18 ¢, Gr. 315 Nr. 658 654, vom 29. Mai 1935; ausgegeben
am 7. April 1938. Neo-Stahl Becker & Co.,, Komm.-Ges.,
in Remscheid. Teigige Tauchmasse zum Harten von niedrig
kohlenstoffhaltigen, legierten oder unlegierten Stahlen.

Die Masse besteht aus einem porigen Stoff, z. B. Kieselgur, und
Oel oder stickstoffhaltigem Oel, besonders Amidoverbindungen,
wie Anilin, oder Harnstoff oder auch Harnstoff enthaltenden
Flussigkeiten.

KIl. 49 ¢, Gr. 1301, Nr. 658 681, vom 28. Februar 1935; aus-
gegeben am 7. April 1938. Demag, A.-G., in Duisburg. (Er-
finder: Fritz Méller in Duisburg.) Kurbelschere mit mehreren in
einem einzigen Cestell untergebrachten Schneidmessern.

Die Antriebswellen a, b, ¢, d von vier nebeneinander ange-
ordneten, mit einem gemeinsamen Untermesser e zusammen-
arbeitenden Scherenmessern f, g, h, i liegen paarweise in einer

gemeinsamen Achslinie, so dal die Wellen der beiden &ufReren f, i
und der beiden mittleren Messer g, h Gbereinander angeordnet und
an ihren einander zugekehrten Enden mittelbar mit den Messer-
trdgem k verbunden sind. Nach dem jeweiligen Schnitt kommen
die Messer in Ausgangsstellung zur Ruhe.
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Statistisches.

Statistisches.

Stahl und Eisen.

Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhidttenindustrie im Mai 1938.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise (ber den auswéartigen Handel

Deutschlands* an.

Steinkohlen,
Koks (238 d )
SteinkohlenpreBkohlen (238 e).
BraunkohlenpreRkohlen (238 f)

Eisenerze (237 e )
Manganerze (237 h )
Schwefelkies (Eisenkies, Pvrit), Markasit und andere Schwefelerze (237 1)
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken. Kiesab-
brénde (237 r )
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane,
Boheisen (777 a)l)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25% oder weniger: Ferro-
mangan mit einem Mangangehalt von 50% oder weniger: Ferrochrom.
-wolfram. -titan. -molvbdan, -vanadin mit einem Gehalt an Legierungs-
metall von weniger als 20% : Ferroalumimum, -nickel und andere nicht
schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend (777 bj1)
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25%: Silizium:
Kalziumsilizium (317 0 )
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50% (869 B 1>. .
Ferrochrom, -wolfram. -titan, -molvbdan, -vanadin mit einem Gehalt
an Leglerungsmetall von 20% oder daruber (869 B 2)..

Halbzeug (784)
Eisen- und StraBenbahnschienen (796 a)
Eisenbahnschwellen (796 b)
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten (796 ¢ )
Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 a)
Trager mit einer Steghohe von 80 mm und dariber (785 A 1)
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeformter Stabstahl (785 A
Bandstahl (785 B
Grobbleche 4,76 mm und mehr (786 a )
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b))
Bleche, bis 1 mm einschlieBlich (786 c )
Bleche, verzinnt (WeiRblech) (788 a )
Bleche, verzinkt (788 b))
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Metallen tiberzogen (787,788c)
Well-, Riffel- und Warzenbleche (789 a, b )
Bleche, gepreBt, gebuckelt, geflanscht usw. (790)...
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791)..
Schlangenréhren, Bohrenformstiicke, gewalzt oder gezogen (793) .
Andere Bohren, gewalzt oder gezogen, roh (794)
Andere Bohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet (795)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader. -radséatze (797)..
GuB- und Schmiedestiicke (798 a bis e )

Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a)

Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a) .
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b)
Stacheldraht (825 b )
Drahtstifte (826 a )
Briucken, Brickenbestandteile und Eisenbauteile (800 a b
Andere Eisenwaren (799,801 a bis 819,820 b bis 825 a, 825¢ bis g, 826 b bis 841c;

Weiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792a. b, 799a bis 819, 820 b bis 841c)

Stabstahl-Enden (842 43)1)

=V

2) .

EisengielRereierzeugnisse (778a bis 783h)
Eisen und Eisenwareninsgesamt, Abschnitt 17 A(7 77a bis843d)

Maschinen (Abschnitt 18 A )
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B )
Fahrzeuge (Abschnitt 18 C )

*) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten.

Frankreichs Roheisen- und FluRstahlerzeugung im Mai 19381).

Januar Februar Marz April  Mai
1938 1938 1938 19382 1938
Hochdfen am 1. des Monats:

101 97 91 85 83
auRer Betrieb 108 112 118 124 126
insgesamt 209 209 209 209 209

1000 metr.
Boheisenerzeugung insgesamt. 644 006 003 479 483

Darunter:
Thomasroheisen.... 497 444 432 360 366
GieBereiroheisen . 88 63 80 70 66
Bessemer- und Puddelroheisen . 24 24 20 24 26
SONSEIgeS. e 35 25 21 25 25
Stahlerzeugung insgesamt 623 562 564 500 502
Darunter:

ThomassO-ahl , 391 344 342 296 290
Siemens-Martin-Stahl.. 200 188 186 178 183
Bessemerstahl 4 4 4 4* 4

TiegelguBstahl. 1 1 1
Elektrostahl 27 25 31 26 23
Rohblécke... 611 550 551 487 490
StahlguB.. 12 12 13 13 12

m) Vach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.
*) Berichtigte Zahlen.

Halbzeug zum Verkauf..
Fertigerzeugnisse

Einfuhr
Mai Januar
1938 bis Mai 1938
t t
412 616 2021 877
34 290 214 593
5 680 40 081
6 250 39 000
1921 157 8 710 220
47 054 218 465
122 855 580 497
157 330 773 124
110 079 517 828
14 385 68 046
64 938
1713 $ 476
— 97
710 2411
5 560 31 622
966 6 556
5 306 24 493
17 506 82 428
2488 13 492
252 1081
127 1298
1625 10 032
389 1971
174 868
77 449
_ 56
162 173
534 2 894
3 7
283 1343
9 49
s 896
35606 179 708
327 1341
48 551
4
15 15
552 2 400
942 4 311
197 685
161 273 771 516
857 3930
245 1695
573 6 595

741

Ausfuhr
Mai Januar
1938 bis Mai 1938
t t
2558 289 13 457 932
374 594 2166 108
117 938 451 261
126 314 385 760
274 1598
33 271
3 407 13 437
18 953 78 174
3411 t 335
4863 21 464
28 426
— 1
356 1534
20 629
11 380 48 712
9493 42 359
5680 2l9i1
876 9 132
730 4724
11120 49 016
40 635 216 239
9 741 49 360
12 058 89 332
4046 22 455
2974 12 633
9495 48 837
1683 4 856
15 161
812 3 30%»
122 1034
3431 13 234
337 1252
5 365 27 717
16 144 81 809
4128 20 710
1999 11 530
152 264 775 979
3805 18 4m
3818 15 923
1627 7853
1052 4 486
5047 28 185
36 290 191 960
51 639 266 811
14 719 70 758
226 924 1142 773
40 094 176 570
10 747 47 491
17 249 77 765

Die Leistung der franzodsischen Walzwerke im Mai 19381).

In 1000 metr. t

Davon:
Badreifen
Schmiedestiicke
Schienen.
Schwellen. .
Laschen und Unterlagsplatten .
Trager- und U-Stahl von 80 mm

und nehr. Zores- und Spund—

wandstahl .
Walzdraht...
Gezogener Draht

Warmgewalzter Bandstahl und
Bohrenstreifen......coeee
Halbzeug zur Bohrenherstellung

Sonderstabstah
Handelsstabstahl.. .
WeiBbleche.........ccccoouviviiininicinan,
Bleche von 5 mm und mehr

Andere Bleche unter 5 mm . .
Universalstahl.......coe

Januar Februar
1938 1938
105 100
382 363

0 4
4 5
32 34
! 6
6 5
30 28
19 18
16 16
17 14
10 10
14 17
13 14
115 100
11 11
24 24
56 34
3 3

Marz  April  Mai
1938  19382) 1938
108 81 76
386 339 345
4 4 4
5 o}
37 26 30
8 8
4 0 3
30 27 30
23 18 19
16 14 14
15 10 11
9 9 8
16 16 14
14 11 108
107 100
12 11 11
24 23 24
59 52 34
3 3 3

*) Vach den Ermittlungen des Comité des Forges de France.

*> Berichtigte Zahlen.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Der deutsche Eisenmarkt im Juni 1938.

1. RHEINLAND-WESTFALEN. — Unabhéngig von der Die ,Verordnung zur Sicherstellung des Kréaftebedarfs fur
riicklaufigen Weltkonjunktur ist die deutsche W irtschaft in  Aufgaben von besonderer staatspolitischer Bedeutung® vom
weiterem Aufstieg begriffen. Ein deutlicher Beweis hierfur ~ 22. Juni 1938 wendet sich an alle deutschen Staatsangehorigen
ist die Tatsache, daB nach Feststellungen des Instituts far Kon- ~Manner und Frauen jedes Berufes, die arbeitsfahig sind, und
junkturforschung in einem Zeitraum, in dem die industrielle  Verpflichtet sie, voribergehend auf einem ihnen besonders zuge-
Giitererzeugung in der Welt um 11 % gesunken ist, sich die  Wiesenen Arbeitsplatz im Rahmen eines ordentlichen Arbeits-
deutsche Giitererzeugung um 8 % erhéht hat und der Anteil vertrages Dienste zu leisten oder sich einer bestimmten Aus-
Deutschlands an der Gitererzeugung der WRIt von 10,2 % im bildung zu unterziehen. Der alte Arbeitsplatz und die bisher
ersten Vierteljahr 1937 auf 12,4 % im ersten Vierteljahr 1938 erworbenen Anrechte bleiben dem Dienstpflichtigen erhalten.
oder um mehr als 20 % gestiegen ist. Es wird dafiir gesorgt, da® das dem Dienstpflichtigen gewdahrte

Im Einklang mit der giinstigen Entwicklung der Wirtschafts- Entgelt nicht geringer ist als das aus dem alten Arbeitsverhéltnis.

lage ist auch die Zahl der Arbeitslosen weiter zuriick- Die Verordnung ist von dem Préasidenten der Reichsanstalt
gegangen. Sie hat mit 338 000 Ende Mai 1938 einen Stand er-  fur Arbeitsvermittlung und Arbeitslosenversicherung durch-
reicht, bei dem man im Hinblick auf den geringen Anteil der voll ~ zufiihren. Er erhalt seine Weisungen vom Beauftragten fur den

einsatzfahigen Arbeitskridfte von einer Reserve der Wirtschaft  Vierjahresplan, der auch die Aufgaben bestimmt, auf welche die
Uberhaupt nicht mehr sprechen kann. Der Arbeitseinsatz ge- Verordnung anzuwenden ist. Es wird sich dabei nur um besonders
staltet sich deshalb immer schwieriger. Nach einer Feststellung  wichtige, unaufschiebbare Vorhaben handeln. Die Zahl der
der Reichsanstalt fiur Arbeitsvermittlung und Arbeitslosen-  Deutschen, die zu der befristeten Dienstpflicht herangezogen
versicherung fehlen mehr als 500 000 Arbeitskrafte, um die bereits ~ werden, wird deshalb nur begrenzt sein. Ministerprasident General-
jetzt vorhandenen Spannungen im Arbeitseinsatz ausgleichen  feldmarschall Géring hat als Beauftragter fur den Vierjahresplan
zu konnen. bisher mit Dank erfahren, daB fur die ihm vom Fihrer gestellte

Als die wichtigste MaRnahme zum Zwecke der Beseitigung  Aufgabe das ganze deutsche Volk mit dem Herzen und der Tat
dieser Spannungenistdie Verordnung uUber eine allgemeine, mit eintritt. Er verladBt sich darauf, daB das deutsche Volk ihm
zeitlich begrenzte Dienstpflicht zur Sicherstellung jetzt auch auf dem Wege, der die Ueberwindung des Mangels an
des Kraftebedarfs fur Aufgaben von besonderer Arbeitskraften zum Ziele hat, folgen wird.“

staatspolitischer Bedeutung anzusehen, die der Beauf- Ueber den Stand der Arbeitslosigkeit in Deutschland unter-
tragte fir den Vierjahresplan mit Wirkung vom 1. Juli 1938 an richtet im tbrigen nachfolgende Uebersieht:
erlassen hat. Arbeit- Unterstiitzte der
Die Verordnung hat folgenden W ortlaut: suchende Reichsanstalt
,Damit far besor_1d_ers bedeutsame Aquaben, deren Durch- Eﬂgz 3223:: %ggg gi% ggg ﬂ%i jgf
fuhrung aus staatspolitischen Grinden keinen Aufschub duldet, Ende Januar 1936 2 880 373 1536 518
rechtzeitig die bendtigten Arbeitskrafte bereitgestellt werden  Ende Januar 1937 2052 483 1159 776
konnen, muR die Moglichkeit geschaffen werden, voriibergehend Ezgg gzgﬂj;rlfggs ﬁ%gggg gi’; 222
auch auf anderweit gebundene Arbeitskrafte zurlickzugreifen. Ende Marz 1938 702 570 300 230
Auf Grund der Verordnung zur Durchfithrung des Vierjahresplans Ende April 1938 605 614 237 125
vom 18. Oktober 1936 (RGBI. I, S. 887) bestimme ich daher Ende Mai 1938 ..o 506 613 183 214
folgendes: Die
1. Deutsche Staatsangehorige konnen vom Préasidenten der AuBenhandelsumsatze

Reichs__ans_talt fur Arbeitsyermittlgng und Arbeitslosgnvergiche— wiesen im Mai erhéhte Zahlen auf. Im A ltreich stieg die Ein-
rung fur eine begrenzte Zeit verpflichtet werden, auf einem ihnen fuhr, wie nachstehende Zusammenstellung zeigt. um 25,7 Mill
zugewiesenen Arbeitsplatz Dienste zu leisten, oder sich einer Reicﬁsmark oder um 6 °0. '

bestimmten beruflichen Ausbildung zu unterziehen. Deutschlands
2. Fir das neue Dienst- oder Ausbildungsverhéltnis gelten die Gesamt- Gesamt-  Gesamt-Waren-
allgemeinen Dienst- und sozialversicherungsrechtlichen Vorschrif- Waren- Waren- ausfuhr-

. . P . . einfuhr ausfuhr UeberschufB
ten. Das Dienst- oder Ausbildungsverhdltnis darf jedoch nur mit (alles in Mill. JIM}
Zustimmung des Prasidenten der Reichsanstalt gelést werden. Monatsgurcﬂscﬂnitt 1934 . . . 370,9 347,2 — 237

: : _ i ; i P Monatsdurchschnitt 1935 . . . 346,6 355,8 + 92

) 3. Die D.lensF oder Aus?|IQungsverpf!_|chFeten, die b?l ihrer Monatsdurchsohnitt 1936 /18 3975 480
Einberufung in einem Beschaftigungsverhdltnis stehen, sind aus Monatsdurchschnitt 1937 . . . 455,7 4926 + 36,9
diesem fir die Dauer der Verpflichtung zu beurlauben. Wéhrend Dezember 1937 531,2 552,3 + 211
der Beurlaubung darf das bisherige Beschaftigungsverhiltnis ggg‘r’j{:rlfggs Q‘gg; igg'g :i;g
nicht gekindigt werden. Der_ Dienstverpflichtete hat wahrend der Marz 19381) ... 455 14665 + 115
Dauer der Beurlaubung keinen Anspruch auf Gewéhrung von* <April 19381) 4295 4225 — 7,0
Mai 19381) 427.1 — 281

Arbeitsentgelt und sonstigen Beziigen aus seinem bisherigen Be-
schéftigungsverhaltnis. Im Ubrigen giltdie Zeitderauf Grund die- 1) Ohne den Warenverkehr mit Oesterreich.
ser Verordnung erfillten Dienstverpflichtung als Beschéaftigungs-
zeit in der bisherigen Arbeitsstelle. Die Belebung der Einfuhr im Altreich entfallt fast ganz auf
4. Die zur Durchfihrung und Ergénzung dieser Verordnung er- ~ Waren der gewerblichen Wirtschaft; deren Einfuhr hat um
forderlichen Vorschriften erlaRt der Prasident der Reichsanstalt. 25,3 Mill. J2J( oder 9,7 % szugenommen. Alle Gruppen sind daran
5. Diese Verordnung tritt am 1. Juli 1938 in Kraft. beteiligt, am meisten Rohstoffe, deren Einfuhr um 16,6 Mill. .BM
oder 11,1%, und Halbwaren, deren Einfuhr um 6,4 Mill. JtJIl oder

Berlin, den 22. Juni 1938. . o ®% gestiegen ist. Die Einfuhr von Waren der Erndhrungs-
Der Beauftragte fur den Vierjahresplan  wirtschaft hat sich im ganzen kaum verandert.
Gdéring, Ministerprasident.” Die Mehreinfuhr gegeniuber dem Vormonat kam zu vier
. . . . Finfteln aus Uebersee und nur zu rund einem Finftel aus Europa.
Amtlich wird dazu noch folgendes mitgeteilt: . R
Von den auBereuropéischen Erdteilen war vor allem Asien an der

~Die nationalsozialistische Regierung fand bei der Macht-  Mehreinfuhr beteiligt; aber auch aus den ibrigen Erdteilen hat
Ubernahme 1933 7 Millionen Arbeitslose vor. Zu Beginn des Vier- sich die Einfuhr etwas erhoht.

jahresplanes 1936 hatte Ministerprasident Generalfeldmarschall Die leichte Steigerung der Ausfuhr des Altreichs um 4,6 MilL
Goring noch mit 1 Million Volksgenossen zu rechnen, die als  Reichsmark oder 1,1 % entfallt ganz auf die IVaren der gewerb-
Reserve in dem Ringen um Deutschlands wirtschaftliche Selbst-  jichen Wirtschaft: deren Ausfuhr ist um 5.2 Mill. JU< oder 1.3 %

behauptung bereitstand. Diese Reserve ist heute voll eingesetzt.  gegtiegen, wihrend die Waren der Erndhrungswirtschaft in etwas
Es sind deshalb besondere Mafnahmen notwendig, welche die  yerringertem MaRe ausgefihrt worden sind. Gestiegen sind
umgehende Ausfihrung vor allem der staatspolitisch dringlichen unter den Waren der gewerblichen W irtschaft ganz leicht sowohl

Aufgaben sichern sollen. Der Beauftragte fiir den Vierjahresplan Rohstoffe — diese indessen nur wertmaBig — als auch Halb-
hat deshal_b durch eine am 1. Juli 19'38 in Kraft tre_tende_v_er» waren und Fertigwaren. Unter diesen haben wiederum nur
ordnung die gesetzlichen Grundlagen fir eine allgemeine, zeitlich Enderzeugnisse hei leichtem Durchschnittswertriickgang —

begrenzte Dienstpflicht aller deutschen Staatsangehdrigen ge- zugenommen, wahrend die Ausfuhr von Vorerzeugnissen etwas
schaffen. zurlickgegangen ist.
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Europa und Uebersee sind fast zu gleichen Teilen an dem
kleinen Ausfuhrmehr beteiligt. 1on den auBereuropéischen
Erdteilen hat aber nur Asien mehr aufgenommen, wéhrend die
Ausfuhr nach den anderen Erdteilen zuriickgegangen ist.

Infolge der stdrkeren Zunahme der Einfuhr ist der Einfuhr-
tberschuR weiter gestiegen von 7 Mill.JLA im April auf
28.1 Mill. JEM im Mai. Im dbrigen liegt den Zunahmen bei Ein-
und Ausfuhr im wesentlichen eine M engen Steigerung zugrunde;
die Durchschnittswerte haben sich nur sehr wenig verdndert,
sie sind im ganzen noch leicht zurnckgegangen.

Aus einer Zusammenfassung der Zahlen des Handelsstatisti-
schen Dienstes beim Ministerium fir Handel und Verkehr in Wien
und des Statistischen Reiehsamts ergeben sich folgende Zahlen
fur den AuRenhandel GroRdeutschlands: Hier belauft sieh im
Mai die Einfuhr auf 516 Mill. JLK und die Ausfuhr auf 465.5 Mill.
Reichsmark; die Einfuhr ist demnach gegeniiber dem Vormonat
um 39.1 Mill. JLK oder um 8,2 °0, die Ausfuhr um 13.5 Mill. JLK
oder 3 °0 gestiegen. Damit hat sich der EinfuhriiberschuBB weiter
erhéht von 24,9 Mill.JLa im April auf 50.5 Mill..ft// im Mai.
Fur Januar Mai belduft sich der Einfuhriberschuf auf 151.8 Mill.
Reichsmark.

Die Zunahme der Einfuhr in GroRdeutschland gegeniber
dem Vormonat entfallt Gberwiegend auf Waren der gewerblichen
W irtschaft, insbesondere Rohstoffe und Halbwaren. Zuge-
nommen hat auch die Einfuhr von Waren der Eméahrungswirt-
schaft, vor allem von lebenden Tieren und Waren tierischen
Ursprungs, wdahrend die Einfuhr von Nahrungsmitteln pflanz-
lichen Ursprungs zurickgegangen ist.

Eine leichte Steigerung der Ausfuhr zeigt sich nur bei
Waren der gewerblichen W irtschaft; die Ausfuhr von Waren der
Eméhrungswirtschaft ist etwas zuriickgegangen. Enderzeugnisse
und Halbwaren vor allem sind mehr ausgefiihrt worden, wéhrend
die Ausfuhr von Vorerzeugnissen ein wenig kleiner geworden ist.

Die GroBhandelsmeRBzahl hat mit etwa 105,7 (1913 = 100)
zu Ende Juni gegenliber Mai mit 105,4 leic-ht angezogen. Das
gleiche gilt fur die LebenshaltungsmeRzahl mit 126,0 im
Juni gegen 125,9 im Vormonat.

Der groBe
Inlandsbedarf an Eisen und Stahl

hat im Juninicht nachgelassen. Die Betriebe blieben unveradndert
gut beschéftigt. Die Auftragseingédnge stiegen wieder zu den
Kontingentsstichtagen erheblich an, jedoch war im Juni insge-
samt eine etwas bessere Verteilung der Bestellungen iber den
ganzen Monat festzustellen. Von Bedeutung ist die neue 14. An-
weisung zur Auftragsregelung von Eisen und Stahl, nach der die
bisherigen Monatskontingente in Vierteljahrskontingente um-
gewandelt werden. Die Ablieferungen der Werke hielten sieh
auf der erreichten Héhe. Da jedoch die Auftragseingdnge nicht
geringer geworden sind, muften die langen Lieferfristen bei fast
allen Erzeugnissen beibehalten werden. Die Unterbringung der
Auftrdge bei den Werken verursachte weiterhin Schwierigkeiten.
GroBe Bestellungen kamen von Bau- und Konstruktionsfirmen.

Die arbeitstdgliche Erzeugung an Roheisen und
Rohstahl hat im Mai einen neuen Hoehstand erreicht. Wéhrend
die deutsche Roheisenerzeugung seit Februar 1938 laufend die
erste Stelle in der Welt behauptet, ist im Mai auch die deutsche
Rohstahlerzeugung Uber die amerikanische Erzeugung hinweg
wieder an die erste Stelle geriickt, die sie bereits im Dezember
1937 und Januar Februar 1938 innegehabt hatte. Die Erzeugung
entwickelte sieh bis Ende Mai wie folgt:

April *193« Mai 193«
t t

Bobeisen: mscesamt ..o 1 442 447 1 45062
arbeitstaedich 4s 062 49841

Bohstahl: insgesamt L. 1765 642 1896 291
arheitstagiich 73 565 75852
Walzwerks- | insgesamt . . . . 1225407 1324 74s
fertigerzengnisse: / arbeitstaglich . . - 51 059 52990

Ende Mai waren von 168 (April 168) vorhandenen Hochdfen
134 (132) in Betrieb und 3 (2) gedampft.

Auf dem

Auslandsmarkt

ist noch kein Stimmungsumschwung eingetreten. Die Auftrage
gingen spéarlich ein. Auch die Verlangerung der internationalen
Eisenverbénde zeigte bisher keine deutlichen Auswirkungen auf
die Geschaftstatigkeit. Anderseits kann auch nicht von einer
weiteren Abwartsbewegung des Marktes gesprochen werden;
da jetzt die stets etwas stilleren Sommermonate vor der Tire
stehen, erwartet man allgemein‘eine Marktbelebung im Herbst.

Der AuBenhandel in Eisen und Eisenwaren

zeigte mengenm dRig bei der Einfuhr eine kleine Zunahme
von 154 256 t im Aprifauf 161 273 t im Mai. Die Ausfuhr stieg
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etwas starker an. und zwar von 205 362 t auf 226 924 t. Infolge-
dessen erhdhte sieh auch der Ausfuhriberschufl von 51106 t

auf 65 651 t. Die wertmdBigen Aenderungen zeigt nach-
folgende Uebersicht:

Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr  Ausfuhriiberschu

(in Ml JLK)
Monatsdurchschnitt 1934 ... 17,7 50,4 32,7
Monatsdurchschnitt 1935 9,9 5>.- 49,3
Monatsdurchschnitt 1936 7.7 69,1 60,4
Monatsdurchschnitt 1937 9.5 91.6 92,1
Dezember 1937 . 14.1 109,5 94,4
Jannar 1938 13,9 89.2 75,3
Februar 1938 . 13.9 81.4 67,4
Mérz 1938 14,8 ti.i * .
April 1938 121 70,5 58,4
Mai 1938 13,6 74,6 61,0

Beiden W alzwerksfertigerzeugnissen allein nahm die
Einfuhr von 30240t im April auf 35606 t im Mai zn. Ebenso
?tieg die Ausfuhr von 136410 t auf 152264 t und damit der
Ausfuhriberschuf von 106 170t auf 116 658 t. Die Einfuhr
von Roheisen ging weiter zurick von 23665 t im April auf
14385 t im Mai. wéhrend die Ausfuhr geringfiigig zunahm von
4469 t auf 4863 t. Dadurch verminderte sieh der Einfuhriber-
schuB von 19 169t auf 9522 t.

Im Ruhrbergbau

hat sieh die arbeitstagliehe Kohlenférderung wieder leicht erhéht.
Die sonstige Entwicklung geht aus nachfolgender Zusammen-
stellung hervor:

April 1938 Mai 1938 Mai 1937
Verwertbare Forderung 9880920 t 10382349 t 9740683 t
Arbeitstagliche Forderung 411 705t 415 294 t 427 223t
Koksgewinnung........ccoooveee 2681621 t 2807501 t 2662223 t
Téagliche Kok”ewinnnng . 89 387t 90 565t 85 878t
Beschéftigte Arbeiter. . . 313 333 314 299 287 964

Im einzelnen ist noc-h folgendes zu berichten:

Die W agengestellung der Reichsbahn war, von einigen
Ausnahmefallen abgesehen, knapp ausreichend.

Der Schiffsverkehr auf dem Rhein war im Juni
weiterhin rege. Dabei blieb das Kahnraumangebot wahrend des
ganzen Monats ausreichend. Insgesamt besserten sieh im Juni
die Wasserverhéltnisse, und die Frachtsdtze gaben etwas nach.
Die Verladungen in Brennstoffen sind etwas stadrker geworden.
In den Pfingstfeiertagen stauten sich die Erzzufuhren in Rotter-
dam; spater lieRen sie etwas nach. Gut war die Anfuhr von
Schrott. VerhaltnisméaBig groB war der Versand in Eisenerzeug-
nissen aller Art. darunter Bauteile gréBerer Abmessungen, Kessel-
béden und Ro6hren. An diesen Verschiffungen hatte auch der
Rhein-See-Verkehr ohne Umladung Anteil, dem der Wasserstand
wieder einen regelmafigen Verkehr stromaufwdarts gestattete.
Nach den westdeutschen Kanalstationen wurden in er-
heblichem Umfange Kies und Sand verfrachtet. Auch zum
Mittellandkanal gingen groe Mengen dieser Baustoffe.

Der Kohlenabsatz war im Hinblick auf die Jahreszeit als

gunstig zu bezeichnen. In einzelnen Sorten konnte den vorliegen-
den Anforderurfgen nicht in vollem Umfange entsprochen werden.
Im Hausbrandgesehéft war die Nachfrage nach Brechkoks weiter
lebhaft; die Vorjahreszahlen wurden UGberschritten. Der NuB-
*kflhlenabsatz war der Jahreszeit entsprechend schwach. Der
Absatz an die innerdeutsche Industrie bewegte sieh auf unver-
&nderter Hohe. Die Brennstoffausfuhr hat gegentiber dem Vor-
monat keinen weiteren Rickgang erfahren.

In Vollbriketts konnte die Nachfrage nicht ganz be-
friedigt werden. Dagegen war die Nachfrage nach Eiformbriketts
der Jahreszeit entsprechend ricklaufig.

Der Absatz in GroBkoks hat sich gegenliber dem Vormonat
nicht gedndert. GielRereikoks war etwas starker gefragt. Der
Brechkoksabsatz war befriedigend. Die Kokereien im Ruhr-
gebiet waren durchweg voll beschaftigt.

Das Geschéaft in Auslandserzen brachte nichts Neues.
Der Markt blieb weiterhin ruhig; der seit einiger Zeit eingesetzte
Preisrickgang veranlaBte die K&ufer, eine abwartende Haltung
einzunehmen. Inlandserze wurden den getroffenen Abkommen
gemaR bezogen.

Auf dem Manganerzmarkt herrscht vollkommene Ruhe.
Der starke Rickgang der Beschéaftigung in den meisten Indu-
strieldndern der Welt verfehlt nic-ht seine Wirkung auf den Ab-
satz von Manganerzen. Aus allen Gewinnungslandem liegen
Nachrichten vor, dal die Gruben ihre Fdrderung stark einge-
schrankt haben und kaum in der Lage sind, neue Abschlisse zu
tatigen. Die Rucklaufigkeit der Preise halt ununterbrochen an,
so daB fur gute Erze mit 48 bis 50 °0 Mn kaum 15 d frei Kahn
Rotterdam Antwerpen erzielt werden kénnen. Die deutschen
Kéaufer halten sieh meist vom Markt fern. Die Einfuhr an sud-
afrikanischen und brasilianischen Erzen ist im Augenblick zwar
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Die Preisentwicklung im Monat Juni 1938.
. Juni 1938
Juni 1938 Juni 1938 _

Kohlen und Koks IM je t IM je t S 1311 gewahrten Sonder et
: . gewéhrten -
Fettfflérderfkogleﬂ i 14 p K:eﬂer:glrgss Stiaehg:??\en’ Fracht- 66 — Vergitungen je t von 3JIM
Gasflammforderkolilen . . , - Py bei Halbzeug, 6 JIM, bei
Kokskohlen.. 15— oiegerlander Stahleisen, Fracht- 66— Bandstahl ung 5 JIM fur die
Hochofenkoks. 19— grundlage Siegen ... iibrigen Erzeugnisse bereits

GieRereikoks. 20— Siegerlander Zusatzeisen, ,
' Frachtgrundlage Siegen: augciugeu.

Erz: weiB . [ Rohbltcke2) . =1 Fraelitgrund- 83,40
Rohspat (tel quel) ..o 12,60 80— Vorgew. Blocke2) 3, D0|!|r?1u|m 90,15
Sg:(e)lsstsrt]esl;eﬁ]pa(glrzer?jlt:ég 26 % ' Kalt erolasenes Ziisatzeisen der Knippeld . w <1 Ruhrort oder 96,45

1 Neunkirclien
Fe im Feuchten, 20 % Si02, kleinen Siegerlander Hitten, Platinen2) 100,95
Skala + 0,28 JIM je % Fe, ab Werk: 82— Stabstahl B Olg Reun- 110/1043)
= 0,14J7IM je % Si02 ab i 84— Formstalil . Ay 107,50/101,509)
[ T X J 10,901) meliert a6 h )
h : grau... — Bandstahl . >§ _jr\ od. Honi- 127/1234)
FluReisenstein (Grundlage 34 % Spiegeleisen,  Frachtgrundiage X £ 3T | burg-Saar
Fe im Feuchten, 12 % Si02, Siegen: Universal- ( °d- Dillin-
Skala + 0,33JIM je % Fe, 6—'8% M. 78— stahl . -) gen-Saar 115,60
=+ 0,16 JIM je % Si02 ab 8 10% Mn 83— Kesselbleche S.-M..1
Grube. . 9,601) 0 12% Mn. 87.— 4,76 mm u.dariber:
Oberhessischer  (Vogelsberger) GieRereiroheisen 1V Grundpreis . 129,10
Brauneisenstein  (Grundlage grundlage Apach ... 55,— Kesselbleche nach d.
45 % Metall im Feuchten, Temperroheisen, grau, groRes Bedingungen des .o
10 % SiO, Skala = 0,29 JIM Format, ab W erk......c.cc... 75,50 Landdampfkessel- = "o by
je % Metall, 3= 0,15 JUC je Gesetzes von 1908, ¥4 ¢
% Si02 ab Grube . 10409 Ferrosilizium (der niedrigere 34 bis 41 kg Festig-  pogan
Preis gilt frei Verbrauchs- keit, 25% Dehnung 152,50

Schrott. Hochstpreise geman station fiir volle 15-t-Wagen- Kesselbleche nach d. 00
Anordnung 18 der Ueberwa- ladungen, der héhere Preis Werkstoff- u. Bau- gen-
chungsstelle fir Eisen und Stahl fur Kleinverkaufe bei Stiick- vorschrift. f. Land- Saar
[vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) gutladungen ab Werk oder dampfkessel, 35 bis
S. 1465/67]: Lager): 44 kg Festigkeit 161,50

Stahlschrott................ 42 90% (Staffel 10,— JIM) . 410—430 Grobbleche 127,30
Schwerer  Walzwerksschrott 46 75% (Staffel 7,— MM) . 320—340 Mittelbleche
Kernschrott 40 45% (Staffel 6,— MM) . 205—230 3 bis unter 4,76 mm 130,90
Walzwerks-Fein 4 Ferrosilizium 10% ab Werk . 81— Feinbleche
Hydr. geprefte Blechpakete 4 Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: bis unter ! mm in Flauim-
Siemens-Martin-Spane 31 Grundpreise, soweit nicht an- ofen gegluht, Frachtgrund-

ders bemerkt, in Thomas- lage Siegen . . . . 1+4,-5

Roheisen: Handelsgiite. — Von den Gezogener  blanker 1 Fracht-

GieRRereiroheisen Grundpreisen sind die vom Handelsdraht . ! grund- 173,50
r. 1 Jli§ . 68,50 Stahlwerksverband unter den Verzinkter Handels- > lage
rm rachtgruncUage 63— bekannten Bedingungen [vgl. draht Ober- 203,50
Hamatit /  Oberhausen 69,50 Stahl u. Eisen 52 (1932) Drahtstifte ) hausen 173,50

i) Vom 1. August 1937 an wird aul die Rechnung fiir Erze von Lahn, Dill und Oberhessen ein Zuschlag von 8 % erhoben.
Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhoht sich der Preis um 2 SUC, von 100 bis 200 t um 1JIM.

200 t.

— 2 Preise fur Lieferungen uber
— 3 Prachtgrundlage NeunMrchen-Saar. — 4) Frachtgrund-

lage Homburg-Saar. — 5 Abzuglich ftJIM Sondervergitung je t vom Endpreis.

verhdltnismé&Big groB, doch handelt es sich dabei um die Aus-
lieferung alter Vertrdge. Inwieweit die deutschen Verbraucher
die vorhandenen Madglichkeiten zum Bezlige von Manganerzen
aus den sogenannten Verrechnungsldndern, zu denen vor allem
Sudafrika, Brasilien und auch RuRland gehéren, angesichts der
verdanderten Lage in Zukunft ausnutzen kénnen und fir welches
Herkunftsgebiet sie sich entscheiden werden, ist noch nicht zu
sagen. Die Versorgungslage der Werke ist so gut, daf sie die Ent-
wicklung der Marktverhéltnisse ruhig abwarten kdnnen.

Im Erzfrachtengeschaft war eine weitere Abschwdachung
der Raten infolge Ueberangebot an Schiffsraum zu verzeichnen.
Es wurden angelegt:

Algier/Rotterdam.......c.ccceeene 6/3
Les Faiaises/Ymuiden 7/11-

Seriphos/Rotterdam . . . . 8/-
Lulea/Rotterdam............... skr. 4,25
Die Schrottversorgung der Werke des rheinisch-west-
falischen Industriegebietes und der Saarwerke ist seit sechs Wochen
dadurch gekennzeichnet, daB durch die Vereinigung der West-
deutschen Schrottverbraucher eine gleichméaBige Verteilung des
Inlands- und Auslandsschrottes gewéhrleistet wird. Das Auf-
kommen im Inland ist fast unverdndert und besonders in Hoch-
ofenschrott unbefriedigend. Absatzschwierigkeiten sind nicht
vorhanden. Elektroofenschrott wird gegenwaértig nicht so stark
gefragt, da die meisten Elektrostahlwerke geniugend eingedeekt
sind. Die Eingénge an Auslandsschrott waren gegeniiber den
friheren Monaten fiir den Westen gering. Trotzdem gelang es,
die Bestdnde bei den Werken auf der bisherigen Hohe zu halten.

Die Nachfrage der inldandischen Verbraucher nach Roheisen
hat in unvermindertem Umfange angehalten. Die Versorgung
der Verbraucher konnte in Verbindung mit einer entsprechend
gestiegenen Erzeugung Uber den ganzen Monat hinweg fristgeméan
erfolgen und Stockungen in der Ablieferung vermieden werden.
Von einer Belebung auf den Auslandsmarkten konnte nicht ge-
sprochen werden. Um das Aufkommen bemuhen sich die Hoch-
ofenindustrien der verschiedenen roheisenerzeugenden Lé&nder.
Die Preise waren stark ricklaufig.

An der regen Nachfrage nach Halbzeug, Stab- und
Form stahl aus dem Inland hat sich nichts gedndert. Besonders
groR war wieder die Auftragsballung am Monatsbeginn zu den
Kontingentstichtagen. Der Auslandsmarkt blieb weiterhin zu-
rickhaltend. Auch nach dem Bekanntwerden der endgultigen
Verldngerung der Verbé&nde setzte noch keine deutliche Belebung
des Marktes ein.

Das Geschédft in Oberbauzeug im Inland blieb auf des
Hohe der Vormonate. Aus dem Ausland konnte ein grofRerer
Weichengeschédft gebucht werden. Bei leichtem Oberbauzeug
gaben die Preise im Ausland etwas nach.

Bei Grobblechen brachte das Inland reichlich Auftrage,
namentlich vom Apparatebau, wahrend das Ausland am Gesamt-
geschaft wieder nur schwach vertreten war. Nach Kesselblechen
war die Nachfrage etwas lebhafter, jedoch kamen Geschéfte
kaum zustande. Bei Schiffshlechen machte sich besonders der
Wettbewerb der Amerikaner sehr fihlbar. Das M ittelblech-
geschéft im Inland erreichte wieder den Umfang des Vormonats,
wobei sich dieses Mal die Auftrdge gleichméRiger Uber den ge-
samten Monat verteilten. Bemerkenswert war das Ansteigen
der Auslandsbestellungen. Auftragseingang und Verladung von
Feinblechen fur den inlandischen Verbrauch lieBen sowohl in
Handels- als auch in Sondergiten gegeniiber dem letzten Monat
keine wesentliche Verschiebung erkennen. Das gleiche gilt fir den
Inlandsabsatz in verzinkten und verbleiten Blechen. Das
Auslandsgeschéaft blieb bei allen Blechgruppen im Vergleich
zum Monat Mai fast unveréndert.

Recht bedeutend waren die Inlandsauftrdge in Stahlrohren
infolge von groRen Bestellungen in Gas-, Siede- und Flanschen-
réhren, wahrend in anderen Rd&hrensorten wenig neue Arbeit
einging. Das Ausland brachte mehr Gasrohren und eine gréBere
Bestellung auf groBe nahtlose Muffenréhren. In anderen Rohr-
sorten waren die Anweisungen fiir das Ausland unbedeutend.

An der guten Beschéftigungslage der Band stahlbetriebe
hat sich nichts geédndert. Der Auftragseingang aus dem Inland
in warmgewalztem Bandstahl konnte befriedigen. Dagegen lieBen
die Bestellungen bei kaltgewalztem Bandstahl etwas nach. Auf
den Ausfuhrmarkten war zwar eine lebhafte Anfragetatigkeit
zu verzeichnen, Auftrdge kamen jedoch nur in ganz geringem
Umfange herein.

Auftragseingang und Beschéftigung fur W alzdraht und
Drahterzeugnisse bewegten sich auf der Hohe der Vormonate.
Die Beschéftigung bei Drahtgeflechten war mit Ricksicht auf
die Jahreszeitgut. Die IWECO. konnte in letzter Zeit wieder einige
groRere Auftrdge den deutschen Werken zuweisen, die allerdings
nur durch Preiszugestdndnisse hereinzuholen waren.

Erzeugung und Versand an Radsdtzen und deren Teilen
waren befriedigend. Der Auftragseingang ging zwar etwas zu-
rick. indessen 1&4Bt die lebhafte Nachfrage sowohl vom Inland
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als auch vom Ausland eine weiter zunehmende Beschéaftigung
erhoffen.

Das Inlandsgeschéaft in GieRereierzeugnissen hielt sich
im bisherigen Rahmen. Im Ausfuhrgeschaft machte sieh der
auslandische Wettbewerb mehr als seither fihlbar. Die Lage
am MaschinenguR- und Kokillenmarkt blieb unverdndert gut,
wéhrend in Walzen ein kleiner Riuckgang zu verzeichnen war.
Bei StahlguB waren Anfragetatigkeit und Auftragseingang nach
wie vor lebhaft.

Il. SAARLAND. — Die Versorgung der Hittenwerke mit
Koks-, Fabrikations- und Kesselkohle durch die Saargruben war
in der Berichtszeit zufriedenstellend. Auch Magerungskohle fir
die Kokserzeugung, die von anderen deutschen Bezirken kommt,
wurde in geniigendem Umfang angeliefert.

Auf dem Erzmarkt lauft das Zwischenabkommen fir den
Austausch von Kohle und Erz, das die deutsche Regierung mit
der franzosischen getroffen hat, Ende Juli ab. Die neuen Ver-
handlungen haben bereits begonnen; lber ihren Ausgang kann
heute noch nichts gesagt werden. Minette wird immer noch
sehr stark angeboten. Die Lieferung héngt natlrlich einerseits
von der Hohe des verfigbaren Devisenbetrages, der sich aus
dem deutsch-franzésischen Verrechnungsabkommen ergibt, und
anderseits von der Lizenzfreigabe in Frankreich ab. Die Preise
liegen nach wie vor bei 7/8 bis 8/- sh Grundlage 32 % F ei 4d.
Falls die kommenden Verhandlungen gunstig ausgehen und als-
dann eine -gréRere Lieferungsmdoglichkeit besteht, ist bestimmt
damit zu rechnen, daB die Preise noch nachgeben werden. Die
Gruben haben selbstverstandlich das Bestreben, die ihnen fir
die Ausfuhr freigegebenen Mengen voll zu liefern, zumal da die
franzosische Industrie selbst und auch die belgisch/luxemburgi-
schen Abnehmer wenig aufnahmefdhig sind. Auch in nordafri-
kanischem Sondererz ist das Angebot wieder reichlicher; die
Preise sind gegeniiber dem Vorjahr um einige Schillinge niedriger
geworden, was allerdings in der Hauptsache auf den Rickgang
der Frachtraten zurickzufuhren ist.

Der Auftragsbestand der Walzwerke ist nach wie vor
auBerordentlich gut, besonders die Anforderungen an die Liefe-
rung von Stabstahl haben sich in letzter Zeit noch gesteigert,
wéhrend in den Ubrigen Erzeugnissen die Lage unverdandert ist.
Am Auslandsmarkt ist unverkennbar eine Belebung festzustellen.
Nachdem eine Verlangerung der am 30. Juni ablaufenden IR G. bis
1940 zustande gekommen ist, sehen die Uberseeischen Abnehmer
keinen Grund, mit der Aufgabe ihres Bedarfs langer zuriick-
zuhalten.

I11. SIEGERLAND. — In der Lage des Siegerldander Eisen-
erzbergbaues sind gegenliber dem Vormonat keine Verédnde-
rungen eingetreten.

Die Eisenhiittenindustrie berichtet ber anhaltende sehr
dringende Anforderungen der Verbraucher von Roheisen. Be-
sonders grol ist der Bedarf an Stahl- und Spiegeleisen.

In Halbzeug und Stabstahl hielt sich der Absatz in dem
seit einiger Zeit beobachteten Umfange. M ittel- und Grob-
bleche werden nach wie vor aus allen Verbraucherkreisen in
erheblichem Umfange und dringend gefragt. Auftragseingang
und Verladung in Handels- und Sonderblechen fir in-
landischen Verbrauch lieBen gegeniiber dem letzten Monat keine
wesentliche Verschiebung erkennen. Das gleiche gilt fir den
Inlandsabsatz in verzinkten und verbleiten Blechen. Das
Auslandsgeschéft blieb bei allen Blechgruppen im Vergleich zum
Monat Mai fast unverdndert. In Schmiedesticken und
Stahlguf zeigte der Eingang der neuen Bestellungen etwa das
gleiche Bild wie im Vormonat. Verzinkte Blechwaren waren
im Inland weiter sehr gefragt, der Absatz nach dem Ausland hat
sich nicht, nennenswert verschoben.

Bei den M aschinenfabriken war der Eingang von neuen
Anfragen und Bestellungen aus dem Inland auch im laufenden
Monat recht rege, dagegen hat das Auslandsgeschaft nachgelassen.
Besondere Schwierigkeiten ergeben sich bei dem Verkauf nach
denjenigen Lé&ndern, mit denen kein Verrechnungsabkommen
besteht. In der Rohstoffbeschaffung sind keine wesentlichen
Aenderungen eingetreten. Walzzeug war in hinreichenden Mengen
zu erhalten, dagegen blieb die Belieferung mit Stahlguf, Rollen-
und Kugellagern immer noch ungenigend. Die vorgesehenen und
zugesagten Lieferzeiten konnten daher nicht in jedem Falle ein-
gehalten werden. Durch den Mangel an geeigneten Arbeits-
kraften wird die Herstellung im tUbrigen gehemmt, die Lohn- und
Gehaltsentwicklung ist demzufolge weiter nach oben gerichtet.

rv. MITTELDEUTSCHLAND. — Bei Trédgern, Uni-
versalstahl, Bandstahl usw. war das Geschaft lebhaft,
ebenso in geschweiften und nahtlosen Rohren sowie in Rohr-
verbindungssticken, wdéahrend das GufRrohrgeschéaft etwas
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nachlieB. Auch bei den sonstigen Rohrerzeugnissen, wie im
Rohrleitungsbau und bei Rohrschlangen, war das Geschaft
sehr lebhaft, wahrend in Stahlguf und Schmiedesticken
ein Nachlassen des Geschéftes zu bemerken war. In rollendem
Eisenbahnzeug hielt der lebhafte Geschaftsgang unver-
mindert an.

Die Graugiefereien melden ein merkliches Nachlassen
des Geschaftes, ebenso die Emaillierwerke.

Im Maschinenbau war die Beschaftigung sehr reichlich,
dasselbe ist auch von Eisenkonstruktionen zu sagen.

Das Schrottaufkommen war in der ersten MonatshaUte
glinstig, lieR aber dann in einigen Gebieten nach. Die Schrott-
lieferungen erfolgten den Zuteilungen entsprechend. Das Auf-
kommen an Maschinen- und OfenguBbruch ist weiterhin
knapp. Roheisen wurde im Rahmen der Kontingente ohne
Storungen geliefert. Schwierigkeiten in der Heranschaffung
sonstiger Rohstoffe sind nicht aufgetreten.

Die oberschlesische Eisenindustrie
im zweiten Vierteljahr 1938.

Die Entwicklung der allgemeinen Wirtschaftslage in der
oberschlesischen Eisenindustrie blieb nach wie vor anhaltend
ginstig und fest. Die Umsatze lagen, abgesehen von den tblichen
zeitlich bedingten Schwankungen, etwa auf der Hohe des ersten
Vierteljahres 1938, ebenso war die Kunden- und Nachfrage-
tatigkeit recht zufriedenstellend. Dank des umfangreichen Auf-
tragsbestandes sind die Betriebe weiterhin auf Monate hinaus
reichlich mit Arbeit versehen.

Im Vergleich zum ersten Vierteljahr gingen in der Berichts-
zeit Forderung und Absatz der oberschlesischen Steinkohlen-
gruben etwas zurick. Bedingt war dieser Riuckgang einmal
durch die geringere Anzahl von Fd&rder- und Ueberschichten,
anderseits aber auch dadurch, daR die Oderschiffahrt schon am
28. Januar 1938 eroffnet wurde. Die Abforderungen der Bezieher
auf dem Oderwasserwege, die sonst in der Hauptmenge in das
zweite Vierteljahr fielen, verteilten sich daher auf beide Viertel-
jahre. Die lebhafte Nachfrage in Stick- und Wirfelkohlen hielt
an; es war nicht immer mdéglich, alle Abnehmerwiinsche zu be-
ricksichtigen. Die Industriesorten konnten glatt untergebracht
werden. Der Auslandsabsatz blieb gegeniiber dem Vorvierteljahr
fast unverdndert.

Die Auftragstatigkeit in Koks wurde durch die ungewdhnlich
milde Witterung weitgehend unginstig beeinfluBt. Hinzu kam
noch, daB sich der Handel in Erwartung der Sommerabschlage
zurtickhielt; mit deren Inkrafttreten am 1. Mai wurde der Auf-
tragseingang wieder lebhafter. Auslandslieferungen sind wahrend
der Berichtszeit im wesentlichen nach dem Sidosten in dem durch
die Jahreszeit bedingten Umfang erfolgt. GroBere Verkaufe
nach den Nordstaaten sind erst im Juli wahrscheinlich, da die
Abnehmer in den nordischen Landern infolge der auch dort uner-
wartet milden Witterungsverhaltnisse in den ersten Monaten des
Jahres noch tUber ungewdhnlich groBe Bestdnde verfiigen.

Die Schiffahrtsverhdltnisse auf der Oder waren im
allgemeinen ginstig. Kahnraum wurde ausreichend angeboten,
so daB Abrufe auf Kahnladungen ohne Verzdgerungen abge-
fertigt werden konnten.

Die Leerwagenzufiihrung der Reichsbahn geniugte'im all-
gemeinen den gestellten Ansprichen.

Gegenuber dem ersten Vierteljahr 1938 war der Erzm arkt
noch abgeschwéchter. Angesichts des sich in den meisten Landern
immer stdrker auswirkenden Beschéftigungsriickganges uber-
stieg das Angebot erheblich die Nachfrage. Die deutschen Ver-
braucher waren gut versorgt und kauften Erze nur so weit hinzu,
als sie besonders preisginstig ankommen konnten.

Die lebhafte Nachfrage nach Roheisen hielt an, konnte
jedoch infolge der Kontingentierung nur teilweise befriedigt
werden. Der Mehrbedarf wurde deshalb durch Zuweisung von
auslandischem Roheisen, das im Berichtsvierteljahr in groBerer
Menge als bisher eingefuhrt'wurde, gedeckt. Fir den Eigen-
bedarf wurde ausschlieBlich Eisen aus der Inlandserzeugung
verwendet. Nach dem Ausland wurden keine Lieferungen ge-
tatigt.

In der Absatz- und Beschaftigungslage der W alzwerke er-
gaben sich gegeniiber dem ersten Vierteljahr keine wesentlichen
Verschiebungen. Die Auftragstatigkeit war weiterhin lebhaft, so
daR die Walzwerke auf Monate hinaus vollbesetzt sind. Der Ver-
sand konnte im Berichtszeitraum noch gesteigert werden. Infolge
der von der Reichsregierung verstarkt durchgefihrten Arbeits-
beschaffungsmalnahmen ist auch im néchsten Vierteljahr mit
einem guten Auftragseingang zu rechnen. Das Stahlré6hren-
geschéaft war in der Berichtszeit ebenfalls recht flott. Sowohl
aus dem Inlande als auch aus dem Auslande war ein reichlicher
Auftragseingang zu verzeichnen. Bei den Drahtwerken hat
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sich die Lage kaum verdndert. S&mtliche Betriebsabteilungen
sind fir etwa vier Monate mit Auftrdgen versehen. Auftrags-
eingang und Beschaftigung in Blechen waren in der Berichts-
zeit ununterbrochen zufriedenstellend. Die Marktlage in Eisen-
bahnzeug bot im Berichtszeitraum ungefahr dasselbe ginstige
Bild wie im Vorvierteljahr. Alle Betriebe verfligen Uber einen
reichlichen Arbeitsvorrat fir mehrere Monate.

Die Beschaftigung der EisengieBereien blieb gut. Der
ZufluB von Neuauftragen war befriedigend und lag Uber dem
Bestellungseingang der Monate Januar bis Marz 1938. Der Ver-
sand erfuhr eine leichte Abnahme. In den Maschinenbau-
anstalten war der Eingang an Neuauftrdgen etwas schwacher,
auch der Versand ging zuriick. Der Beschaftigungsgrad kann
jedoch im groBen und ganzen als zufriedenstellend beurteilt
werden. Die Arbeitslage der Stahlbauabteilungen blieb un-
verdndert glnstig. Auftragseingang und Verladung lagen be-
deutend uUber der Vorvierteljahrshohe. Der vorliegende Auf-
tragsbestand sichert auch weiterhin eine ausreichende Beschéf-
tigung fur die ndchsten Monate.

Ueberfuhrung des Vereins Deutscher Eisengiefereien auf die
Wi irtschaftsgruppe GieBereiindustrie. Laut Verfligung des Reichs-
wirtschaftsministeriums wird derVerein Deutscher EisengieBereien
e. V., Dusseldorf, mit Wirkung vom 1. Juli 1938 mit der Wirt-
schaftsgruppe GieRereiindustrie vereinigt. DemgemdaB besteht
der genannte Verein nach dem 30. Juni 1938 nicht mehr. Sein
Vermaogen einschlieRlich der Schulden geht auf die Wirtschafts-
gruppe GieRereiindustrie Uber.

Comité des Forges de France. Das Comité des
Forges de France geht in seinem Geschéaftsbericht fir 1937 zu-
néachst auf die Lage der Eisenindustrie in der Welt ein.
Das Jahr 1937 war Uberall durch eine sehr starke industrielle
Tatigkeit gekennzeichnet, an der auch die Eisenindustrie ihren
Anteil hatte. So erreichte die Erzeugung an Rohstahl bei ver-
schiedenen Landern 1937 im Vergleich zu 1929 folgende Satze:
Deutschland 108 %, GroRbritannien 135 %, Belgien 94 %, Luxem-
burg 93 %, Vereinigte Staaten 88 %. Demgegeniiber hatten
es die im Jahre 1936 in Frankreich eingetretenen Ereignisse wirt-
schaftlicher und sozialer Art der dortigen Eisenindustrie nicht
gestattet, aus der allgemeinen Zunahme der Nachfrage wie die
dndern Lander Nutzen zu ziehen. So betrug in Frankreich die
Erzeugung 1937 nur 81 % der Zahl von 1929 und kam auch in
den besten Monaten nicht Gber 85 % hinaus.

Die Verkirzung der Arbeitszeit bereitete den Eisen-
erzgruben und den Huttenwerken ernstliche Schwierigkeiten
sowohl bei der Einstellung von Arbeitern als auch bei der Organi-
sation der Arbeit. Die Bemihungen um Eisenerz-Bergarbeiter
zeitigten trotz allen Anstrengungen der zustdndigen Stellen nur
unzureichende Ergebnisse. Erst nach monatelangen Bemuhungen
erhielten die Betriebe die Erméchtigung, aus dem Auslande die
ndtigen geeigneten Kréafte heranzuziehen. Die im ErlaB vom
17. November 1936 vorgesehene Madglichkeit, wéhrend einer
Uebergangszeit in jeder zweiten Woche einen zusétzlichen Ar-
beitstag einzulegen, muBte deshalb bis zum 1. Februar 1938
aufrechterhalten werden. Durch ein Abkommen mit den Arbeitern
konnte sogar wahrend eines Teils des Jahres ein dritter zusatzlicher
Arbeitstag im Monat eingefihrt werden, der zu einem erhdhten
Tarif bezahlt wurde. Diese MaBnahmen fihrten zwar zu keiner
Fordersteigerung, hatten aber immerhin den Erfolg, die Férderung
in einem Zeitpunkt aufrechtzuerhalten, wo dies am ndtigsten war.

In den Hittenwerken hatte der ErlaB vom 6. Dezember 1936
die sofortige Anwendung des Gesetzes vom 21. Juni 1936 ange-
ordnet, wobei jedoch wahrend dreier Monate in den durchgehenden
Feuerbetrieben eine 48stiindige Arbeitszeit an Stelle einer 42stin-
digen zugelassen wurde. Diese Erméchtigung wurde dann nur
noch um einen Monat verldngert. Da es in der Eisenindustrie
keine Arbeitslosigkeit gab, so hatten die Werke bei der Bildung

Griechenlands AufRenhandel an Eisen und

Nach der amtlichen griechischen AuRenhandelsstatistik be-
trug die Einfuhr Griechenlands an Eisen und Eisenwaren im
Jahre 1937 162 901 t gegenlber 139434 t im Jahre 1936, was
eine Zunahme um 23 467 t= 16,8 % bedeutet. Die Einfuhr
stammt zum iiberwiegenden Teil (s. Zahlentafel 1) aus dem
Deutschen Reich, das im Jahre 1937 allein 108 971 t oder 66,9 %
der Gesamteinfuhr bestritt; gegeniiber dem Jahre 1936 wurden
21 101 t = 24 % mehr eingefuhrt. Weitere Einfuhrldnder waren
1937 u. a. Belgien-Luxemburg mit 16 437 t = 10,1 % der Ge-
samteinfuhr, Frankreich mit 11933 t = 7,3 %, die Vereinigten
Staaten mit 7303 t= 4,5% und GroRbritannien mit 3581 t
= 2,2 %. Waéhrend sich die Einfuhr aus Belgien-Luxemburg von
1936 zu 1937 fast verdoppelte, hat die Einfuhr aus GroRbritannien
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neuer Belegschaften die groften Schwierigkeiten, und dies um
so mehr, als in verschiedenen Bezirken, so besonders in Mittel-
frankreich, die staatlichen Betriebe und die groRen Eisenbahn-
gesellschaften nicht gezdgert hatten, der Rrivatindustrie die
Arbeiter zu entziehen, die sie selbst fiir die Durchfihrung des
Gesetzes bendtigten. Die Eisenindustrie hat vergeblich bei den
Behodrden gegen dieses Vorgehen Einspruch erhoben. Es ist daher
nicht verwunderlich, daB ein betrachtlicher Teil ungelernter
Arbeiter aus der Landwirtschaft genommen wurde. Durch die
ununterbrochene Einstellung von Arbeitern konnte der tatsdch-
liche Bestand in den Eisenerzgruben vom 1. Januar bis zum
31. Dezember 1937 um 7000 Koépfe und in den Hittenwerken
um 30 000 Kopfe erhoht werden.

Der Bericht geht weiter ausfihrlich auf die Versorgungs-
schwierigkeiten der franzdsischen Eisenindustrie in Brenn-
stoffen und Erzen ein. Der Koksverbrauch hat 1937 den des
Vorjahres um 1760 000 t = 28 % iberschritten. Gleichzeitig
gingen aber die heimischen Lieferungen an Koks und Kokskohle
wegen der bestehenden Forderschwierigkeiten um 5 % zurick.
Die Huttenwerke fihrten daher seit April 1937 mit hohem Kosten-
aufwand Kohlen ein, die von den Kokereien der Zechen in Lohn-
arbeit zu Koks umgewandelt wurden. Der zusétzliche Koksver-
brauch des Jahres 1937 konnte nur durch die Einfuhr gedeckt
werden. Auf Koksgewicht umgerechnet, Uberschritt die Einfuhr
1937 die des Vorjahres um 1780000 t. GroBbritannien und
Belgien waren aus Grinden der eigenen Bedarfsdeckung nicht
in der Lage, die zusédtzlichen Tonnenmengen zu liefern. Versuche,
aus Polen Feinkohle und aus der Tschechoslowakei Koks zu be-
ziehen, hatten anscheinend auch nicht vollen Erfolg; denn der
Bericht betont ausdriicklich, daB Deutschland noch am besten
gestellt war, die bendtigten Mengen und Sorten zu beschaffen.
Tatséchlich stiegen denn auch die deutschen Durchschnitts-
lieferungen, in Koksgewicht ausgedrickt, von 240 000 t monatlich
im Jahre 1936 auf 350 000 t monatlich im Jahre 1937 = 46 %.
Fir die deutsche Bereitwilligkeit, zur Deckung des franzdsischen
Koksbedarfs beizutragen, wurde bestimmt, dal die Kontingent-
menge fur die franzdsische Eisenerzausfuhr nach Deutschland den
Stand von 600000 t im Monat nicht unterschreiten sollte. Die
Eisenerzlieferungen nach Deutschland verschéarften dabei aber die
eigenen Versorgungsschwierigkeiten in Frankreich. Bei der
Einfuhr von Eisenerz behinderte der aus politischen Grinden
gebotene Ausfall der Lieferungen aus Spanien und aus Spanisch-
Marokko die Herstellung von Hamatit, fir das diese Erze bendtigt
werden. lhr Ersatz durch nordafrikanische Erze war infolge von
Guteunterschieden unvollkommen.

Alle die angefiithrten Tatsachen wirkten sehr ungiinstig auf
die Gestehungskosten ein. Die MeRzahl der durchschnitt-
lichen Stundenléhne stieg bei den Eisenerzgruben und den Hut-
tenwerken im Vergleich zu den ersten Monaten des Jahres 1936
von 150 % zu Anfang 1937 auf 190 % am Ende des Jahres. Die
heimischen Kokspreise wurden neunmal erhéht. Gegeniuber
dem Kokspreis im ersten Vierteljahr 1936 betrug die Zunahme
188 %. Der Preis fir deutschen Koks wurde viermal herauf-
gesetzt, was 54 % ausmacht, wenn man den Marktpreis zugrunde
legt. Unter Bericksichtigung jedoch der Frankabwertung und
der Erhdhung der Einfuhrabgabe von 3 % auf 3,4 % stieg der
deutsche Kokspreis an der Grenze im Jahre 1937 um 115 % und
gegeniber dem ersten Vierteljahr 1936 um 228 %.

Die eingefiihrten Eisen- und Manganerze verteuerten sich
gleichfalls infolge der Frankabwertung und der zunehmenden
Nachfrage auf dem Weltmarkt.

Hinzu kamen schlieflich noch die Steigerungen der V ersand-
kosten bis zum Hochofen. Die sowohl fiir die Brennstoffe und
Eisenerze als auch fur die Huttenerzeugnisse durchgefuhrten
Frachterhéhungen betrugen im Vergleich zu dem Tarif zu Anfang
des Jahres 1937 vom 12. Juli an 18 %, vom 16. August an 34 %.
Am 1. Januar 1938 wurden sie auf 68 % gebracht.

in den Jahren 1936 und 1937.

inder gleichen Zeit einen Rickgang von 98961auf 35811= 63,8%
aufzuweisen. Ebenfalls Jzuriickgegangen ist die Einfuhr aus
Frankreich, und zwar von 15089 t auf 11939 t= 21%. Da-
gegen haben sich die Bezlige aus den Vereinigten Staaten von
5651 t auf 7303 t oder um 29,2 % erhdht. Aus Italien wurden
an Eisen und Eisenwaren im Jahre 1936 insgesamt nur 15t ein-
gefuhrt; im Jahre 1937 war die Einfuhr bereits auf 1641 t ange-
wachsen; hierbei handelt es sich in der Hauptsache um WeiR-
bleche.

Da bisher eine eigene Eisenindustrie in Griechenland fehlt,
werden die im Lande gefdrderten Erze gréftenteils ausgefihrt,
wobei wieder das Deutsche Reich als Hauptabnehmer auftritt.
Ausgefihrt wurde im einzelnen:

Eisenwaren
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1936 1937 1936 1937
t t t t
EiSENerz. . 145 500 388 203 Manganerz 1707 1462
davon nach: davon nach:
dem Deutschen Reich 115 900 145 435 GroRbritannien 1330 19
den Niederlanden 26 000 46 100 Frankreich . 1433
ltalien ... 27 190 sonstigen Landern . 377 10
Grofbritannien . 30 868
sonstigen Landern . . 3600 138 610
Zahlentafel 1. Griechenlands Einfuhr an Eisen und Eisenwaren in den Jahren 1936 und 1937 in t.
Gesamteinfuhr davon u. a. aus
Deutsches Reich ~ Belgien-Luxem- Gyroppritannien Frankreich Ver. Staaten Italien
1936 1937 burg
1936 1937 1936 1937 1936 1937 1936 1937 1936 1937 1936 1937
Roheisen und Halbzeug 6 325 7729 4 416 554 55 272 - - 172 1512 _ —
Eisen, gewalzt oder gezo-
gen, nicht bearbeitet. 74 787 85709 42 920 56 439 6833 12 314 336 191 14 699 10 469 1128 1523 — —
BleChe . ericerressronn, 27905 27672 14638 18722 837 2248 8707 1601 148 64 3543 3296 — 1141
Draht, Seile und Kabel 10 260 10 232 8891 8 705 41 45 369 703 10 208 398 41 — 144
Rohren........ - 8 753 7 060 8194 5 568 44 23 80 146 82 1067 — — - -
Blechwaren 1483 2198 751 866 30 29 107 142 99 62 341 382 — 178
Drahtwaren 179 141 80 105 41 3 5 — — 20 D — 3
Werkzeuge 722 873 630 759 8 1 6 3 23 26 24 20 3 45
Ketten... . 282 174 230 152 — 18 3 — 0 2 — — 14
Beschléage fiur Turen und
Fenster .. 398 445 338 403 0 5 14 2 15 2 10 15
NageL, Schrauben,Muttern 1342 1722 559 807 116 262 65 77 1 3 5 14 — 51
Sonstige Eisenwaren . . 6998 18 946 6223 15891 309 1515 150 433 13 22 3 508 2 50
Insgesam to...... 139434 162901 87870 108 971 8 259 16 437 9 896" 3581 15 089 11933 565t 7 303 15 1641
Buchbesprechungen.

Siegel, August, Oberingenieur i. R. der AEG-Turbinonfabrik,
Berlin: Korrosionen an Eisen und Nichteisenmetallen. Betriebs-
erfahrungen in elektrischen Kraftwerken und auf Schiffen.
Mit 112 Abb. auf 22 Taf. Berlin: Julius Springer 1938.
(V, 86 S.) 4». 19,50 JRjH, geb. 21,60 JIM.

Der Verfasser, ein langjéhriger Praktiker, gibt einen Ueber-
blick Gber Zerstérungen an Kondensator- und Oelkihlerrohren,
Rohrbéden von Oberflaichenkondensatoren und Oelkihlern,
Pumpen, Turbinen und Rohrleitungen aus Messing und anderen
Kupferlegierungen, Monelmetall, StahlguB, Manganstahl und
Reinnickel in elektrischen Kraftwerken und auf Schiffen. Die
angefuhrten Zerstdrungen, die alle der Praxis entnommen sind,
werden ausfuhrlich beschrieben; dabei nehmen die zur Auffindung
der Korrosionsursache erforderlichen Messungen sowie die Unter-
suchungsergebnisse einen breiten Raum ein und werden durch
eine groRe Zahl sehr guter Lichtbilder wiedergegeben. Gerade
die Lichtbilder, die mit groRer Liebe und Sorgfalt hergestellt
worden sind, verdienen besondere Anerkennung. Beim Lesen
des Buches gewinnt man den Eindruck, daR hier ein Praktiker
zum Praktiker frei von theoretischen Erdrterungen spricht. Der
groBte Teil der besprochenen Zerstdrungen ist auf elektrische
Streustrome zurtckzufihren, eine Korrosionsursache, die leider
gerade bei Zerstérungen in Kraftwerken und auf Schiffen zu
wenig beachtet wird. Das Werk zeigt, daf nicht, wie man immer
wieder von den Besitzern solcher zerstérten Anlagen hoért, Werk-
stoffehler fiir die aufgetretenen Schéden verantwortlich zu machen
sind, sondern daB der gréBte Teil der in solchen Anlagen auf-
tretenden Schaden eben auf vagabundierende elektrische Strome
zurlekzufuhren ist, die, wie der Verfasser erldutert, mannig-
fachen Ursprungs sein kdénnen und vom Werkstoff vollig un-
abhangig sind. ErfahrungsgemaR ist es in vielen Fallen aufBer-

ordentlich schwierig, die Herkunft solcher Strome zu ermitteln,
und meistens sind hierzu langdauernde Spannungsmessungen
durchzufiithren. Hier ist das Buch geeignet, wichtige Finger-
zeige zu geben. Neben der Korrosion durch elektrische Strome
werden Beispiele fir chemische Angriffe durch saure Waésser
angefihrt, wobei Entzinkung des Messings oder siebartige Durch-
l6cherung der Bauteile eintritt.

Bei der groRen Bedeutung der Korrosion fir die Erhaltung
devisenbelasteten Werkstoffes muB jeder Beitrag zu dieser Frage
dankbar begrift werden; dem Buche, das sehr geeignet ist,
gerade dem Praktiker wertvolle Hinweise zu geben, ist daher
eine weite Verbreitung zu winschen, obwohl der Preis ziemlich
hoch ist. Heinrich Steinrath.

Warmetechnische Richtwerte. Im Auftrage der Physikalisch-
Technischen Reichsanstalt hrsg. von F. Henning u. Mitw.
von H.Ebert [u.a.]. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H.,
1938. (4 BIl., 106 S.) 8°. Geb. 10 fur Mitglieder des Vereines
deutscher Ingenieure 9 JIJI.

Der Inhalt dieses kleinen Buches wird durch Angabe der
folgenden Hauptabschnitte gekennzeichnet: Temperatur; Ueber-
sicht Uber die thermischen Eigenschaften der Stoffe; Eigen-
schaften des Wassers und seines Dampfes; Mechanisch-thermische
GroRen; Spezifische Warme und verwandte Grofen; Warmeaus-
gleich; ZustandsgroBen im Gleichgewicht verschiedener Phasen;
Waéarmetdénungen und Reaktionswdrmen. Das Ganze bildet eine
vorzigliche Zusammenstellung physikalischer Konstanten nach
dem neuesten Stande; sie ist vorzugsweise fiur die Bedirfnisse
des Physikers bestimmt. So z. B. sind bei Gasen nur die wahren
spezifischen Warmen und Warmeinhalte fir den idealen Gas-
zustand angegeben. Fir den technischen Bedarf ist noch die Um-
rechnung auf realen Gaszustand vorzunehmen. Kurt Rummel.
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A.-G., Abt. Julienhitte, Bobrek-Karf 1 Gber Beuthen (Ober-
schles'ien); Wohnung: Eichendorffstr. 10.

Morianz, Rudolf, Dipl.-Ing., Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G.,
Lauchhammerwerk Groditz, Groditz Uber Riesa; Wohnung:
Poststr. 6.

Schititer, Wilhelm, Assistent, Kaiser-W ilhelm-Institut fiir Eisen-
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Forschungsabt.,

Hugo Luyken sen. f.

Leise und unauffdllig hat der Tod den SchluBstrich unter
einen Sonderabschnitt der Geschichte unseres Vereins Deutscher
Eisenhittenleute gezogen: Am 26. Mai 1938 ist Hugo Luyken
sen. zu Siegen i. Westf. hochbetagt und getreu dem Wahlspruch
seiner Familie ,,spes mea Christus® in Frieden zur ewigen Ruhe
eingegangen. Mit ihm verschied der letzte der Manner, die sich
im Jahre 1880 bei der Neugriindung unseres Vereins in die damals
noch kleine Schar seiner Mitglieder einreihten, nachdem sie
— unter ihnen auch Luyken selbst — zum Teil schon vorher dem
Technischen Verein fiir Eisenhiittenwesen angehort hatten.

Der Heimgegangene war zu W arstein in
Westfalen als Sohn des aus Wesel stammen-
den Ehepaares August und Bertha Luyken,
geb. te Peerdt, am 3. Dezember 1847 ge-
boren und hat somit ein Alter von mehr
als 90 Jahren erreicht. Von seinem zehnten
Lebensjahre an besuchte er das Realgymna-
sium in Lippstadt, die zu jener Zeit weit
bekannte Ostendorf-Schule, und bestand an
dieser Anstalt auch die Reifeprifung. Nach
einer grindlichen praktischen Arbeitsaus-
bildung bei dem Warsteiner Gruben- und
Hittenverein, der damals Eigentum seines
Vaters August Luyken und dessen Schwa-
gers Wilhelm Hammacher war, bezog unser
Freund die Gewerbe- und Bauakademie,
die jetzige Technische Hochschule zu Ber-
lin, um sich als Student auf seinen kinf-
tigen Beruf vorzubereiten.

Im Herbst 1869 trat er als Einjahrig-
Freiwilliger beim 2. Garde-Ulanen-Regiment
ein und rickte mit diesem Regiment 1870
auch ins Feld. Vor Paris erhielt der Vize-
wachtmeister Luyken kurz vor seiner Be-
forderung zum Offizier nach einem vier-
undzwanzigstundigen Patrouillenritt einen
schweren Unterleibsschul’, dessen Folgen das Leben des Verwun-
deten bis in sein hohes Alter uUberschatteten und denen er nur
durch ungewdhnliche Energie zu begegnen vermochte. DalR er
Uberhaupt genas, erregte uberall Aufsehen und veranlalRte Kaiser
Wilhelm 1., den Verwundeten noch fiinf Jahre arztlich betreuen
zu lassen.

Noch vor seiner Wiederherstellung wurde das véterliche
Werk, zu dessen Leiter Hugo Luyken ausersehen gewesen war,
verkauft. Trotzdem flhrte er seine Studien in der begonnenen
Weise zu Ende und war dann voribergehend hei der K6In-Min-
dener Eisenbahn-Gesellschaft und bei der Maschinenbau-Aktien-
gesellschaft vorm. Gebr. Klein in Dahlbruch tatig. Nach seiner
Verheiratung mit Elise Schneider, einer Tochter des damals
schon verstorbenen Siegener Sohllederfabrikanten Wilhelm
Schneider, mit der er am 23. Juli 1925 noch die goldene Hochzeit
feiern konnte, wurde er in Siegen ansdssig und kaufte mit der
friher unter dem Namen Jakob Schneider von seinem Schwieger-
vater betriebenen Firma eine der dltesten Gerbereien des Sieger-
landes. Nachdem er sich auf seine neue, ihm bisher fremde

Tatigkeit eingestellt hatte Wurde ihm 1876 auch die Leitung des
Siegener Hochofenwerkes Johanneshiitte (bertragen. Diese
Stellung gab er in spateren Jahren wieder auf, um sich ganz der
Sohllederfabrikation zu widmen, die ihm als Lieferer fur Militar-
zwecke einen anerkannten Ruf und wiederholte Auszeichnungen
eintrug. Seine Tatigkeit als Leiter der Johanneshitte hat ihn
auch veranlaRt, wiederholt den Hauptversammlungen unseres
Vereins beizuwohnen, an denen teilzunehmen ihm, wie er sich
noch im Jahre 1936 schriftlich auBerte, immer besondere Freude
bereitet hat.
Aus Hugo Luykens glicklicher Ehe
gingen 8 Kinder hervor, von denen 5
Séhne noch leben. Wenige Monate vor
seinem Tode war es dem ehrwirdigen alten
Herrn noch vergdnnt, die Vollendung seines
neunzigsten Lebensjahres in bewunderns-
werter geistiger und kd&rperlicher Frische
unter lebhafter Anteilnahme nicht nur sei-
ner engeren und weiteren Familie, sondern
auch zahlreicher Freunde, Verehrer und
amtlicher Stellen zu feiern. Eine besondere
Ehre und Freude, die seinen Lebensabend
noch verschonten, aber war es fir ihn,
der als Mitkampfer von 1870/71 mit Dank-
barkeit den Wiederaufstieg unseres Vater-
landes begruBt hatte, daR er zu jenem fest-
lichen Tage noch nachtréaglich den Glick-
wunsch des Fihrers und Reichskanzlers
mit Bild und eigenhéndiger Unterschrift
entgegennehmen durfte.
Hugo Luyken war im geschéftlichen
Leben ein starker Charakter, der seine An-
sichten durchzusetzen pflegte. Er war aber
auch eine frohliche und umgéngliche Natur,
die im eigenen Heim eine warmherzige,
alle Kreise umfassende Geselligkeit pflegte.
Ein schénesErzdhlertalent und ein erstaunliches Geddachtnis
waren sein eigen. In der Jugend ein hervorragender Reiter,
Turner und Schwimmer, war er ein Freund der Natur und ein
weidgerechter Jager. Sozial denkend und handelnd, griindete
er die Pfennigsparkasse in Siegen, die er ehrenamtlich verwaltete
und die jahrelang segenbringend arbeitete. Dem Wohl und Wehe
seiner Arbeiter galt seine immerwdahrende Sorge und tatige Hilfe.
Politisch gehodrte er in spédteren Jahren als eifriges Mitglied der
Deutschen Volkspartei an. Adolf Hitler war fir ihn, um mit
seinen eigenen Worten zu sprechen, der ,gottgesandte Volks-
kanzler”, dessen Fihrung er begeistert folgte. Hugo Luyken war
ein ebenso treuer Sohn der Roten Erde, der er entstammte, wie
seiner spateren Wahlheimat, des Siegerlandes. Wie er sich den
akademischen Korporationen, denen er als Student beigetreten
war, und dem Verein deutscher Ingenieure, zu dessen 4altesten
Mitgliedern er gehorte, bis an sein Ende verbunden fihlte, so
hielt er auch an seiner Zugehorigkeit zum Verein Deutscher

Eisenhittenleute, dauernd fest. Hier wie bei allen, denen er
na estfanci“l)lu%t



